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ABSTRAKT

Cilem této préce bylo vypracovat literarni studii na dané téma, navrhnout vyfukovaci formu
pro zadany plastovy dil, nakreslit zadany plastovy dil ve 3D, vytvofit pohybovou studii,
nakreslit sestavu vyfukovaci formy v programu CATIA P3 V5R15. Funkéni systém formy
byl koncipovan tak, aby vyfukovaci cyklus mohl byt plné automatizovan. Zadany plastovy dil
je préskoveé sypatko, z polyethylenového materialu. Zakladni informace z oblasti konstrukce
forem jsou uvedeny v literarni studii.

Klicovaslova: Konstrukce, vyfukovaci forma, plastovy dil.

ABSTRACT

Godl of the bachelor thesis were to wrote a literature review, designed the blow mould for
required part, drew 3D model of the part, carried out movement analysis and drew whole
injection mould using CATIA P3 V5R15 tool. Function system of mould has established of
full automatization machine cycle. Required plastic part is powdery sifter compound of
polyethylen materiél. Basic information from sphere mould construction has introduced in
literarure part.

Keywords: Design, Blow Mould, Plastic Part.
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UvoD

Vyfukovaci formy slouzi k vyrob¢ dutych téles, jako obalt, hragek, konvi, sudia apod.,
vyrobenych z termoplastii. ReSeni vyfukovacich forem ovliviiuje zejména druh plastt  a
zvoleny vyrobni postup. Pfi metodé vytlagovani vyfukovani se vytlatovanim vyrobi parizon,
ktery se potom uzavie obycéejné do dvoudilné formy. Pritom se svaii piislusné ¢asti parizonu
a stlatenym vzduchem ve formé se vyrobek vyfukuje do kone¢ného tvaru. Po ochlazeni a
sniZeni tlaku vzduchu se forma otevie a duty vyrobek se z ni vyjme, pripadné se souc¢asnym
odstranénim pretoki.

U vstiikovaci vyfukovaci metody |ze pracovat sdvéma formami, které maji spolecné jadro,
nebo jen sjedinou formou. V prvém piipadé jedna forma slouzi k vyrobé piislusného
polotovaru-vystriku. Z ni se vystiik i s jadrem jesté dostatecné teply premisti do druhé formy,
kde se vyfoukne poZadovany tvar a vyrobek se ochladi. Polotovar lze také pripravit
vytlacenim vyfukovaciho trnu do taveniny v tvarnici. Pfi préci sjednou formou se davka
taveniny vstiikne do ni, kdyZz dno formy je v horni poloze. Potom se do davky zavede vzduch
svysokym a nizkym tlakem, ktery davku vytvaruje do poZadovaného tvaru; dno se pritom
posune do dolni polohy. Nasleduje pak ochlazeni vyrobku a vyprazdnéni formy. Vlastni
feSeni formy pak ovliviuji jedté velikost vyrobnich sérii.

V této bakalarské préci se budu zabyvat vyrobou ¢tyifnasobné formy na dozu prasku, zvolim
vhodny vyfukovaci stroj a navrhnu osekavani pietoku. Z&kladni chody formy jsou doplnéné

pohybovou studii.
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1 LITERARNI STUDIE NA ZADANE TEMA
1.1 Zpisoby vyfukovani

Formy pro vytla¢ovaci vyfukovani
Formy pro vytlatovaci vyfukovani se obyceiné teSi jako dvoudilné tvarnice, zpravidla

s mozZnosti temperace. Mohou byt jednonésobné i vicenasobné.

o Qeg XIS

Obr. 1 Schéma vyfukovaci formy nalahve
1 — vyfukovaci trn, 2 — chlazeni, 3 — svarovaci plochy
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Navrh dutiny formy

Dutina formy odpovida v podstaté vnéjSimu tvaru vyfukovaného vyrobku, ktery musi
splinovat jak technické, tak i estetické pozadavky. Z divodia tuhosti se poZaduje, aby
Uhel prechodu k hrdlu byl pro délku L = 12mm alespon 12° a pro L=50mm alespor 30°.

Obr. 2 Tvarové Upravy dutych vyrobka

U nesoumérného umisténi hrdla je tieba Uhel volit primérené rozméram vyrobku. Hrany se
zaobluji a plochy pokud nejsou urceny pro potisk, maji klenuti. Dno dutého vyrobku maZe
mit razné tvary, avSak bez nepiiméreného zeslabeni rohi. Kulové dno(A) vyZaduje pomocny
prstenec pro manipulaci svyrobkem. NejvhodnéjSi Uprava zvldsté pro veétsSi vyrobky je
v provedeni (B). Hluboké klenuti dna(C) neni vhodné, nebot” se vyrobek obtizné vyjima
z formy. Za vyhodny se povaZuje celkovy tvar vyrobku, ktery se priliS nelisi od valce. Ploché
protahlé tvary jsou nevhodné vzhledem k nerovnomérnym tloustkam stény a k vysSi spotiebé
materidlu. Vyfukovaci pomeér by nemél prekrocit 1: 4.

Délici rovina se umist'uje u rotatnich téles u merididnového fezu. Elipticka télesa maji délici
rovinu zpravidlav delSi ose. U télajiného tvaru byva délici rovina v roving soumérnosti.

Hranata télesa maji prednostné délici rovinu ve stiedni pricce.
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Obr. 3 Vyfukovaci dvojce Obr. 4 Odvzdudnéni vyfukovacich forem

Rozméry dutiny formy se stanovy sohledem na smr&éni, které se podle druhu hmoty a
polohy parizonu pohybuje mezi 0,5 —3%. Aby se usnadnilo vyjimani vyrobku z formy jsou
stény opatieny Ukosy podobné jako u vyliska nebo vystriki. Hrany a kouty jsou zaobleny co
nejvétsSimi polomery. Velké plochy jsou klenuté. S vyhodou Ize nékteré vyrobky sdruzovat do
dvojic, které se pak po vyfouknuti rozdéli na samostatné vyrobky. Lic dutiny formy ma
obycejny mirny lesk. Vysoky lesk se pouziva pro vyfukovani ¢irych vyrobka, napt. PSPV C,
PC apod. Pro PE je vhodné lic dutiny formy mirné zdrsnit opiskovanim nebo nalepténim.
Zdrsnény povrch umoZiuje lepsi odvzdudnéni dutiny formy, coZ je podminkou dodrZeni
piesného tvaru vyfukovaného vyrobku i jeho rovnomérného chlazeni. Pro odvzdusnéni se
umist'uji odvzdusiovaci &érbiny do délici roviny formy. Hloubka téchto &érbin dostatuje
kolem 0,1mm v délce 3-5mm. Potom se &¢rbina rozsituje.

U forem na velké duté vyrobky se odvzdusiovaci otvory umist'uji také do stykovych ploch
jednotlivych ¢asti formy, pripadné ozdobnych nebo vystuZznych Zeber. V provedeni (D) je ve
formé vyvrtan vétsi otvor, ktery se pak vlozkuje valcovym profilem se srazenou plochou,
piipadné upravenym tiihrannym nebo Sestihrannym profilem. V n¢kterych pripadech |ze také
pouZit poréznich vloZek ze spékanych kova.

VlozZky naruboveé strané jsou zdrsnény. Spojeni s atmosférou pak zajist'uji vrtané otvory.
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Extruzni vyfukovani

Obr. 5 Extruzni vyfukovani

Pri extruznim vyfukovani je neustale vytlacovana hadice. Ta se z obou gtran odstiihne a je
piedana do formy. Ve forme je horka hadice tlakem vzduchu vyfouknuta do tvaru formy.
Zpracovavan je predevsim polyethylen (PE). Tato technologie je pouzivana na vyrobu lahvi,

kanystru a doz.

Vstiikovyfukovani

Obr. 6 Vstiikovyfukovani

Pri vstiikovyfukovani je roztaveny granulat vystiiknut do tvaru predlisku, ktery ma jiz hotovy
horni pramér hrdla. Tento predlisek je poté piedan na druhé zarizeni kde dochézi k jeho
roztahnuti a vyfouknuti dle tvaru formy. K tomuto kroku se vyuZiva zbyvajici teplo
vstrikovaciho procesu. Zpracovava se polyethylen (PE), polypropylen (PP) a polykarbonat
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(PC). Tato technologie se pouziva na vyrobu 5-ti galonovych nadob na vodu, koienek, tub na

hoi¢ice a lahvi na mléko.

M ultipak

Pt

X

Obr. 7 Multipak

Vyrobkové portfolio K3 kelimki od greiner packaging vam nabizi rozmanité navrhy pro

jistotu vaSeho Uspéchu. Dvou, ¢yt i Sestikomorové multipaky

Polystyren inline

Obr. 8 Polystyren inline
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Kartonové segmenty jsou v prvnim kroku svinuty. Do takto svinutého kartonu jsou
natvarovany tenkosténné PS kelimky. Cela vyroba probiha inline, na pro tento Gc¢el specidlné

vyvinutém stroji.

1.2 Vyfukovaci stroje

Obr. 9a Vyfukovaci stroj GM 250

Vyfukovaci stroje GM jsou uréeny k vyrobé dutych téles z plastt jako napi. PE, PP, PETG,
PC, PVC. Stroj GM 250 se vyznatuje kompaktni konstrukci, malymi rozmery, nizkou
energetickou naro¢nosti a jednoduchou obsluhou. Pri vyrobé vyfukovacich stroja pouzivame
vyhradné komponenty osvédcenych dodavateli (Bosch - Rexroth, SMC, Omron apod.).

VySkaformy | 160 mm Pocet forem 1
Sitkaformy [100mm|  Pramér Sneku 25 mm

Tloustkaformy | 45 mm | Pohon extruderu 3,7 kW
Rozevieni formy | 60 mm | Celkovy piikon 7kVA

Zaviraci sila | 9200 N Sitka stroje 700
Pocet otiskil 1,2 Délka stroje 1600
VySka stroje 1700
Hmotnost 600Kg
Tab.10 Hodnoty formy
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Obr.9b Vyfukovaci stroj

Typickymi vyfukovanymi vyrobky jsou :

- lahve a kanystry pro bytovou chemii

- flakony pro kosmetiku

- obaly pro potravinarsky a farmaceuticky pramysl

- technické vyrobky pro pouZziti v automobilovém pramyslu apod.

Stroje GM se vyznatuji kompaktni konstrukci, malymi rozmeéry, nizkou energetickou
naro¢nosti a jednoduchou obsluhou.

Obr. 11 Pacifik Direct

Holice v Cechéch - 7 stroji GM 251
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Obr. 12 Kyjovan Trade

GM (1x GM 502, 2 x GM 752, 2 x GM 5001, 2 x GM 5002)

Obr. 13 Chemopetrol Litvinov - stroj GM 5001

- groj GM 5001 pouzivaji k testovani vyrobnich davek PE a PP pred expedici k zékaznikovi
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1.3 Vyfukovaci trn
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Obr. 14 Horni vyfukovani
1 —tvarnice, 2 —vlozka, 3 —téleso trnu,
4 — sekaci krouzek, 5 — pojistna matka,
6 —trubka, 7 — prepézka, 8 — Sroubeni

Hrdla dutych vyrobkia se ieSi predevsim
sohledem na typ pouzitého vyfukovaciho
zarizeni. BéZn¢ se pouziva bud’ spodni nebo
horni vyfukovéni. V prvém ptipadé se hrdlo
kalibruje na vyfukovacim trnu, ktery byl
voln¢ zasunut do parizonu. Pretok se potom
Vytvari prevédZzné u svarovecich ploch. U
horniho vyfukovani se kalibrace hrdla
zgjisti axiani posuvem vyfukovaciho trnu,
pritom se rozmer hrdla a parizonu nesmi od
sebe prilis lisit, aby se uvnitié lahve
nevytvoril nezaédouci pietok. Na chlazeném
vyfukovacim trnu je pak umistén krouzek
sodgiihovaci hranou pro oddéleni zbytku
parizonu od tuhého vyrobku. Krouzek je
bud’ nasroubovan na doraz nebo je jeho
poloha zgjistovana pojistovaci matkou.
Chladici prostor je rozdélen prepézkou,
chladiciho
média. Ponékud jina feSeni ukazuje obr.14.

ktera usmériuje proudéni

Hrdlo dutého vyrobku méa prodiouzenou
kulovou nebo vélcovou ¢ast, kterd se po
oddgli.

vyfouknuti Hrdlo pak neni

kalibrovano. Uvedena Uprava se ¢asto pouziva u Sirokohrdlych nadob. Pro snazsi odtrzeni

prodlouzené ¢ésti hrdla se do formy vklada viozka s ostrou hranou. Pri vyfouknuti se vytvori

zeslabeny pruiez, ve kterém se pak prodlouZzend ¢ast snadno oddéli. Stlateny vzduch se

zavede do vyrobku otvoru dutou jehlou pravé v prodlouzené ¢asti hrdla. Po vyjmuti z formy

se prodlouzena ¢ast hrdla odstranuje. Tak jako u hrdla, je i u dna tieba prebytek parizonu

odgranit. D¢je se tak primo ve formé, nebo také mimi ni protlatenim vyrobku vhodnou

Sablonou.
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Temperace forem

Teplota formy se nékdy udrzuje samovolné, pripadné piehrati se kompenzuje ufukovanim.
Velké formy lze chladit také vodni mlhou nebo vodni sprchou. Vykonné formy se vSak
opatiuji vodnimi kandly nebo komorami. Vodni kandly Ize délit do sekci, které je mozno
zapojit za sebou nebo vedle sebe. Cést u hrdla a dna vyZaduje rychlgj$i odvod tepla, aby
svéary rychle ztuhly. Potom kazda sekce vyZaduje samostatny chladici okruh. Chladici kanély
ve form¢ se umistuji podle Udaji uvedenych v tabulce. Do vélcovych kandlu lze vkladat
Sroubovité vynuté pasky, aby se zvysila intenzita prestupu tepla.

o |

Obr. 15 Oddélovani piebytku parizonu u dna
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1.4 Konstrukce forem

Nékteré typy vyfukovacich forem ajegich konstrukce

Siroky sortiment typt vyfukovacich forem nedovoluje vechny uvadét podrobng. Proto budou
dale uvedeny jen nékteré typy jako ilustrace rednych pripadi.

Na obrézku 16 je nakreslena jednonasobna forma pro vyfukovani zdola. Kalibra¢ni hrdla
zgjistuje axidné posuvny kalibracni trn. Oddélovani prebytku parizonu u hrdla usnadiuje
otisk ostré hrany na vloZce. Chladici systém se déli do tii sekci, v kazdé pilce formy
samostatné. Prebytek parizonu u dna se oddéluje mimo formu.
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Obr. 16 Jednonasobné vyfukovaci forma
1 —tvérnice, 2 — upinaci deska, 3 — d¢lici rovina, 4 —dno tvéarnice, 5 — hrdlo, 6 — prilozka
sostrou hranou, 7 —kalibratni trn, 8 — stlateny vzduch, 9 — stiraci deska, 10 — parizon, 11 —
svar, 12 - pretok
Vyfukovaci formy |ze také reSit s ohledem na pouZiti ochlazenych Urezku trubek. Nejprve se
ohteji konce trubek, aby se mohlo vytvarovat dno a hrdlo dutého vyrobku. Potom nésleduje
ohtev, jehoZ intenzita je nejvétsi v mistech nejvétSich deformaci, to je u dna a hrdla nédoby.
Po obvodu musi byt ohiev rovnomérny, dosdhne se ho otatenim trnu kolem vlastni osy.
Prehiéty polotovar se piemisti do vyfukovaci formy, kde se dokon¢i vyfukovani a chlazeni.
Vyfukovaci formy jsou chlazeny vzduchem. Vlastni provedeni forem je analogické jako pro
béZné vytlacovaci vyfukovani, pouze stim rozdile, Ze zde chybgji svarovaci plochy. Popsany
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zpisob se pouziva pro vyfukovani lahvi z PE a PVC. Utezy trubek musi mit tloustku stény
spresnosti na 0,2 mm. VétSi ehylky by zpasobily nestejnomérny ohiev a pak zmetky pri
vyfukovani. Narozdil od prostorového vyfukovani se zde nékteré operace mohou prekryvat.
Pro tvarové sloZité vyrobky se reSi vyfukovaci formy podobné jako vstiikovaci formy.
Sklada se ze dvou ¢asti. V horni ¢asti jsou umistény posuvné ¢elisti, z nichz jedna obsahuje
piivod stlateného vzduchu. Parizon se nejprve pietvaruje nizSim tlakem a pak se dotvaruje
vySSim tlakem. U formy velmi zalezi na sefizeni pohybu ¢elisti a pivodu stlaceného vzduchu.

stiofeny vaduch

chladici voda

stirae! deska prepdrka
[ R

NN
D

REZ A-4

Obr. 17 Chlazeny vyfukovaci trn

e
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N
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Obr. 18 Postup vyfukovani lahvi a Urezka trubek
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1.5 Shrnuti studijni ¢asti

V této ¢asti jsou uvedeny zakladni teoretické poznatky o vyfukovani. Z téchto poznatku je
zieimé, Ze existuje vice moznosti, jak |ze formu pro danou sou¢ast navrhnout. Je dulezité znat
co nejvice moznych zpasoba ndvrhi vyfukovani, abychom se byli schopni rozhodnout pro co
nejlepsSi reSeni z hlediska dobrého technologického zpracovani a z hlediska ekonomické

vyroby formy.
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1. PRAKTICKA CAST
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2 NAVRH VYFUKOVACI FORMY CTYRNASOBNE NA DOZU
PRASKU

Cilem experimentalni ¢asti této bakaliské prace je navrhnout vyfukovaci formu pro zadany
plastovy dil, vymyslet osekévaci zatizeni a vytvorit pohybovou studii. Pro navrh veskerych
dilu, pri prevadéni 3D modelu na vykresovou dokumentaci a pii vyhotoveni pohybové studie
byl pouzit 3D program CTATIA P3 V5R13.

2.1 Specifikace vyrobku

Pri navrhovéani bylo vyuzito stavebnicového typu konstrukce formy a to pouZitim normdlii z
CAD knihovny HNM 3D V9.0 HASCO. Pro navrh veSkerych dilu, pri prevadéni 3D modelu
na vykresovou dokumentaci a pii vyhotoveni pohybové studie byl pouzit 3D program
CTATIA P3V5R13.

Zadam byl plastovy vylisek z polyethylenu (HDPE). Ctyfnasobnost formy udéva pocet
vyrobki na jeden vyfukovaci cyklus. Je patrné Ze z davodu vetSi nasobnosti bude forma
vyuzivana na velkou sériovou vyrobu. S nasobnosti formy roste téz véha samotné formy v nas

neprospéch. Proto byla forma konstruovana co do nejmensSich rozmegra jak jen bylo mozné.

Obr. 19 Finalni vyrobek
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2.2 Zakladni ¢asti formy

Forma se sklada ze sedmi zékladnich ¢asti, dale je pak doplnéna normalizovanymi sou¢astmi
které jsou nezbytné pro jeji funkci.

2.2.1 Zakladni deska

Jak jiz z ndzvu vypliva, je za&kladni soucast pro formu. Nese veSkeré komponenty a je jako
jedin& spojena s vyfukovacim automatem.Ke spojeni slouzi zéezy na bocich desky a drézka
uprostied k presnému umisténi na stroj. K tomu, aby byla zaji&téna presna poloha vSech dilca
k desce slouzi koliky, pomoci kterych se dilce nejdiive piresné zapolohuji a poté seSroubuiji.

Obr. 20 Z&kladni deska
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2.2.2 Télo formy

Je to nejmohutngjSi ¢ast celé formy. Je provrtana drazkami kruhového priiezu pro dostatecné
chlazeni celé formy. Drahy jednotlivych dutin jsou navrhnuty v co nejidealnéjSim rozpolozeni
tak, aby k ochlazovani jednotlivych vyrobnich dilci dochazelo postupné bez velkych
teplotnich rozdilu.

Obr. 21 T¢lo formy

Mezi jednotlivymi dutinami pro vyrobky jsou vytvoreny &érbiny velikosti 0,03mm,
k odchodu vzduchu pri vyfukovacim cyklu. Tim je odstranén nezadouci pietlak, ktery by
mohl ve formé vzniknout. Diry vytvorené na boku téla slouzi k uchyceni ¢epu, dualezitych

k zgjisténi piresné polohy protikusu.
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2.2.3 Tvérnik prohrdlo
Pro velkou slozitost vyroby tohoto dilce ho bylo nutné rozdélit na étyti ¢ésti, pro kazdou
dutinu zvI&'. K zajisténi presné polohy je opét nejdiive zakolikovan k télu formy a poté

seSroubovan. Dutiny v tvarniku slouzi opét k cirkulaci chladici kapaliny.

Obr.23 Tvérnik pro hrdlo

2.2.4 Krouzek nahrdlo

Tvori vrchni ¢ast vyrobku a je oddélen od tvarniku hrdlakvili zjednoduSeni vyroby. Jeho

poloha je dana opét koliky.

Obr.24 Krouzek na hrdlo
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2.25 Hrdlo

Uzavird ndm celou vrchni ¢ast formy. Diky nému se pevné fixuji krouzky k télu formy.
Z vrchni ¢asti k nému prijizdi parizon na vytlacovaci hlavici. Ta se v horni dutiné hrdla stiida
s vyfukovaci hlavici,kterda ndm nafoukne parizon do finalniho tvaru podle dutiny formy. Celé
hrdlo je chlazeno samostatnym okruhem. Privod chladici kapaliny je zrealizovan pres upinaci
desku, na jejiz spodni strané ma vstup a vystup. Chladici dutiny mezi télem a hrdlem formy
jsou tésnény gumovymi krouzky.

Obr.25 Hrdlo

2.2.6 Tvérnik prodno

Stejné jako u tvarniku pro hrdlo, byla i ¢ast spodni dutiny pro kazdy vyrobek samostatné
rozdélena. Jak je vidét na obr.26 dochézi na tomhle dilci ke zméné sméru toku chladici
kapaliny. Aby byla zména toku patti¢né zrealizovand, dosadime do drézek gumoveé tésnéni.
Toto tésnéni je drzeno nésledujicim dilcem obr.27.

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com
http://www.pdffactory.com

UTB ve Zliné, Fakulta technol ogicka 29

—
r
&

Obr.26 Tvarnik pro dno

2.2.7 Dno

Doplnuje spodni ¢ast celé formy. Mimo jiné mataké funkci svarovaci. Pfi sevieni parizonu se
piebyvajici ¢ast délky ustiihne a zéroven svari. Ktomu byly zvoleny ostré hrany
trojuhelnikového prafezu, umistény v délici roving, obr.28. Chladici okruh je feSen opét

samostatne.

Obr.27 Dno
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Obr.28 Detail ostré hrany

2.2.8 Vodici ¢ep ajeho protikus

Cast formy nezbytné nutna k presnému spojeni levé a pravé poloviny formy dohromady.
Pramér ¢epu na obr. 30 je 12f7 a pramér protikusu diry na obr. 29 je 12H7. Zalicovanim
funkénich rozmera ¢epu a diry ziskame co nejpresnéjsi polohu levé a pravé strany vici sobé.
Dilce jsou vyrobeny z materidlu 14 220,cementovany 0,4-0,6 a kaleny na HRC = 58-60

Obr.29 Vodici pouzdro

Obr.30 Vodici ¢ep
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3 ZVOLENY VHODNY VYFUKOVACI STROJ
Forma byla navrhovana pro vyfukovaci automat typ 033 002/M 005 firmy Chodos Obr.31

3.1 Uzti stroje
Vyfukovaci automat je urcen pro vyrobu dutych téles o raznych jmenovitych objemech. Na

vyfukovacim automatu lze zpracovévat termoplasty nasledujicich skupin PE-LD, PE-HD,
PVC-U, PP av nékterych piipadech také PET-G.

Obr.31 Vyfukovaci automat

3.2 Popis stroje

Vyfukovaci automat se sklada z celosvarovaného ramu, vytlatovaciho stroje, vyfukovaci
jednotky, hydraulického systému, pneumatického systému a fidici ¢asti. Vytlatovaci stroj je
osazen plynulou regulaci otaéek Sneku a ve spojeni s riznymi druhy Snekt umoziiuje vysoky
plastikacni vykon pro rtizné druhy termoplastu.

3.3 Vyfukovaci jednotka

Vyfukovaci jednotka je reSena tak, aby umoziovala vyoseni popiipadé vyklonéni hrdla
vyfukovaného télesa.

3.4 Hydraulicky systém

Hydraulicky systém slouZi k pohonu Ustroji forem ak oddéleni pretoka.
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3.5 Pneumaticky systém

Pneumaticky systém slouzi k vyfukovani dutych predméta, dochlazovani vyrobka,

oddélovani parizonu a k pohonu oddélovaciho systému.
3.6 Ridici systém

Ridici ¢ast je ovladana programovatelnym fidicim systémem se standardnim softwarem.
Pohyby vSech mechanismi jsou v celém prabéhu vyrobniho cyklu monitorovany.
Na strojich jsou pouzity nésledujici ovlédaci prvky: REXROTH, FESTO, BACH, ALLEN
BRADLEY, PHILIPS, SIEMENS.

3.7 Technicka data vyfukovacich automatu firmy Chodos

Typ 033002 033004 033006 033007 033011
M005 MO004 MOO1I MOO1 MOO1

Obchodni oznaceni VA116 VA123 VA211 VA221 VA31ll
Pramer Sneku [mm)] 60 80 45 60 45
Délka $neku [L/D] 20 20 23 20 23
Pocet topnych zon 3 3 3 3 3
Jmenovity vykon pohonu
L . 20 45 11 20 14,6
Sneku [kW]
Extruder
Otacky Sneku [rozsah] 0-80 0-90 0-78 0-80 4-78
PE-LD 80 120 40 80 40
Plastifikacni PE-HD 90 140 45 90 45
wykonlkdl  Foye 55 70 22 55 22
PP 80 140 45 80 45
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Pramér 1-cestnd PE, PVC
200/100 140/100 80 80 80
[mm]
Pramér 2-cestnd PE, PVC
. ] 80/60 60 40 40 40
Vytlacovaci [mmj
hlavy
Pramér 3-cestnd PE [mm] 60 40 20 20 20
Rozte¢ 2-cestna [mm] 165 125 100 100 100
Rozte¢ 3-cestna [mm] 2x110 | 2x85 2x70 2x70 2x70
Max svérnasila[kN] 140 100 40 40 40
Strojni mrtvy ¢as|[9] 2,5 1,8 1,9 1,9 3
Vyoseni vyf. trnu 1-cestna
140 90 60 60 60
[mm]
Vyfukovaci
i Vyoseni vyf. trnu 2-cestna
[zl RS 50 50 30 30 30
[mm]
Vyklonéni vyf. trnu 1-cestna
[°]
30 30 20 20 20
Max pramér vyf. trnu [mm] 60 60 30 30 30
Tlak hyd. systému [MPa] 13 16 16 16 13
Hydraulika
Objem zésobniku oleje ] 100 250 100 100 100
Potteba Instalovany piikon [KW] 72 86 55 66 50
2droji Chladici voda 2-6 bar, 8°C
20 1,8 3 4-5

: 12
eNergI€  Chladici vykon [kPd]
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Délka[mm] 3300 3740 3269 3256 3485
Rozmgry Sitka [mm] 2385 3332 1370 3320 1180
ahmotnost ;v 2 [ 3790 3120 2465 2465 2114
Hmotnost [kg] 3500 7200 4000 5500 3500
Pramér [mm] 200 140 105 105 105
1-cestna hlava
Délka[mm] 400 375 80-300 80-300 300
Pramér [mm] 130 100 84 84 84
2-cestnahlava  pélka[mm] 400 375 80-300 80-300 300
Vyrobni Roztet [mm] 165 125 100 100 100
mozZnosti
Pramér [mm] 90 70 50 50 50
3-cestnahlava Délka[mm] 400 375 80-300 80-300 300
Roztec [mm] 2x110  2x85 2x70 2x70 2x70
Max objem vyfukovaného
15 10,5 2 2 25
télesa l]
Vyska[mm] 470 420 350 350 350
Sitka [mm] 370 280 220 220 220
Forma
Hloubka [mm] 2x135  2x100  2x75 2X75 2x70
Max rozevieni [mm] 230 180 120 120 120

Tab.32 Parametry stroju firmy Chodos Chodov
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4 PARAMETRICKY MODEL FORMY VCETNE OSEKAVACIHO
ZARIZENI

4.1 Parametricky model

Obr.33 RozlozZena leva strana formy
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Obr.34 Vyfukovaci forma
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Obr.35 Rez chladicimi dutinami
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Obr.36 Rez dutinou formy
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Ze spodni strany zé&kladni desky jsou naSroubovany rychlospojky HASCO, pro privod a
odchod chladici kapaliny Obr.37

Obr.37 Detail polohy rychlospojek

Jsou pouzity téZ na drunhém samostatném chladicim okruhu pro dno Obr.38

Obr. 38 Detail polohy rychlospojek 2
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Jak z horni ¢asti, tak ze spodni jsou tvarniky staZzeny Srouby pres desku dna a desku hrdla
Obr. 39

Obr. 39 Detail zapolohovani tvarniku atésnicich vliozek
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4.2 Osekavaci zarizeni

Vyrobek ktery ndm vyjede z formy musi byt zbaven neZzédoucich pretoku, které vzniknou

u hrdla a dna. Po vyfouknuti je polotovar situovan na opérnou desku a pretoky jsou

odstranény noZzi jejichz kontura presné kopiruje tvar dna a hrdla.

Obr.40 Osekavaci zarizeni
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5 PLASTIFIKACNI JEDNOTKA

5.1 Vytlatovaci hubice

Obr.41a Vytlacovaci hubice

5.2 Vytla¢ovaci trn e

Obr.42 Vytlatovaci trn
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5.3 Vyfukovaci hlavice

Obr.43 Vyfukovaci hlava

Vytlatovaci segment, znéhoz ziskdvdme parizon se sklada zvytlacovaci hubice a
vytla¢ovaciho trnu. ProtoZe do sebe zapadaji po kuzelu, miZzeme tloustku parizonu menit
vzdalovanim a priblizovanim trnu. Po vytlaceni parizonu si pro néj piijede forma, sevie jej
pravou a levou pilkou a vyfukovaci segment odjizdi.Nésleduje yyfukovaci hlava. Ta ma za
Ukol parizon rozfouknout do patii¢nych rozmeért podle dutiny formy. Zaroven nam svym
axiadlnim posuvem do formy kalibruje hrdlo.
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ZAVER

Na zé&kladé zadaného plastového vyrobku firmou ,byla zkonstruovana étyrnasobna vyfukovaci
forma pro vyfukovaci automat. Pri kresleni bylo vyuzito stavebnicového systému konstrukce
formy. Pro navrh veskerych dila, pii prevadéni 3D modelu na vykresovou dokumentaci a pri
vyhotoveni pohybové studie byl pouZit 3D program CTATIA P3 V5R15.

Jako vyfukovaci stroj byl pouzit automat od firmy Chodos Chodov s.r.o. 033 002/M005

z divodu patiiénych rozmeért a patiiéného vykonu pro navrhovany vyrobek.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

PN o = | ¢:

PS.. e POlYSEYTEN
PVC........ieiiiiei i e e e e polyvinylchlorid
PPN o 0 1Y, ¢ g0 00
PE. ..o polyethylen

PP pOlypropylen
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