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1. Uvod

V. poslednich 20 = 30 letech do3lo k bourlivému rozvoji
vyroby a uplatnovéni plastd prakticky ve v3ech oblastech ma=~
teridlnf vyroby.

Jako hlavni ddvody roz3ifovéni plastd lze uvést predevsim
potfebu ndhrady deficitnich materidld a déle snahu o sniZovan{
hmotnosti vyrobkd. Rozvinutim vyroby plastd a jejich nasazo=-
vénim do novych aplikaci a zejména vyvinutim novych druht plas-
td se 3irokou 3kdlou potiebnjych vlastnostf doilo ke zhodnoceni

.‘ dal3ich prednost{ t&chto materidld jako Je napf.:

= nizkd energetickd ndrodnost vyroby plastd ve srovnénf s
kovovymi materidly;

= snadn&j3il zpracovéni plastl, coZ umofnuje sniZeni po&tu
technologickych operacf, coZ s niz3{ teplotou tvéreni zna-
mend dal3i Uspory energie ve zpracovatelském primyslu;

= protikorozni a chemické odolnost plasti;

- tepelné a élektricky izola¢ni vliastnosti;

- U¥elné a esteticky velmi dobre Fedeni vyrobku;
. = prodluZovéni Zivotnosti vyrobkd.

Disledné a raciondélni nasazeni plastd jako ndhrada

. klasickych materidld v sériové vyrob& prindsf{ celospoleden-
ské efekily jako jsou snfZenf vyrobnich ndkladd, snfZent spot-
rfeby energll, relativni Ugporu pracovnich sil. Soudasné plas-
ty umoznlly masovou vyrobu n&kterych spotfebnich predmtd,
kterd by jinak nebyla prakticky moZn4.
Neocenitelnd je role plastd pi#i rozvoji elektroniky a elek-
trotechniky umo#nujfci nové technologie spojeni, ziskdvéni
netradidnich energif, kvalitni izolanty apod.

Uvedené technicko-ekonomické faktory prispEly k tomu,
Ze pdvodn& néhraZkové plasty se staly Plnohodnotnymi konstruk-
¢nimi materidly, doplnujl sortiment klasickyjch materidld g
dnedn{ velkosériové produkce je bez nich nemyslitelné.
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2. Rozsah pou#itf soudstek z plastd na voze Skoda 781
Srovnéni se sv¥tovym vyvojem

2.1 Ndroky a Qroblém% v%robx plaétovgch soufdstek pro
automobilovy primys

Automobil bezesporu patif k symbolim 20. stoletf. Jest-
liZe kolem roku 1900 bylo na svét® celkem 6 000 aut, dnes
Jedich potet dosahuje po&tu 250 milidnd kusl. Zvlédnutf to-
hoto nérdstu vyroby bylo znand ndrod¢né na materidlovou z4-
kladnu a to jak v pohledu objemd zpracovanych surovin, tak i
z hlediska hledénf optimélnich materidld pro jednotlivé kom-
ponenty automobilu.

JestliZe v prvnfch automobilech se plasty prakticky ne-
vyskytovaly a pozdZji ve tricdtych a StyFicédtych letech se
Jejich podfl ha hmotnosti vozu Jen nepatrng zvy3oval, potom
Po 2. sv&tové vdlce a zejména od Sedesdtych let dochdzf k
rychlému nérdstu podflu plastd.

Tento trend byl umoZn&n nejen zvlédnutim a zefektivns-
nim hromadné vyroby plastd, ale také postupnym objevovénim
novych druhd plastd a zejména zleplovénim fyzikdlnich vlgst-
nostf t¥chto materisla. Napriklad pdvodn& vyré&bné Plasty
na bézi fenoplastd, aminoplastl, polysterénu a polyvinylch~=
loridu sné3ely teplotni zatfZent Imaxe. 60 = 100 °c, dnes lze
napr. b&Zné polycyklické POlymery provozovat v teplotéch ko-
lem 300 °C. Flasty vyztuzené uhlfkovymi vldkny dosahujf dnes
tuhosti a pevnosti kvalitnich oceli. O b&iné pouZitelnosti
sv&Aa¢{ napf. docilované hodnoty E-modulu v rozsahu #édovs
1 = 1,15 & 104 N/mm2, pPevnost v tahu kolem 850 N/mm2 a pod.

[1]

K vyznamnému zlep3enf parametrd u Plasti do3lo takd v
oblasti pevnosti, tuhosti a houZevnatosti, co¥ pat¥ilo dlou=-
hou dobu mezi slabiny pouzitf Plastl. Syntézou polykarbonstd
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se podarilo vyrobit polymery, které snesou zna&né rézovéd
namdhdéni. Navic lze pro trvale napétové namghané nosné
elementy vyuZit kombinaci nap#. s kovovymi komponenty. Ty-
to kompozitn{ konstrukce potom mohou splnit i poZadavky kla-
dené na siln& namahané konstrukce.

Uvedené vlastnosti naznaduji Ziroké moZnosti uplatng-

. ni plastd i pi#i vyrob& automobild. Presto nelze ani v sou=-
&asné dob¥ hodnotit vysledky dosaZené v tomto sm&ru v &s. au-

tomobilovém primyslu za uspokojivé. Divody Jje nutné hledat
. Jak v oblasti zpracovéni zdkladnich surovin a pomalé vystavby
novyeh kapacit, tak i v pomalém inova&nfm cyklu &s. automobi-

lového primyslu i v pomalém piekondvént potdtedni nedlivény

ve vlastnosti a provozni spolehlivosti v¥robkd z plastu.

Proto pouZitf plastd pii vyrob& osobnich automobild by-
lo v na3ich podminkdch zam&#eno predeviim ng sougddsti vnityr-
niho vybaveni vozl jako je napt. ¢aloun&nf, vytdp&nf, v&tra-
ci systém, ozdobné a ovlidact prvky apod. V minimdlnf mfte
Jsou plasty uplatnény na karosérii a v motoru. Urditym krokem
vpfed bylo nasazenf d¥lenych néraznikd na model Skoda 105/120.
Dosud vSak chybf nap#. plastové vypln¥ dverf, podbdhy a stie-
chové podhlédy a‘dal31 zejména velkorozmarové dily, které jsou

. JiZz u sv&tovych vyrobel b&iné.

2.2 Soudasné svitové trendy uplatnovéni pPlastd v automobilech

MnoZstvi aplikovanych plastd Jmenovitd na osobnim guto-
mobilu pati#{ dnes mezi hodnocené ukazatele modernosti kon-

cepce vozidla. Praxe ukézala, Ze sprévnd pouZité plasty vy-
razné prispivaji ke sniZoviéni hmotnosti vozidel a tim k ener=-
getickym Usporédm, déle umoznuji zjednoduSent konstrukce, fe-
Seni vnitfni bezpednosti i zvydeni estetickych UXinkd g vy~
bavenosti vozidla.




Je pochopitelné, %e Uroven aplikace plasti v automobilech
Je v konkrétnich srovndnich rozdflné podle koncepce vozidla,
tradice vyrobce, standardu a t#fdy vozu a v neposlednf mfre i
podle podminek trhu a nabfdky plastd v Jednotlivyeh zemich.

Absolutni srovnéni stavu vyu%iti plastl u nés a v zahra-
ni¥f je zna¥n& sloZfité vzhledem k tomu, e rdzné statistické
Udaje navzdéjem v&cn& nekorespondujf. Dobrou vypovidaci schop- ]
nost v tomto sm&ru mé napr. ukazatel mdrné spotfeby plastd kg
na obyvatele, kde z vybranych rozhodujicifch industrializovanych
_ zemi 1ze do prvé skupiny za¥adit NSR, Finsko a Svédsko s mgr~
@ nou spotfebou plastd 90 + 120 kg na obyvatele rosns. Dalsf
skupinu tvoi{ Rakousko, USA, Francie, Velkd Britdnie s Japon-
sko s m&rnou spotfebou od 50 do 80 kg, Hodnota soudasné m&rné
spotreby plastl na celém sv&td v priméru se uvéd{ kolem 15 kg
na obyvatele. NaSe m¥rnd spotieba plastd &inf odhedem 50 +60
kg na obyvatele a je tedy dobrym prom&rem g patf{i mezi nejvys-
81 v 2sT. [2]

Z uvedenych zem{ dociluje vysokého pod{ilu plastd na

automobilu NSR, kde se v priméru na jedno vozidlo pouzije

cca 80 kg. Vice jak tFi &tvrtiny tohoto mnozstvi Jje sm&rovi-

no na Upravu interiéru. Pri sou¥asném trendu lze predpoklédat
‘ dal31 rychly nédrdst podflu plastu na osobnich automobilech

a ofekévé se, Ze prim&rnd spotieba plastd na 1 vozidlo dosdh-

ne v nejbli%sich 5 + 10 letech vy3e a%200 kgs To by znamenalo

podstatné srifZenf hmotnosti a tim sniZeni spotfeby paliva.

Konkrétn&js{ predstavu o moZnosti snizovéni hmotnosti
nékterych souddstek automobilu pouZitim plastd Jje moZno
ziskat z ndsledujlfcf tabulky.




Tabe. I Sniéedi hmotnosti né&kterych souddstekx automobilu
zém&nou kov - plast [3] -

Ndzev souddstky ‘ Uspora na hmotnosti
v %

reflektorové krouiky a mbizka chladide 66

lopatky ventildtoru 22

kryty, zdklopky, uzdvéry 50 + 80
Kliky vnajst 35

kliky vnit#nd 76

kryt zadnich své&tel 68

Podle odhadu lze ¥ici, Ze aplikaci plastd v automobilu se
v priméru 3etif dvojndsobek pouZitych klasickych materisld
a ji%Z dnes lze hovorit o Uspoie vice nes 100 kg hmotnosti
v&t3iny vozl prévd zdsluhou gplikace plastd.

Dalsf podstatny nérlst podflu plastd je zaznamensdvén
v sou¥asném obdobi, kdy v&t3ina sv&tovych vyrobed jiZ mon-
tuje radu velkorozmdrovych df1d jako jsou jednodflné pristro-
jové desky, ndrazniky, nddrfe a dal3i.

Prikladd a ukdzek je moZno najft u sv&tovych i méng
zndmych vyrobeld celou ¥adu. Pokud zlstaneme pro redln&jsd{
srovnatelnost u evropskych vyrobel, je moZno dnes i zde
najit mnoZstvi zdarilych aplikaci plastd v&. uvddénych vel-
korozmErovych a velkoobjemovych dild v automobilu.

Ndsledujici vybrané ukdzky predstavujl soudasny trend
konstrukce a aplikace plastu u osobniho automobilu. Zna&nd
podobnost tvaru a konstrukce u rdznych vyrobeld je zndmkou
celosv&tového irendu optimalizace osobniho gutomobilu Jako
vysledku tlaku na ekonomidnost, velkosériovost vyroby pri
plném vyuZiti danych materidlovych a konstruk&nfich moZnosti
vychdzejicich ze soudasné Urovn& technického pozndni.




Néraznik

PouZiti plastd na tak ddleZitou souddst jako Jje automo=-
bilovy néraznik bylo umoZné&no predevsim dosaZenim Vysoké ré-
zové pevnosti u nové vyvinutych plastd, a to i za nizkych
teplot. - |

Soudasnym nejroz3ifendj3im predstavitelem materidld
vhodnych pro vyrobu néraznikd je kau¥ukem modifikovany poly-
propylen. Tento iyp plastu nabfzf 3iroké spektrum vlastnostd,
které splﬁuji néro&né poZadavky kladené na nérazniky. Sprév-
nou volbou plastu a konstrukce lze prekonat v nskterych sm&-
rech 1 moZnosti klasickych materidli.

Nejv&t31 prednostf ndraznikd vyréb&nych z plastld je
schopnost docilit vyvéZeny pom&r mezi tuhostf, ndrazuvzdor-
nost{ a zpracovatelnosti.

Dal3imi vyhodami oproti klasickym materidlim je lepsf
tvarovatelnost, kterd ddvéd konstruktérim moZnost navrhovat
v&t31 variabilnost vn&j3ich tvarl, roz3frit ochranu vozu i
na bocich, p¥ip. i integrovat nérazniky se spoilerem. Nelze
opomenout takové vyhody jako jsou odolnost proti korozi, men-
§1 hmotnost, lep3i barevnd upravitelnost a pod.

Soulasné plastové nédrazniky Jjsou schopny s bohatou re-
zervou zajistit ochranu automobilu i p#i ndrazu rychlosti
kolem cca 5 km/hod., a to bez trvalé deformace nédrazniku.

Automobilovy néraznik, krom& hlavnfho U&elu, tj. snize-
ni rizika poskozeni vozidla pri stifetech v malé rychlosti
a jako souddst deformadni zény, se bezesporu stal i prvkem
estetickym a vice &i mén& dotvéri celkovy vn&jsf vzhled osob-
ntho automobilu, jak je vid¥t na obr. 1, 2, 3.
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Obr. | Ukézks konstrukce nérazniku moderni koncepce
s néznakem integrovaného spoileru

Obr. 2 Tvarovd ménd ndrodné, ale funk&ni releni integro-
,yapého ndrazniku se spoilerem




Obr. 3 Ukézka vlivu plastového nédrazniku na celkovy
vzhled vozidlg

Prigtrojovd deska

V¥raznou a dileZitou &4sti interiéru osobnftho automo-
bilu je piistrojové deska, na kterou je v soudasnosti kla-~
dena celé Prada poZadavkl, které musi plnit.

Pivodnim U¥elem bylo vytvorit nosny skelet pro upev=
n&ni pri{strojd a ndkterych ovlédacich prvkd zejména elektro
vyzbroje. Klasické deska byla zhotovena z rdznych materis-
14, prevéiné ze dfeva &i plechu /ocel, Al/.

Pribli’%ng& od padesédtych let se zadinajf pouiivat na
vyrobu p¥istrojovych desek i Plasty. Zpo&dtku to byly v&t-
3inou reaktoplasty jako je nap. umakart a pod. Pozd&ji se
v konstrukei pi#istrojovych desek zadaly postupn® uplatnovat
termoplasty. Pivodn¥ to byly jen jednotlivé dfly tvarové a
plo3n& nendrod&né, které se montovaly na nosny skelet z kla-
sickych materidld.




V poslednim desetiletf se v ndvaznosti na rozvoJj zpra-
covatelské zdkladny a vyvoj novych vhodn&jsfch materidld
Prosadil trend samonosnych velkoploZnych plastovych pFfstro-
Jovych desek. Pou%ité materidly jsou v&t3inou na bdzi poly-
propylenu plné&ného vhodnym plnidlem a modifikovaného elasto-
mereme

Oproti klasické pristrojové desce do3lo k v¥raznému zvy-
Senf pasivni bezpednosti vyuZitim vy¥bornyech tlumfcich vlast~
nost{ pouZitych plastd. Pozitivn& se také projevuje rist pro-
duktivity préce, nebot celd pfistrojovéd deska vznikd jednim
pracovnim zdvihém vyrobntho zatfzeni.

P%es'idénliVOu_jednoduchost a nendro¢nost plastového di-
lu p#istrojové desky jsou zde v praxi kladeny prisné poZadav=
ky na tvarovou a barevnou stdlost a odolnost zvy3enym teplo-
tém v kabin& automobilu i odolnost proti otdru a po3krébéni.
Kongtrukiné a esteticky dobie Pelend pristrojovéd deska pri-

spivéd k dotvoreni interiéru a podflf se na celkovém dojmu
u hodnoceného vozu.




V poslednim desetiletf se v névaznosti na rozvoj zpra-
covatelské zdkladny a vyvoj novych vhodn&j$ich materidld
Prosadil trend samonosnych velkoplo3nych plastovych pristro=
Jovych desek. Pouzité materidly Jjsou v&t3inou na béazi poly=-
propylenu plné&ného vhodnym plnidlem a modifikovaného elasto-
merem.

Oproti klasické pifstrojové desce doslo k v¥raznému zvy-
Seni pasivni bezpednosti vyuZitim vybornych tlumicich vlast=
nosti pouzitych plastl. Pozitivn& se také projevuje rist pro-
duktivity préce, nebot celéd pfistrojovd deska vznikd jednim
pracovnim zdvihem vyrobniho zatrfzeni.

Pfes'zﬁénliVOu jednoduchost a nendro¢nost plastového gi-
lu pfistrojové desky jsou zde v praxi kladeny prfsné pozadav-
ky na tvarovou a barevnou stédlost a odolnost zvy3enym teplo-
tém v kabin& automobilu i odolnost proti otiru a po3krébsani.
Konstruk&nd a esteticky dobie redend pristrojovd deska pii-
spivé k dotvoreni interiéru a podflf se na celkovém dojmu
u hodnoceného vozu.

Obr. 4 Pristrojové desky soudasného sutomobilu pat#f mezi
) velkoplo3né dfly z plastu




Obr. 5 SO&&asnértechnOIOgie vyroby plastd umoznuje vyrobu
znadné &lenité pristrojové desky .

Obr. 6 Ukézka nekonvendniho Fedenf pristrojové desky
soudasného moderniho vozu
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Plastové nddrs

S vyvojem plastovych nddrif na Palivo v automobilu se
zapotalo zaldtkem 60. let. Impuls a prosazovéni tohoto vy-
voje vychdzelo v prvé rad& od vyrobcd materidld, kterf v au-
tomobilovém primyslu ofekévali odbyti3t& pro gvé vyrobky.

0d poloviny 60. let se na vyvoji palivovych nddrit po=
dileli v¥ichni vyznemnf vyrobei automobild. Po radé zkoulek
se prokdzaly z¥ejmé vyhody plastovych nddrzf viii pPlechovym,

Je to predev3im vybornd odolnost nérazu i za nizkyeh
teplot, coZ je umoZn&no zna&nou deformovatelnosti pouitého
Vysokomolekuldrniho -polyetylenu.

V porovnéni s kovovou nddri{ mg Plastovd nddri nepatr=
nou tepelnou vodivost a z toho plyne odolnost proti vzplanu-
t{ pri zkouSce ho¥lavosti v rozmezl 4 + 8 minut oproti cca
1 minut® u ocelové nédrZe. Bdhem asu ohorfivéni plsobi plas-
tovéd st&ha hddrie jako tepelny izoldtor, takZe obsaZené mo-
torové palivo v nédr#i se nemiZfe rychle zahrfvat a vzplanout.
Po uplynuti"uvedeného gasu se nddr¥ na Jjednom mista protavi
a palivo vytéké bez pisobeni tlaku, bez par a na rozdfl od
Plechové nddrZe zde nent nebezpedi vybuchu.,

.Vzhledem k nizké hustotd plastu v porovnédni s ocelil
lze docilovat materidlovéd Uspory ve vy3i a% 60 %. Nfzks
hmotnost se pi¥izniva pProjevi v samotné konstrukei a ekonomi~
ce automobilu. Nedochdzf zde ani k nebezpeéi koroze vzhle-
dem k vybornym protikoroznim vlastnostem plastu.

Vedle uvedenych materidlovych a funké&nich vyhod umoi~-
'ﬁuje metoda vyfukovéni s piedchozim vytladovénim hadicového
parizonu vytvaret takové tvary nddrzf, které optimslna vy-
uzivajl UloZného prostoru pod kapotou. Uvedené vlastnosti
Jednoznadng pfeduréuji rozsi{rent vyroby plastovych nddrzf.
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Obr. 7 Ukdzks rdznych tvard plastovygh palivovych
nédrZi. Tvarovédni nddrZe umoZnuje maximdlnf
vyuZitl volného prostoru v konstrukei

Ostatni dily pro perspektivni vyuZiti plastd

V' soulasné dob& je vyukivéno sniZovéni vyrobnich
cen n&kterych novych druht plastd jako jsou napi. kompo-
zity a za&inajl se aplikovat na dal¥f namdhan&js{ dily
automobill.

Podle provéd&nych propo&td a zkoudek byla konstatové-
na reélnd moZnost pouzitim novych materiéld sni%it hmotnost
vozidel a%Z o 50 %, coZ by umoZnilo sniZit spot¥ebu pohon-
nych hmot aZ o 40 %.
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Soudasnéd pozornost automobilovych konstruktérd se
pProto zam&¥uje na aplikaci vysoce kvalitnfch kompozitnich
Plastd, které nalézaji uplatnini zejména v nésledujfcich
gdstech vozidel:

= motorové dést
/ojnice, vahadla ventild, pistové &epy, pisty atd./

= pohon
/kardanové hridele, disky kol a pod./

~ podvozek a rém
/listové a spirélové pera, t¥meny odprufenf prednich
kOIi rfﬁy a priéniky, téhla, nosné profily uZitkovych
vozide

Edsti karosérie ‘
/kapoty a kryt zavazadlového prostoru, podlah a néraz-
nikd, predni panel, rémy sedadel/

= ostatni pouZiti
/konzoly, rém okna, zév&sy dve#i, plynovy peddl,
8dsti sloupku Fizenf, brzdové4 obloZeni/ [3]

2.3 Aplikace plastd na novém automobilu § 781

Stranou celosv&tového trendu zvysovdni podilu pouzivi-
ni progresivnich materidld, Jjmenovit& plastd pri vyrobd osob-
nich automobild nechce zlstat ani né3 nejv&t3i vyrobece AZNP
Mladé Boleslav. V soulasné dob& je to aktudlnf otdzka u no-
vého typu S 781. Nejde jen o problém modniho trendu, &i ne-
funk&ni naplnovéni ukazatele podilu plastu na jednom vozid-
le, a1e~piedévéim Jde o vyuzivédni efektu z této aplikace
plastd do uspor energie p¥i vyrob&, pres roz3iren{ konstruk-
¢nfch moZnosti, sniZeni hmotnosti vozidla a tim i spotreby
paliva aZ po zvy3eni moZnosti exportu na nérodnych trzich.

Z t&chto poZadavk(l vychédzeli konstruktéri nového vozu
S 781 a ve spoluprdci s technology navrhli pouZitf cca 280
sou¥dsti z plastu v celkové hmotnosti 89 kg. SouZasnd bude
na novém voze aplikovéno dal3fich 15 kg plastizolu jako pro-
tikorozni ochrana, zejména podvozkovych &dsti vozu.
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Hodnotit, zda Je Plastd na novém voze hodng&, &i mdlo,
nenf jednoduché. Je skutenosti, Z%e oproti piedchozimu ty-
Pu, kde bylo pou%ito ceca 70 souddsti v celkové hmotnosti
45 kg, do3lo k vyraznému zvySeni. Rovn&% p?i porovnin{ se
srovnatelnymi typy aut evropskych vyrobed lze hovo#it o
dobrém prﬁméru.i kdyZ oproti Spickovym avantgardnim sv&to-
vym vyrobcim je to jen priblizns tretina aZ polovina.

Pri redlndj3im srovndn{ mnoZstvi poufitych plastd Je
nutno zohlednit radu faktors pisobicich p#i gplikgci plas-
td na vozidle. ZnaZnou roli zde urdit® bude mit koncepce,
velikost a sériovost vozu /sportovni, nebo rodinny vdz, mg-
1¥ nebo stiredni typ a pod./. Z toho vyPlyvajl i rozdilné
provoznf a jizdni podminky, obvykly standard s Vybavenost
vOozu.

Rozhodujicim faktorem aplikace plastd v nasich podmfn=-
kdch u velkosériové.vyroby automobild je bezésporu schop~
nost vyrobni zékladny chemického pramyslu vyrobit dostated-
né mno¥stvi plastd v PoZadovaném sortimentu a kvalitd. v
pPrib&hu 6. a 7. p&tiletky se v na3em NH podarilo vybudovat
Sirokou petrochemickou zékladnu pro vyrobu poZadovanych
pPlastd.

Vyrobu plastovych souddsti pro viz § 781 bude subdo-
davatelsky zajisfovat asi 15 podnikd, z nich% rozhodugjieci
pod{l objemu vyroby mé Plastimat Liverec, ktery mé doddvat
na kazdy viz asi 70 plastovych dfl4,

Mezi rozhodujici plastové dfly nového vosy S 781 beze-
sporu patfivpfedniva"Zadni néraznik, piistrojovd deska g
pPalivové nddrZ, jejichz ukdzky jsou na ndsledujicich obr.
&« 8 = 11,
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Obr. 8 Prednf ndraznik

Obr. 9 2Zadnf ndraznik
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Obr., 10 Prfstrojovd deska

Obr. 11 Palivovi nddr?
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3« Porovnéni vlgstnost{ Plastd pouZivanych v automobilo-
vém primyslu ve sv&t& a u ndg

3+1 2Zékladnf druhy plastd pouiitych ve voze § 781

P¥i volb¥ vhodnych zdkladnich surovin pro jednotlivé
Plastové souddstky byly vyuZity jak znémé a JiZ osv&dd&ené
typy plastd, tak bylo nutno vyvinout a odzkou3et zcela nové
modifikace. Podle soudasné situace je moZno uvaZovat s Prak-
tickym vyuZitim ndsledujictho sortimentu pro vyrobu plasto-
v¥ch sou&dstek nového vozu S 781 [4].

PE - linedrnf - CHZ $sSP Litvinov

Liten MB-62 - homopolymer s lzkou distribucif molekulové
hmotnosti pro vst#ikovéni

Liten MB-57 - kopolymer s Uzkou distribuct molekuloyé
hmotnosti pro vstiikovéni

Liten BB~10 - kopolymer s velmi 8irokou distribucf moleku-
lové hmotnosti vhodny pro vyfukovéni velkych nédob do 50 1
Liten BB=29 = kopolymer s 3irokou distribuci molekulové
hmotnosti pro vyfukovéni velkoobjemovych nddob do 120 1
Liten ZB 70 =~ vysokomolekuldrni pPolymer ve forms pré3ku pro
vyfukovéni nddrZf na benzin. Zahraniéni ekvivalent PE-DMPY
1155 od fy: UCC &i PE~-DMDS 2215 od fy: NESTE /Unifos/

PE rozv&tveny - vyrobce Slovnaft n. p. Bratislava
Bralen RA=7-20 materisl pro rzné Udely, piedeviim pro
vstrikovéni technickych vyliskd

Polypropylen - CHZ §SSP Litvinov

Mosten 52412 = homopolymer se z&kladni aditivaci, vhodny
pro vyrobu vsifikovanych predm&td

Mosten 52492 = homopolymer s upravenou zékladni aditivact
Pro vyrobu vst¥ikovanych piredm&td ,

Mosten 52532 =~ homopolymer s UV stabilizsc{ vhodny pro
vstiikovdni




Mosten 52517 =~ homopolymer se zékladni aditivacf vhodny pro
vstrikovandt :

Mosten 52511 = kopolymer se zdékladni aditivacf a zlep3enymi
rdazovymi vlastnostmi, vhodny pro vsti#ikovénit

Mosten 55217 = kopolymer se zdkladni aditivaeci, vhodny pro
vyfukovéni a vytladovéni

Mosten 52534 = homopolymer modifikoﬁény EPDM kaudukem se
stabilizacf zarudujfef vysokou odolnost vi&i pov&trnostnim
vlivim, vhodny pro vst¥ikovéni vyrobkd, u nichi Jje poZadavek
na vysokou odolnost proti nérazu za snfZenych teplot Jjako
Jsou napi. ndrazniky pro automobily.

Zahrani&ni ekvivalent - Moplen SP 32.

Plndny PP = vyrobece Silon k. p. Pland nad LuZnief

Taboren PH 41 C40 - homopolymer pln&ny 40 % CaCO3 vhodny
pro vstiikovandi

Taboren PR 43H 25 ~ kopolymer pln&ny 25 % talku a EPDM kau~-
¢ukem vhodny pro vstiikovéni vyrobkd, odolny vi&i rdzu i za
snizenyéhvieplot. Je urcéen piredevdim pro vyrobu pfistrojo-
vé desky" automobilu |

Zahrani&ni ekvivalent Moplen sP-2l.

ABS = vyrobece Kauduk k. p. Kralupy nad Vltavou

Forsan 548 = Zékladni vst¥ikovaci typ s vysokou tekutosti

a dobrou houZevnatosti

Forsan 573 = typ s nejvétsf tepelnou odolnosti a horsi zpra=
covatelnosti

PS Kauduk Kralupy
Krasten 127 - zdkladni typ standardniho polystyrenu s vy=
nikajici tekutostt

PA = 6 = PCHZ Zilina

Silamid 1103 - hydrolyticky standardni Pa neprany a nesu-
3eny, vyhovuje pro vsti#ikovéni vyrobkd technického charak-
teru.
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Silamid 13.03EN - hydrolyticky specidlni Pa neprany a nesu-
3eny s mikrokrystalickou strukturou g zvy3enou tekutosti,
vhodny pro vstrikovdnt

Silgmid 13403 sSV30 = ‘hydrolyticky speciélni PA neprany, ne-
su3eny obsahujfci 30 % sklen&nych vléken, vhodny pro vstiiko-
vanl vyliskd vyZadujfcf zvysené tepelné g mechanické vlasgt~
nosti.

PPO - Spolana k. P Neratovice

Nerafen M - zdkladnf typ modifikovaného PPO vhodného pro
vstiikovéni vyrobkd vyZiadujicich zvy3enou tvarovou stdlost
za tepla

Nerafen Z - z#ékladnf typ modifikovaného PPO se samozhé3ivou
Upravou, vhodny pro vstiikovéni

Nerafen ZN - semozhé3ivy typ modifikovaného PPO g lep3i za-
tékavosti, vhodny pro vstrikovéni.

Uvedeny piehled je dokladem toho, Ze na novém voze
S 781 bude pouZzito 24 zékladnich typd tuzemskych pPlastd, na-
vic je mo%no po&ftat s dal3{im roz3i¥enim realizaci rdznych
barevnych provedeni. Mimo b&%n& vyrédbénych odstind jsou dé-
le pozadovény Je3t¥& specidlni odstiny hnsdd 2y 3 vyvinuté
pro S 781 a &erny RAL /dle vzorkovnice RAL ~ NSR/.

V. souZasné dob¥ vznikajf ur&ité problémy pri zajizfo-
védni specidlnfch hn&dych odstind 2, 3 2z ddvodd kapacitnich
moZnosti dodavateld materisld.

3.2 Zajidtént vyroby plastﬁ pro novy osobni viz

2. hlediska zabezpedeni doddvek pro sériovou vyrobu lze
konstatovat, Ze z uvedenych 24 druhd plastl je v&t3ina Jig
b&Zn& vyrébéna a zpracovdvdna. 0dli3dnd situace byla konsta-
tovdna u -3 rozhodujicich plastovych vyrobkd, kde bylo nutno
vyvinout nové typy plastd vyhovujfcf danému urden{ a danym
podminkém. Jedné se o materidly aplikované u nového vozu na
exponované dfly Jjako je ndraznik, pristrojovd deska a benzi-
novéd nédrz.
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Pro vyvoj a vyrobu t&chto u nés nepouiivanyech plastu
aplikovanych na velkorozmdrovych Plastovych dflech byly ur-
geny zahranidni ekvivalenty Moplen SP 21, Moplen SP 32 a PE-
DMPY 1155. Tim byly jednozna&ns dény poZadavky na mechanické,
fyzikdlni g technologické vlastnosti novych plastd, které se
tykaji zejména:

= dostate&né houZevnatosti i zg nizkych teplot

= 0dolnosti vi&i UV zdreni g povéirnostnim podmfnksm

= dlouhodobé tvarové stdlosti i Pri zvySenych teplotach
= smr3t&ni vyrookd /hlavnd dodate&ného/

. = ddolnost vigi gbrazivnimu opotFebeni a mechanickému
po3kozent

= propustnosti tekutin a plynd /hlavné Benzinovych par/.

V roce 1983 byla zahdjena v rémei komplexnf racionaliza~
¢ni origédy AZNP Mladd Boleslav koordinace pracf p¥i vyvoji
poZadovanych tuzemsk&ch typd plastd k uvedenym ekvivalentdm
Moplen SP 21, Moplen SP 32 0od fy Montedison g vysokomoleku~
lérnf PE DMPY 1155 od fy UCC.

¥yvoj poZadovanych druhd plastd Byl zadén p#fsludnym
organizacim Jjmenovitd VUMCH Brno, TIU Neratovice a SVOM Pra-
ha, které dané ukoly splnily a predaly navrhy receptur vyvi-
" nutych plast® PFedpoklddanym budoucim vyrobclm a dodavateltm
t&chto hmot.

V nésledujfcf etaps byla zajié%ovéna poloprovozni vyro-
ba v podnicich chemického primyslu s cflem &éste&ného 0svoje~
ni technologického postupu vyroby urdenych plastd, doprojek-
tovédni technického g technologického zajistdnf budouct vyro=-
by a v neposledni rad& i vyrobenf potrebného mnozstv{ novych
pPlastd pro ov&rovact zkoulky, jak vlastnost{ plastu, tak i
navrhovaného vyrobku pro novy visz 3 781,

Konkrétné v cHZ éésP Litvinov bylo vyrobeno 15 t PP mo~-
difikovaného EDPM kaufukem a stabilizovsno pro venkovni pouzi-
tf pod oznadenim Pl dle receptury TIU Neratovice. Tento mg-




teridl byl Usp¥3n& odzkoulen v NSR u fy Battenfeld na fop-
m& zhotovené u fy Zimmermann. Kvalita takto vyrobenyeh né-~
raznikd je dle zkou3ek v AZNP Mledd Boleslav pln& vyhovuj{~
Cfo

V. Silonu Pland nad LuZnici byly vyrobeny 3 t Taborenu
PX 43T26 dle receptury a technologie VUMCH Brno. Materidl
byl pouZit pro odzkouené formy pro p¥fstrojovou desku v NSR
Op&t u fy Battenfeld g formy od fy L#ple. Soudasns byl tento
materidl odzkouen pro kandlovy rozvod vzduchu a to v Portu-
galsku u fy Moldoplastico. Technologické zkoulky byly u obou
firem Usp¥3né. Kvalita t&chto vyrobkd nebyla dle predbé&inych
zkoulek v AZNP plng vyhovujfci. Z ddvodu zlepZent odolnosti
Proti ot¥ru byla zm&n&na recepturs a Vv 1. ¢tvrtleti 1988 by-
la osvojena vyroba nového typu Taboren PR 43 H 25.

V CHZ CsSP Idtvinov byla na poloprovoznim reaktoru vy-
robena za pifmé U¥asti VOMCH Brno také v prvé etapd i tuna
vysokomolekuldrntho PE 2B 70 /1155/ dle licence UCC. Zpraco=~
véni tohoto materislu bylo ov&feno v NSR u fy Kautex -~ Wer~
ke p¥i vyrob& benzinové nédrze. Vyrobky byly nésledn& odzkou-
Seny v zdpadon&mecké stdtni zkuSebng Ty - Berlin s pozitiv~
nim vysledkem a na z4klads tohoto faktu bylo v 2. etapg& vy-
robeno v CHZ Litvinov dal3fch 10 t tohoto materidlu, ktery
byl pouZit pro odzkou3eni formy na benzinovou néddr% vozu
S 781 a nésledné na Pokryti vyroby nddri{f koncem roky 1987.

Z uvedenych udajs vyplyvé, Ze v3echny novg vyspecifiko-
vané typy plast® navrhované k pouZit{ na voze § 781 Jsou jiz
v Urovni poloprovozu k dispozici. '

Pres uvedend zjistsnf o Postupu zabezpedovéni vybrag=-
nych t¥{ velkorozm&rovygch rozhodujicich sougdstf z pPlastu
na novém automobilu § 781 lze pfci, %e zbyvé Je3t& cels pa-
da problémi ne% se podatrf najet Plynulou velkosériovou vypo-
bu. Pfitom nepdjde Jen o zajidtant poZadovanych kvant vyro=-
by v zékladnim chemickém primyslu g u vyrobecd Plastovych sou-~
tdsti, ale také o otizky dodrzovéni dané tpovna kvality, dal-
81ho zlepSovéni parametrd a uzitnych vlastnostf vyrobkd g pod.
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3¢3 Zkoulky g porovnéni vlastnogt{ nove Vyvinutych plaét&
se zahraniénimi standardy

Pro porovnént vlastnostf Jednotlivych druhd plastd ge
kromg ZPracovatelskych moZnostf bPosuzuji predeviim mechanic~-
ké vlastnosti, kterd v rozhodujict mire ovlivAuj pouzitel~
Rost zkoumanych plastd. ‘

Mechanické zkoulky plastd délime Zpravidla ng krdtkodo~
bé g ng dlouhodobd, 3 krdtkodobych normalizovangeh zkouSek
Plastd je nejéast&ji pouZivédna zkouskg tahem. Vysledkem ta=
kové zkousky je zdvislost sila = prodlouzent uvédéna ve tvg-
U napétf{ = pom&rndé pProdlouseni. 2jisténg k¥ivkg poskytuje

nosti se vztahujf k uré¢itym podmfnkdm zkousky /rychlost dqg-
formace, teplota/ a nelze je pifmo vyuZivat pro konstrukgns
Préci.Také je nutno zohlednit, ze v¥sledek zkoudky je zg-
visly na vzniklé strukture zkuSebniho t8lesa dané podminkg=~
mi jeho p¥ipravy.

U ostatnich normalizovanygch krétkodobych echanickych
zkou3ek /ohyben, tlakem, rézem/ platf Pro nam&end hodnoty
V podstaté stejng omezeni.

Hlavni vyznam krétkodobych zkousek /mechanickych/ spo=-
E1vd zejména v Jejich vyuzit{ Pro specifikaci jakosti pPlas=
td jako materigly /nap#. granuldt/. Zde Jje v3ak trebs preg=
né vymezit hodnoty volitelnych Parametrd jak vlagtnt zkoug~-
ky, tak i Pripravy zkulSebnich t&les.




V¥ posledni dob& dochézi k daldfmu roz¥ffeni 3kély krét-
kodobych mechanickych zkouSek vlastnostf pPlastd. Pro praktic-
ké vyuZitl se ukazuje jako velmi ddlezits napf. zkouska lo-
mové houZevnatosti, umoznujici lépe vyjédrit schopnost mate-
ridlu odoldvat U¥inkdm dynamického naméhdnf. [5]

V ndsledujici ¥dsti jsou uvedeny a hodnoceny hlavnf
charakteristické parametry a vlastnosti t#f nové vyvinutych
plastd pro velkorozmirové g velkoobjemové plastové dily vozu
S 781,

3+3.1 V¥sledky zkou3ek a hodnocenf vlastnostf nové vyyinu-
tyeh plastil pro rozhodujici plastov dily vozu S 781

3¢3.1.1 Hodnoceni g zkoulky modifikovaného polypropylenu pro
vst¥ikovédni typ Mosten /nérazniky & 781/

Na materiél poZadovany pro vyrobu néraznikd na viz
S 781 byly kladeny speciélni néroky vyplyvajict ze specifi-
ky ur&enf. Jmenoviti byla poZadovéna zvy3end houfevnatost,
odolnost proti rézu ze sniZenych teplot a dobrd zatékatelnost
pPfi zpracovéni.

TEmto a dal3fim poZadavkim vyhovuji hmoty typu PP modi-
fikované EPDM kaudukem. Zde je v3ak nutno velmi citlivé vo-
1it pom&ry sm¥si nejen s ohledem na uréeni, ale i na zpraco-
vatelnost. U sm¥si PP a EPDM zpravidla platf, %e &im vy331
Je obsah elastomeru a ni33{ obsah linedrniho podilu, tim hor-
81 Jje zpracovatelnost.

Pro viz S 781 byl v k. p. CHZ GSSP Litvinov nov& vyvi-
nut typ PP 52.534 Mosten, kterj splfuje dané poZadavky kla-
dené na néraznik soudasného osobniho automobilu.

Uvedeny typ PP 52.534 je homopolymer upraveny p#isadou
kauduku zajistujlfc! nutnou houZevnatost v 3irokém rozmezi
teplot. Materisl obsahuje vysoce uU¥inné stabilizdtory proti
pisobeni pov&trnostnich vlivd.Dobré vlastnosti taveniny umoz-
nujl vyrobu rozm&rnych a &lenitych vyrobkd.




Vzhledem k uvedenym vlastnostem je tento typ urden
pfedevd3im pro pouZit{ v automobilovém primyslu / nap¥.
pro vyrobu automobilovych ndraznfkl/. Lze jej vyrdbdt v
rdznych barevnych odstfnech podle konkrétnfch poZadavkd
odbératele. [6]

Praktické zkuZenosti se zpracovénim polypropylenu
modifikovaného EPDM - kauduk naznaduji, %e vlastnosti
tohoto materidlu jsou do znalné miry zdvislé .na podmin~-
kdch vsti¥ikovéni. Napfiklad nevhodnd zvolenymi zpraco=-
vatelskymi teplotami nebo nesprévnou vst¥ikovaci rych-
losti, prip. nevhodnou konstrukci formy, vtokového sys=-
tému lze zcela znehodnotit tento vysoce kvalitni materi-
él. Zvléstni pozornost je nutno v&novat problematice
tvorby studenych spojd o nfzké pevnosti, ke kterému Jje
tento materidl ndchylny. z tohoto ddvodu je nutno pro
dany vyrobek volit pedliv¥d tokové drshy a ustf, piip.
horké rozvodné kandly tak, aby se tim odstranilo nebez-
ped1l vzniku kritickych mfst se snifenou pevnost{.

Pro porovnani fyzikdlnich a uZitnych vlastnostf no-
vého typu houZevnatého polypropylenu Mosten modifikované-
ho EPDM kauZukem byl uréen velmi dobry vyrobek fy Monte-
dison a to konkrétn¥ Moplen SP=32.

Vysledky laboratornich zkouZek porovnsvanych mate-
ridlu Moplen SP-32 a Mosten 52.534 Jsou uvedeny v ndsle-
dujficf tabulce &. ITI.
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Tab. II Vlastnosti houZevnatého PP zn.
vy831 tekutostf v
Moplenu SP 32

MOSTEN 52.534 s
porovnani s vlastnostmi

Laboratorni zkousky

Vlastnost Jednotky | Moplen SP 32|Mosten
52.534
Hustota /CSN 64 0111/ kg/m3 905, 0 905, 0
Igdex toku 21, 1N g/ 10 min 3,7 4,2
/CSN 64 0861/
Modul pruZnosti E MPa 670 730
/CSN 64 0614/
. o
Tyrdost Sh D D 55 56
/CsSN 62 1431/
Mgz kluzu - . MPa 20,8 22,5
/CSN 64 0605/
Tg%nost. na mezi kluzu % 7 6,5
/CsSN 64 0605/
Ngp&tl pi#i pretrsent MPg 15,3 15,2
/CSN 64 0605/
TgZnost pii pretrient % 127 142
/CSN 64 0605/
Vrubovd houfevnatost
Charpy /CSN 64 0612/
' p¥i 23% | kd/m2 bez lomu |bez lomu
0°c| kd/m2 23,0 24,3
- 10°C| kJ/m2 17,4 19,4
- 20%¢| kJ/m2 14,8 12,9
- 40°C| kJ/m2 9,9 9,0
Tvarovd stélost za o
tepla/CSN 64 0753/ o 50 53
Odolnos}vza tepla dle o
Vicata /CSN 64 0521/ C min.141 |min.135
Poznémka: pro potfeby tohoto srovnéni byly vysledky zkou-
ek s vy331 &etnosti zprimérovény




Srovnéni hodnot jednotlivych parametrad standardu a po-
rovnédvaného vyrobku naznaduje dobré vlastnosti tuzemské hmo-
Ly Jmenovit¥ pii m¥¥en{ indexu toku taveniny, vrubové hou-
Zevnatosti a modulu pruZnosti E v ohybu.

Praktické zkoudky zkulebn¥ zhotovenych néraznfka byly
provedeny u uréenych vyzkumnych a ové&rovacich organizaci
/VOMV Praha/ i u odbératele AZNP Mladéd Boleslav a to bez pod-
statnych pripominek. Vyrobek ze Zkouleného materidlu prokdzal
deklarovanych vlastnostf{ v&. spln&ni podminek EHK.

3¢3.1.2 Hodnoceni a zkoulky modifikovaného polypropylenu typu
Taboren /p¥istrojovd deska S 1817

S ohledem na b&#n& pouiivané plasty pro srovnatelné nebo
stejné pouZiti bylo rozhodnuto vyvinout pro piistrojovou des-
ku nového vozu plast na bézi plnénych polyolefinli napi. ob~-
chodni 2nadky Taboren. Jako standard byl vybrén pouZivany
plast Moplen SP 21, ktery je pro obdobné Ugely v zahranléi
béZn& aplikovdn.

Pri vyvoji nového plastu na bdzi Taborenu se vychézelo
z obecného z&véru, Z%e fyzikélnf a mechanické vlastnosti toho-
to typu zdvis{ jak na vlastnostech pouZité polymerni matrice,
tak na vyb&ru a koncentraci plniva. Sou¥asnd plati, Ze s
rostoucim podflem plniva roste modul pruznosti E. Je pocho=
pitelné, Ze modul pruZnosti ddle zdavisi na druhu plniva, tva-
ru jeho ééstic a zpUsobu povrchové Upravy. [7]

DileZitost sprdvné volby a kvality pouzivaného plniva
se projevila u pidvodn& vyvinutého kompozitu Taboren PX 43 T
26 urleného pro vyrobu pristrojové desky S 781. Laboratorni
zkoulky u tohoto materidlu byly zcela vyhovujici, aviak pri
néb&hu ovirovacl série v n. p. Plastimat se vlivem specific-
kych technologickych podminek objevilo n¥kolik problémd g to
hlavn& estetického charakteru,které u tak exponované soudést-
ky jakou je piistrojové deska nejsou zanedbatelné. Matepisl




byl velice nédchylny ng pPo3krdvdnt g povrchové Opotrebent,
déle se u nij Projevovalo "vystupovéni Plniva™ na povreh
kompozitu P¥i mechanickém naméhdnt, coj ge negativn& pro-
Jevovalo u3 Pri montdi P¥istrojové desky do automobily,
Tyto ddvody vedly tvirce materiélu ve VOMCH Brno ke zman
receptury tohoto kompozitu, &emug také odpovids 2ména ozng-
€en{ ng soucasny typ Taboren PR 43 H 25. v soufasné dobs

se tento materig]l Ové&fuje v n. p. Plastimat g prvni vyrop-
ky z nového kompozitu jiz maji plng vyhovujict vlastnosti
Jak mechanickd tak i esteticks,

chovénf dostatednd tuhosti, tepelnd 0dolnosti a tvarové sté-
losti. Jak je patrno z2 tabulky &. III v3echny dilezitd vlast-
nosti materidlu Taboren PR 43 H 25 jsou plns srovnatelné g
materidlem standardu Moplen SP 21,

Vyvoj. nového materisdly zaméFil Feditel vkolu VOMCH Brno

gickych poZadavkad.

Vy¥robeé Taborenu Nep. Silon Pland n.LuZnic{ si uvédomuje,
Ze rozhodujicim,zpﬁsobem Se na kvalit& tohoto typu plastu_podi-
11 plnivo. PouZivany mastek GT-40 2z Rudnych bant Hnista obsa-




Tab. III = Vlastnosti polypropylenu zn. Taboren PR 43 H 25
v porovnéni s vlastnostmi standardu Moplen SP 21

Laboratorni zkoudky

Vlastnost Jednotky | Moplen | Taboren
. SP 21 PR 43 H 25
Hastota /CSN 0111/ Kg/m3 1100 1080
Index toku
/CSN 64 0861/ &/10 min 3,5 3,5
Mgdul pruznosti E
/CSN 64 0614/ MPa 1700 2000
Tyrdost Sh D o
@ /CSN 62 1431/ D 61 58
Méz kluzu v tahu
/CSN 64 0605/ MPa 18 20
Vxubovd houZevnatost
/CSN 64 0612 Charpy/ Izod Charpy
' 23 % | kJ/m2 400 14
0% | kJ/m2 140 6
- 20 % kJ/m2 70 4
Tepélnéd odolnost Vicat o
/CSN 640521/ 49 N C 55 64
HDT /IS0 75/ 0,46 MPa | °cC 100 112
Poznémka
V¥sledky laboratornich zkou3ek Taborenu PR 43 H 25
. provedené ve VUOMCH Brno byly porovnavény s danymi

hodnotami standardu Moplen SP 21. Z uvedeného ddvodu .
bylo nutno Udaj vrubové houZevnatosti provedeny riz-
nymi metodami vyhodnocovat absolutn&. Dle zévé&ru
hodnotitelského ¥fzeni jsou nam&rené hodnoty u tuzem-
ského materidlu Taboren PR 43 H 25 pln& vyhovujici.




3+3+1.3 Hodnoceni a zkousk olyetylenu typu Litaen
7palivova ndars pro S 7%17

Na zahraniénich trzich je n&kolik typd NTPE, kterd
splnujt PoZadavky na fyzikdln&-mechanické vlastnosti ben-
zinovych nddrzi. Jako priklady je moZno uvést ndsledujfef
vyrobky: ‘

Lupolen 4261 AX - vyrobce BASF

Hostalen GM7745P = vyrobce Hoechst
Manolen 5502; MS 201 = vyrobce Rhone Poulence
DMPJ 1155, DMDS 2215 = vyrobce UCC, Unipos

Vysokomolekuldrni typy jsou doddvény vesm&s v negranu-
lované form¥. Vzhledem k instalovand technologii bylo v moz-
nostech CHZ CSSP Litvinov zavedeni vyrooy typu DMPJ 1155 za
PFedpokladu dopln&ni strogjnfho za¥fzenf o linku na stabili-
zaci prdéskovych typd.

Uvédény typ DMPJ 1155 je vychozim materiélem pro soudasn¥
vyréb&nou ekvivalentni tuzemskou hmotu zn. LITEN ZB=70 71155/,

[e]

Zékladni laboratornt zkoudky vzorkl NTPE Lupolen 4261
AX, DMPJ 1155 a DMDS 2215 prob&hly v roce 1980 s cflem ovd-
F1t stupen ekvivalence vii¥i Lupolenu 4261 AX, ktery byl vy-
brén jako standard.

Dle podtu CH3 v&tvi na 1000C bylo zji3tsno, %e materid-
ly DMPJ 1155 a Lupolen 4261 AX jsou kopolymery, zatim co
materidl DMDS 2215 je s nejvétsf Pravdé&podobnost{ homopolymer.

Pro hodnocenf laboratornich vlastnostf byly vybrané tii
materidly pripraveny ve form& prasku. Provedené lagboratorni
zkousky prokdzaly znadnou podobnost a zaménitelnost zkoule~
nych plastl. Vzhledem k vy3e uvedené zam¥nitelnosti g piiz=-
nivé&j3im technologickym podmInksm pro vyrobu DMPJ 1155 byla
déna pirednost tomuto typu.




Srovnéni vlastnostf tohoto typu plastu,'jehoé vyroba
Je zaji3t&na v podob¥ tuzemského ekvivalentu LITEN ZB 70,
se standardem Lupolen 4261 AX bylo provedeno formou labo-
ratornich i praktickych zkoulek. Jejich rozhodujici vysled-

ky Jjsou uvedeny v tab. &. IV.

Tab. IV Vlastnosti nfzkotlakého PE zn. LITEN 2ZB 70 v po-
rovnéni s vlastnostmi Lupolenu 4261 AX

Laboratorni zkousky

Vlastnost Jednotky |Lupolen |LITEN ZB 70
' 4261 AX |/DMPJ 1155/

Hustota /CSN 64 0111/ kg/m3 943,6 948,6

Index toku 21,2N | g/10 min 0,006 0,10

/CSN 64 0861/ 49,0N | g/10 min 0,26 0,40
212,0N | g/10 min 4,13 5460

MQdul pruZnosti E GPa 0,9 191

/CSN 64 0614/

Mez kluzu 23 °¢ | MPa 23,5 23,2

/BSN 64 0605/ 80 °¢ | Mpa 7,5 8,0
120 °c | MPa 2,9 2,6

Ngp&ti pii pietrieni

/CSN 64 0605/ 23 °c | MPa 29,0 3752

‘ 80 °c | MPa 15,7 19,3

120 °c | MPa 4,9 6,6

Tg¥nost 23 % | % 850 1 000

/CSN 64 0605/ 80 % | % 1 760 1 850
120 °¢c | % 1 460 1 810

Rdzové hjouZevnatost

v tahu/CSN. 64 0612/ kJ/m2 670 315

Vrubova houZevnatost

Charpy/CSN 64 0612/ kJ/m2 bez lomu (bez lomu

Vy3e uvedené laboratorni zkoul3ky prob&hly na specia-

lizovaném pracovi3ti, pridemZ mechanické vlastnosti /tahové




zkoulka, rézové zkou3ky/ a hustota se nérily pomoci desek
o tlouétkéch 1 a 4 mm, které byly vyrobeny presnym lisové-
nim.

Tahovd zkouSka byla provedena na vyseknutych zkuleb-
nich mikrot¥lesech /rozmér pracovnl ésti 10 x 2 x 1 mm/ rych-
lostf 500 mm/min na p#istroji Intron. Zkoulku vrubové houZev-
natosti nebylo moZno vy&fslit, a to proto, %e se zkuSebnf t&-
lesa nepferdZela.

Pom&rn& zna¥né rozdily v hodnotéch rézové housevnatosti
. Je moZno vysv&tlit rozdflnou velikostf g pravidelnosti mole~-
kul. jednotlivych materidld.

Z uvedenych vysledkd a dal3fch laboratornfch zkoulek
sledovanych typl plastd lze vyvodit, %e v3echny posuzované
druhy majf pln& srovnatelné zékladni vlastnosti vyhovujiel
poZadavkim predpoklédaného urdeni.

Nésledné praktické zkoulky byly provéd&ny jen u zé=
kladnich predstavitell, tj. Lupolen a DMPJ.

Pro posouzeni vhodnosti materi&l8 z hlediska aplikace

. na benzinovou nédri byly rozhodujici praktické zkoulky pro-

védény na v&t3im vyfukovaném vyrobku. Proto byla prostied-

nictvim firmy Menex realizovéna u firmy Voit - Fischer v

NSR ové&rovaci vyroba 30 litrovych kanystrd ze zku3ebnich

materidéld DMPJ 1155 a Lupolen 4261 AX. Takto zhotovend vy-

robky byly potom detailn& odzkoudeny na specializovanych pra-

covidtich v rdznyeh zkulebnich reZimech a to s tZmito zdvi-

ry:

a/ UVMV_ Praha
Zde Dbyly provedeny zkousky dle predplsu EHK &. 34 a to
konkrétn¥ zkouéka prirazem, zkoulka permeability, opa-
kovand zkouska prﬁrazem a zkoulka plamenem.
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b/

c/

Vysladek: Materidl DMPJ vyhové&l v3em provedenym zkoudkam
a u n&kterych prokdzal leps{ vlastnosti nez
materidl Lupolen 4261 AX.

SVﬁM Prahg

Ze zkuZebn& zhotovenych kanystrd byly vyrezdny destidky
8 provedeny zkoudky propustnosti.ve 4 zékladnfich prostie~
dich:

= benzin Super 98 - nizkoolovnaty
= benzin s 10 % NTBE

- benzin s 10 % metylalkoholu

= motorovéd nafta

Vysledek: Typ DMPJ 1155 prokdzal lepsf parametry nes Lupo=-
len 4261 AX. M& nizké hodnoty smr3t&nf g orien-
tace je konstatovéna v celém v¥lisku kanystru.

Souéaéné'byly Provedeny zkoud¥ky rdézové houZevnatosti,
pri kterych bylo konstatovéno, Ze se nepodailo vzorky

2z DMPJ 1155 ani z Lupolenu rozbit pii pédovych zkoudkéch
za teploty - 40 °C /tzn., %e Pri danych mnoZstvi energie
se nepoda¥ilo p¥ivodit k#ehky lom/.

VUMCH Brno

Zkou3ky fyzikdln&-mechanickych vlastnost! byly provedeny
s ob&ma materidly, piidemi vzorky Byly piipraveny ve 3
druzich a to jako origindlnf Pré3ek, regranulét a vydez
destitky z kanystrd.

Vysledek: Zkouska kifehkosti = nenf mezi obdma materidly
rozdfl. Zkoudka stability - DMPJ 1155 Je lépe
nastabilizovén. Strukturni analyza - oba mate-
ridly jsou podobné. Analyza mechanickych vliast-
nostf{ - oba materidly jsou priblizng shodné,
pridemZ DMPJ 1155 mé lep3f mez kluzu a Lupolen
4261 AX vy331 houZevnatost.




d/ Plastimat n. p. Liberec
Zku3ebn& vyrobené kanystry z obou druhd posuzovanych ma-
teridld DMPJ 1155 a Lupolen 4261 AX byly napln&ny 27 1
vody p¥i teplot& prostredf 20 °C. Ke zkou3kdm bylo pouZi~
to zkuSebni pédové zarfzenf s maximdlnit vy3kou 4,85 m.
Pédy byly provéd&ny na dno kanysird, tj. pripad, kdy vzni-
ké nejvétsi rézova energie do stin nédoby.
Druhé zkoulka byla provéd&na tak, Ze kanystry byly napl-
nény na max. objem /30,5 = 31 1/ vodou a podrobeny opé&t
pédim z vy3ky 4,85 m.

Vysledek. Zédny ze zkou3enych vzorkd nepraskl ani p#i na-
<. pln&gnf 27 1 vody, ani p’i maximdélnim naplnéni
30,5 a% 31 1 vody a nebyly zjistény %&dné defor-
mace.
ZkouSku "stiredni pédové vyika HSO" nebylo moZno
provést vzhledem k malé max. vy3ce zkulebniho
zafi{zeni.

Celkové lze tuto &dst laboratornich zkouXek a hodnocenf
vlastnost{ danych plastd pro vyrobu palivové nddrie pro S 781
shrnout s tim, %e v3echny t¥i, resp. dva zékladni typy splhu-
ji wdminky a poZadavky materidlu na vyrobu nédrz{. Tento zd-
v&r spolu s vyhodnocenim obchodné ekonomickych souvislosti
vedly k urdeni typu DMPJ 1155 Jjako vychoziho materidlu pro
tuzemsky plast na palivovou ndédrZ vozu S 7181.

Podle informacf vyrobniho podniku k. p. CHZ ¢SSP Litvinov
do3lo koncem roku 1987 k zahdjeni vyroby uvedeného typu linér-
ntho PE pod oznadenim dle CSN 64 3020 - PE, BD, 50 - D090 a
pod. obchodnim oznalenim LITEN.ZB 70.

Zékladni parametry Jjsou srovnatelné s DMPJ 1155 a navic
v rémci poloprovoznich zkouSek do3lo k vylep3eni n&kterych
rozhodujicich vlastnosti osvojovaného plastu LITEN ZB 70 a
to dle udajl vyrobce nédsledovnd:




Tab., V 2Zékladnf vlastnosti materislu Liten ZB 70

Vlastnost Jedno tky Hodnoty CSN:
Huastota kg/m2 952 64 0111
Index toku g/10 min 8-11 64 0861
Stupen hoilavosti - max C 73 0823

V prib&hu roku 1988 dochdzi k zavedeni vyrooy dal3i-
ho inovovaného typu linedérnfho PE pro benzinové nddrZe pod
obchodnim oznafenim LITEN ZS 70 se zlepdenou aditivaci a
zvy3enou odolnosti proti propustnosti CH.

4. Zajisdténi trvalé kvality velkoplo3nych a velkoobjemovych
soudastek z. plastu

4.1 Vstupni kontrola a jejf vliv na kvalitu findlnich vyrobkd

Sou¢asnéd vstupni kontrola svym rozsshem a plsobnost{
zajiéiuje kontrolu kvality materidlovych vstupd stdvajici
vyroby, ‘-ale svym rozsahem ani Urovni neni na takové vysi,
aby mohla plnit Ukoly kladené na ni v souvislosti s nédb&hem
vyrooy pléétovjch d114 pro viz S 781.

Laboratoi vstupni kontroly zajistuje predevsim nésle-
dujici druhy vstupnich zkouslek: '

- m8feni indexu toku
- m&Peni pomdrné zmé&ny prifezu
- gtanoveni vlhkosti

- stanoveni orientadni hodnoty rdzové a vrubové hou-
Zevnatosti '

Vzhledem k tomu, Ze podnik dosud nevyréb&l plastové
dfly, na které by byly kladeny takové technické, ale i este-
tické poZadavky, byl dosavadni rozsah laboratore vstupni kon-
troly dostadujici, ale soulasnym potfebdm jiZz nevyhovuje.




Pro zvySeni rozsahu a Urovn& &innosti laboratofe vstup-
ni kontroly, tek aby byla schopnd zabezpedovat nové ukoly
vyPlyvajlcl ze zvyZeného objemu vyroby, ale i z ddvodd pro-
hlouseni zodpov&dnosti podniku v novych podminkdch hospoda-
Feni, je nutno ji dovybavit nskterymi pomocnymi zaiizenimi
a pFistroji. Prf{sluiny podnikovy Utvar se Jiz touto proble~-
matikou zabyvd a mé redlnou predstavu o nutné dopln&ni lgbo-
ratote.

4.1.1 Kontrola materidlu Liten ZB-70

‘. Krom& konvendnich zkoulek se u tohoto polotovaru /je
' dodédvén ve form& présku/ musi provést sitovs analyza pro zjis-

t&ni velikostniho podflu prachovych &dstic a to z divodu bez-
pe&nosti p¥i daldim zpracovéni. Jsou-li ddstice men3f nei
mezni rozm¥r, hrozi zna&né nebezpeéi vybuchu. V ddsledku
statické elektiiny nelze pouzit klasické metody m&reni a je-
likoZ jiné zarfzeni zatim neni k dispozici, m&reni velikosti
¢dstic se zatim neprovédi.

Dal3im problémem Jje stanoveni indexu toku. Dle materid-
lového listu vyrobece je tento stanoven p#i tfze 212 N, coZ
mé za ndsledek nutnou manipulaci se 40 kg zd4t&2{ pdi mEpeni

() tohoto ukazatele. '

4.1.2 Kontrola materidlu Mosten 52.534

Vizhledem k tomu, Z%e na tento mgterisl Je kladen poZa-
davek odolnosti proti rdzdm p#i nizkych teplotéch, zkou3f se
p¥i - 20 °¢ g pri - 40 %% . Tyto zkou3ky v3ak v soudasné do-
b& vstupni kontrola nenf schopna provéd&t, nebof nemé k dis-
pozici Charpyho kladivo s tempera®nf komorou.

Problematické je také barevné vyhodnocovéni materidly,
které se provadi pouze vizudlnd a Je zna&n& subjektivni.
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Pro objektivni hodnoceni by bylo nutno instalovat, ve sv&-
t& jiZ b&Zn& pouZivany kolorimetr pracujici{ na principu
analyzy vlnovych délek Jjednotlivych barevnych odstind.

4.1.3 Kontrola materidlu Taboren PR 43 H 25

Se zkou3kami tohoto materidlu Jjsou Jjen minimdlnf{ zkule-
nosti vzhledem k soulasné zmén& receptury u vyrobece Silon
Pland n. LuZnici.

Predpokl4dd se provedeni b&Znych zkoulek kvality dods-
vanych materidéld, porovnédni s hodnotami v materidlovém lis-
tu, ktery se v soulasné dob& zpracovédvé v ndvaznosti na uve-
denou zm¥nu receptury a ov&rovani vlastnost{ u prislulnych or-
ganizaci vyzkumu a vyroby.

4.1.4 shrnuti poznatkd o urovni vstupni kontroly

Z vyS8e uvedenych Udajd a poznatkd vyplyvé, Ze vstupni
kontrola se JjiZ v soudasné dob& potykd s Padou problémd,
které zt&iujl jejl &innost a znemoznuji poZadovany rist
nédro¥nosti na kvalitu vstupnich materiéld.

Vzhledem k podstatnému néristu objemu vyroby, zvySeni
podtu druhu zpracovévanych materidld a néro¥nosti budouci
vyroby na kvalitu, provedeni a stdlost je nezbytné zkvalit-
nit cely proces provédé&ni vstupnich zkou3ek. Diraz je nutno
kldst také na v&asnost a rychlost provedeni zkou3ek. Neni
moZné, aby dochézelo k pripadim, %e po privezeni surovin
do zdvodu Je sice okamZ%it& odebrén vzorek na piisludnéd zkoud-
ky, ale neZ se stadfl provedené zkoudky vyhodnotit, materidl
se uZ zpracovéavéd a zhodnocuje ve vyrobnim procesu. Pokud
Jje dodate&n& zji3téna nedostadujici vstupni kvalita, nelze
JiZ ani reklamovat u vyrobece a navic vzniké nebezpeli, Ze
vyrobky po zpracovéni nebudou odpovidat dodacim podminkém,




resp. poZadavkim del3fho odb¥ratele. Tato skutednost stavi
vstupnf kontrolu do role pozorovatele, jehoZ zji3t&ni. mohou
Jen ndsledn¥ vysv&tlit vznik zmetkd, ale vibec neplni Ulohu
Uginného prostidedku predchézeni piipadné zmetkovitosti.

Préci a Uroven laboratore vstupni kontroly také zt¥u-
J1 neuplné matsrislové listy od vyrobcl surovin. Hodnoty zjis-
t&né laboratof{ v Plastimatu neni &asto s &Iim porovnévat a
tak maji pouze orienta&ni vyznam.

4.2 Zajisfovéni kvality vstiikovanyeh df1d

Pfi zachovdni stanovené kvality vstupnich materidld
Je vyslednd kvalitea findlniho vstiikovaného vyrooku ddna
vlastn& prib&hem vstifikovaciho procesu. Na vstdikovacich
strojich Battenfeld se optimdlni préo&h vstiikovaciho proce-
su zajistuje tzv. pvT optimalizact.

PouZit{ uvedeného systému optimaelizace ¥1zeni vyrobniho
procesu na vstfikovacich strojich je ji% dnes nezbytnosti{
vzhledem k rostoucfm poZadavkim na parametry a vlastnosti
plastovych vyrobkd, zejména pokud se tykd poZadavkld na roz-
mé&rovou piesnost, stabilitu tvaru i na celkovou kvalitu
produkce. ‘

Oproti dosud uéivanjm postupim F{zenf technologickgch
procest u vsttikovacich stroji, kde se zpravidla nezévisle
na sob& regulovaly jednotlivé ovlddaci prvky podle doporu-
genych hodnot je sice novy systém optimalizace pvT néroX-
n&jsf na oZiven{ a prvotn{ nastaveni, ale jeho dal3f fun-
kce pfi vlastnim vyrobnim procesu Jje zna&né& 4&innd a mé
rozhodujicf podil na docilovdni poZadovaného stupné& kvality
plastovych vyrobki.

Optimalizadnf P{zenf technologickych procesd u vst¥i-
kovacich strojd je tedy jednou z d@leZitych podmfinek pro
docfleni a zejména udrZeni kvalitni vyroby.
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Pracovni postup vsti#ikovéni zndzorfuje diagrem pvT na
obr. 12. Princip optimalizace spodfvd v tom, Ze pomoc! plz-
né délky &asu cyklu vst¥ikovani se udrZuje optimdlnf stav
veligin PvI. Cely tento proces #{di mikroprocesor, ktery ne-
ustéle mezi sebou porovnévé velidiny v a T a nastavuje
délku cyklu tak, aby skondil na jednobarové linii /1 bar &
0,1 MPa/.

Uvedenym systémem se docfli vysokd rozmdrové a hmotnosgt-
ni stabilita vyst¥iks. K r#fzeni tohoto procesu slouif #fdfei
programovatelnd jednotka UNILOG 8000.

Pro optimalizaci je nutno vstiikovaci stroj vybavit:

a/ perifernfim procesorem /¥fzeni pvl/
b/ teplotnim &idlem pro taveninu v prostoru 3pidky Zneku.

Sou¥asn& je nutno odpovidajicim zphsobem vybavit i
vlastni formu a to nésledn¥:

a/ dvéma teplotnimi &idly v ka%dé pdlce formy
b/ &idlem pro sniméni vnit¥niho tlaku ve formd.

Pomoci uvéd¥ného systému optimalizace pvT lze dosdh-
nout nésledujici hlavni vyhody ve vyrobnim procesu:

- konstantni kvalita vyrobkd
= rozm&rové stabilita /hmotnostni rozptyl se sniif

aZ na 0,5 * 0,25 hodnoty rozptylu bez optimslizace/
- minimalizace &asu chlazeni.

Uvédénda rozmdrové a hmotnostni stabilita se pozitivn&
prom{té do oblasti kvality produkce. V1iv uplatn&ného sys-
tému optimalizace pPvT na zmen3ent rozptylu hodnot hmotnosti
vyrookd je.patrny z obr. 13 a 1l4. Srovndvaci zkoudky byly
provedeny na stroji 8A- C 6500/6300 na jednoduchém vyrobku
Jjako Jje prepravka z materidlu typu PEN /PE nizkotlaky/ a v
gasovém cyklu 55 sec. Rozptyl hmotnosti vyrobkd u vyrobni-
ho procesu bez optimaliza&niho rizeni se pohybuje v rozsahu
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hlavnich parametri pii vstPikovénd

Vysvétlivky k pvT diagranmu:

Optimalizace vychdzi ze situainiho diagremu stavu 8 z dia-

gramu

pvT pouZitého plastu,

1l - vstup granuldtu do dnekového teviciho vélcee

1-2 -
2=3 -

roztopeni (regulace zadind plisobit)

Plastifikace (3nek se zadinfl otdlet o zadind regulsce
zpétného tlaku)

zaédtek vstiikovand
zagind plsobit regulace rychlosti vstrikovédni
bod prepnuti ne dotlak (zadfind plsobit optimalizace pvT)

tlakovy profil poklesl a2 na 1 bar (pokles tlakového
profilu nad 1/3 &asu)

konec &agnu dotlaku

do tvérecs dutiny ji% nevtéksd tavenina

Je dosaZen konelny specificky objem

udinek vypodiu fasu chlazend

dosaZenns vyhazovaci teplota, formn se ovtevirsd
domrdtovéni po vyjmutf{ 2z formy

dosaZena pokojova teplots
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751 gramu. P¥i pouZitf optimalizadniho systému pvT klesly
hodnoty rozptylu hmotnosti vyrobkd na 35 g, tj. na 50 %.

Pro préci optimaliza&niho systému Je velmi ddlezit& po-
loha resp. umfstédni teplotnich ¢idel, kterd jsou dileZits z
hlediska m&feni tepelného koliséni uvnity formy. Proto se
teplotni &idla umistuji nejéast&ji do mista hromaddni tave-
niny. Podle zkuSenosti{ dodavatele technologie musf byt tep-
lotnf &idla umist&na v takové vzdélenosti od povrchu vystii~
ku, aby se soustavné teplotnf kolissdn{ pohybovalo v tepelnd
regula&nim fozsébu téplotniho ¢idla. Takto je moZno m&rit
referenéni teplotu pro regulaci teploty sk#ing formy. Dile=
Zitym poznatkem je pravidlb, Ze vzdalenost od povrchu vyst-
Piku znaln& zdvisi na pouZitém druhu ocele.
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Obr. 13 Kolisdni hmotnosti vyrobkd (pfrepravka z nizko-
+. tlakého PE) na stroji typu BA~C 6500/6300
bez optimaligzace pvT
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Obr. 14 Kolfsdnf hmotnosti vi¥robk (prepravka z nizko-
tlekého PE) ns stroji typu BA-C 6500/6300
a& optimelizact pvT
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Optimdlni vzddlenost teplotniho ¢idla od povrchu tvére-
¢f dutiny formy se docflf v pripad&, kdy%Z je rozsah teplot-
niho kolisdni jen tak veliky jako je neutrslnf rozsah regu=-
ldtoru teploty /v této fézi Je topeni a chlazeni vypnuto/.

K uvedené &dsti je v3ak nutno dodat, Ze toto fungovani
systému,pozngtky a zkujenosti jsou Prejaty od vyrobece tech-
nologie tj. fy Battenfeld, nebot se v prib&hu prvnfch garan-
&¢nich zkousek nepodarilo zmindnou PvT optimalizaci uvést do
provozu a celé garan&nf vyrova byla ?izena bez pvT. Vyrobce
v3ak soulasn® udévd, Ze &Im mé vystiik slabif stény, tim
Jsou vyhody optimalizace mén& prikazné co do Uspory materid-
lu. 2de se v3ak jednd o vyrobky, kde je nejdalezit&jsf dossdh-
nout melého rozpiylu hmotnosti, a to by m&l optimalizaini
systém pvl v budoucnosti zajistit.

Po p#Isludné dlouhé dob& na ztuhnut{ vyrobku ve forms
se forma otevie a vyrobek se vyjme,nechd se dochladit na
teplotu okolf ve voln& proudicim vzduchu, prifemZ dojde jes-
t& k dodatednému smr3téni.

Vystupni kontrola hotovych vyrobkd se provéadi nésledovns:

1/ vizudlni - porovndni s refereninim vzorkem a to u
v8ech vyrobk&. Hodnotf se:
a/ jakost povrchu
b/ barva
¢/ celkovy vzhled

2/ na vybraeném podtu kus8 se kontrolujf zskladni rozmg-
ry na specidlnim p¥ipravku.

4.3 Zajistovdni kvality vyfukovanych dfld

Proces vyfukovéni, ktery se provéd{ na strojich fy
KAUTEX je fizen pomoci 64 /resp.25/ bodové regulace tlouéfky
st&ny. ‘




Princip je zaloZen na tom, Ze pomocf jednoduchého pro-
gramu, = v 2évislosti na &ase, délce vytladovaného parizonu
atd. Jje ovliadén otvor trysky vytlagovacfho za#fzent parizo-
nu. Pomoci tohoto za#fzenf lze doséhnout relativn& stejné
tlouéfky stén a to i u zna&n& slozitych vyrobkd.,

Z hlediska dodrzeni kvality Jjsou nejvet3f poZadavky
kladeny na nédri pohonnych hmot. Tento vyrobek mus{ totiz spl-
novat celou Tadu piedpisd a navic odpovidat norms. EHK pro za-
#1zen! motorovych vozidel. '

YA uvedeného3dﬁvodu Je nutno nddrZe pelliv& zkoulet. Ihned

Po vyrobeni nédrZe a jejim &ésteném ochlazenf se tato umis-
t1{ na specidlni pripravek a pomoci ultrazvukovych &idel se
prom¢r{ tloustka stén nddrie v kritickych mistech. Souddst{
tohoto p#ipravku je také véha, kters automaticky zvdf{ nédrs.
Tyto Udaje /tloustka stin a hmotnost/ se zapf3f do atestu
nédrZe. Jako dal3f se provddf zkoudka prichodnosti ndustku.
Nésleduje Uplnd zkoulks tésnosti, kterd se provédf naplns-
nim nédr%e tlakem 0,03 MPa, a ta se pono#f pod vodu. Obslu-
ha kontroluje, zda neunikajf bublinky. Tyto dosud VyJjmeno-
vané zkoudky se provéd&jf povinn& na ke¥dém vyrobku. Nésle-
duji zkoulky provéd&né namétkové a to:

1/ kontrola vn&j3ich rozmsrd - umfsténi do éablbny

2/ kontrola prdméru hrdla, nélevky

3/ kontrola zé&vitu /normalizovanou matict na prosmek-
nut{ pomoci momentového klf&e - 30 Nm/

4/ néraz kladivem pri =~ 40 °C /néarz se naplni nemrz-
nouci sm&sf a zchladi na uvedenou nfzkou teplotu v
temperadnim boxu. Kladivo nardsi do kritickych mist
nédr?e, pridem? se nesmi objevit v&t31 deformace ani
trhliny a mus{ byt naprosto funkéni/

5/ odolnost vi&i vysokym teplotém /nddr se naplni do
50 % pohonnbu hmotou a vloZf do pece 95 °C na l ho-
dinue. Nesmf dojft k poruseni

6/ Mechanicks pevnost /nédrs Jje zkoulena p#i tlaku
0,13 MPa a pfi teplot¥ zkulebni kapaliny 65 °c.
B&¢hem 8 hodin nesmf vzniknout %ddné netdsnosti/.
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Mimo pfedpisy EHK jsou jests provédény nédsledujict
testy a zkousky: :

a/ tzv. Full test ovéfuaici kvalitu 3vd&
b/ max. tlak p#i roztrZeni nédrZe
¢/ kvalita pi#ivareni néustku.

Vi norm& EHK je je3t& jeden dlleZity Udaj & to o maxi-
méln{ propustnosti pohonné ldtky za 24 hodin. Tato propust-
nost je zdvisld nejen na pouZitém materidlu, ale i na tvaru
nédrZe a dal$ich faktorech. Podle provedenych zkou3ek vyka-
zuje nové néddrf pro viz S 781 propustnost 9,1 g8/24 hog.
oproti povolené mezi dle EHK 20 g/hod. Pri sniZovdni pro-
pustnosti palivové nédrZe se pouzivaji ave metody povrchové
Upravy a to sulfonizace nebo fluorizace. Pou?{vané vyrobni
zafizeni KAUTEX je moZné doplnit agregdty i pro tyto nédsled-
né operacee.

Ostatn{ vyfukované vyrobky se budou kontrolovat v urde-
nych &asovych Usecich a to se zam&fenim na nédsledujfcf para-
metry:

= hmotnost
- min. tlousfka stin

= kontrola rozm&rd umfsténim do 3ablony.
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5 Analyzg moZnosti n., p. Plastimat plnit poZadavkv AZNP
MTadd Boleslav

5.1 Zaji3t&nf vyrobn& technické zékladny pro novou vyrobu
a hlavni ¢ile vystavby nové kapacity

Usnesen! predsednictva vlsdy CSSR &. 228/1982 a &.
124/1984 a navazujici opatfeni ministra FMVS &. 471983
schvélilo p¥ipravu a zabezpedeni I. etapy sériové vyroby
nového osobnfho automobilu S 781 podle re3endho stétniho
Ukolu rozvoje v&dy a techniky &. p. 19-124-264. [9]

Zajidténi vyroby velkoplo3nych a velkoobjemovych 4f1ld
z plastd technologif vsti#ikovénim a VYyfukovénim pro S 781
je re%eno vystavbou nové kepacity v n. p. Plastimat Liberec.

PrirQstek vyrobni kapacity mé po skondeni{ ndb&hu vyro-
by &init 3 740 tun/rok. Celdé produkce, kterd vyplyvéd z té-
to stavby je v plném rozsahu urdena pro AZNP Mladé Boleslav.

Vi rédmci p¥ipravy vyroby nového vozu S 781 uplatnily
AZNP Mlad4 Boleslav v r. 1985 u n. p. Plastimat Liberec po=
2adavek na zajisténi 70 plastovych d1{ld. Z tohoto po&tu mé
charakter velkorozmé&rovych a velkoobjemovych celkem 11 dfld.
a jsou Jjmenovit& uvedeny v tab. ¢. VII. Jejich vyrobu Je
moZno zajistit pouze v nové budovanych vyrobnich plochéch.
Ostatni{ plastové vyrobky malych a stPednich rozm&rd budou
vyrédb&ny na stévajicich vyrobnich kapacitéch. Plénovand po-
treba surovin a materisld v letech néb&hu vyroby a v cilo-
vém roce Jje uvedena v tab. 7.

Zavedenim a zvlédnutim technologif vyroby velkych
plastovych 411G budou vytvoreny technické predpoklady pro
vyvoj a vyrobu dal3ich technickych aplikaci velkorozm&ro=
v¥ch d11d uréenych pro cely automobllovy primysl a pripadné&
dal st odvétvi.




V soulasné dobd je v3ak veskerd pozornost v podniku
Plastimat Liberec zam&#ena na zaji3fovénf vyroby dafld pro
novy osobni viz Skoda 781. '

Tab. VI Seznam yelkorozm&rovych a velkoobjemovych df1d
u vozu S 781

¢ Ndédzev vyrobku Hmotnost g/1 ks
1 Néraznik predni 4 000
2  Néraznik zadnt 3 600
3 Pristrojova deska /levé ?fzeni/ 2 700
4 Pristrojové deska /pravé rizeni/ 2 700
. 5 Palivovéd néddr: 4 500
6 Expanzni nédobka palivové néddrie 300
7 Hrdlo palivové nédrZe - trubka 430
8 Predni rozvad&& vzduchu 400
9 Zadni rozvadd& vzduchu 500
10 Nddobka ostiikovade = velkd 700
11 Expanzni nédobka chladici kapaliny 415
Zadni néraznik bude vyrdbd&n ve dvou modifikacfch. U
typu sedan bude mit hmotnost 5 000 g, tedy o 1 400 g vy3-
31 neZ u zdkladniho provedeni.
Z rogni vyroby 200 000 ks/rok se pitedpoklddé pro pot-
@ Feby AZNP 180 000 ks/rok a pro n. p. Mototechna 20 000

ks/rok.

Tab. VII Plénovand spotieba surovin a materidly spojensd

s nébghem vyroby plastickych df18 na S 781 t/rok

Typ suroviny 1988 11989 | 1990
PP+EPDM+C2C03 = Taboren 180 450 900
PP+EPDM - Mosten 52.534 304 760 1520
Polyetylen = vysokomolekuldérni 212,4 | 53 1062
PE - PEN - LITEN BP 29 35,2| 88 | 176
PE - PEN - LITEN BP 10 24 60 120
Polypropylen ‘ 10,4 26 52
Celkenmn : 766 1915 | 3830




Pro vyrobu rozvodd vzduchu pro § 781 na stdvajicim
zarizent CS 7750 bude pot¥eba surovin typu PP + EPDM +
CaCO3 -Taboren v nésledujfcim mnozstvi:

V roce 1988 eee 64 tun
1989 eee 160 tun
1990 eee 320 tun

Vyrooa rozhodujicich plastovych qf1g Je zajisfovdna
v nové hale kde jsou uni{st&ny oba hlavn{ technologické pro-
vozy tj. vstiikovéni g vyfukovéni. Situadni schémg uni{sténf
rozhodujicich strojd Je uvedeno na obr. &. 154

5¢2 Velkd vst¥ikovna /PS 01/

5¢2+.1 Technologické vybaveni velké vstrikovny

V PS 01 - Velké vatrikovny se budou vyrdbit velké
vst¥ikované plastové dily - predni a zadni nédraznik, pyi-
strojovd deska.

Vyrooni zarfzeni tohoto PS tvor{ t&€Zké vstPikovact
stroje BA 2 x 12500/1600 UNILOG 8000 od fy. Battenfeld s
uzavirac{ silou 25 000 kN. Hmotnost forem pro v¥y3e uvedené
v¥robky dosahuje 30 t g Pro jejich manipulaci pri zaklddd-~
ni a vyjiméni je dodavatelskoy firmou nabidnuto automgtické
zavdZeci zarfzeni forem. Jeho pouZiti vyZaduje uspordddni
strojd v lince. Formy jsou zavéZeny pomoci t&Zkého manipu=-
la&nfiho voziku pojiZd&jiciho po kolejich ze zadni strany
vstrikovacich strojd. Jednotlivé vyrobni stroje jsou Vyba~-
veny zarizenim pro chlazenf g temperaci forem. :
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Obr.16 Celkovy pohled na vsttikovaci stroj
" BA 2 x'12 500/16000 UNILOG 8000

Obr. 17 Pohled na zédsobnik forem strojd Battenfeld




Stroje jsou napojeny systémenm podtlakové pneumatické
dopravy na skladovacf sila a sudfcf stanici granuldtu. Po-
moci automatického ¥fzenf rozbodkové stanice je mo¥no zyo-
1it dopravnf trasu spojujfet kterékoliv silo s kterymkoliv
strojem.

Optimaliﬁaénﬁ systém pvT vychdzejici ze stavového dia-
gramu pouzitého plastu umoZnuje pomoci optimelizagnfho pro-
gramu r{dit vstiikovacl proces s minimdlnimi odchylkami od
4édané hodnoty hmotnosti vylisku.

Pro vyJimdni vyliskd ije kaZdy stroj vybaven manipul 4~
torem, ktery zabezpeduje vyjmutl vylisku, a dopravnikem,
spojujici vS8echny vstiikovazedl stroje.

Instalovady po&itad pro rfzent v¥roby a regulaci tech-
nologickych procesd vyrobnich strojd #4131 také zarfzeni pro
vymé&nu forem dle zvolendho sortimentnfiho programu /obr. &.
17/, déle ¥1dl zdsobovéni strojd materidlem v&. zm&n druhy
a barvy. To um5§ﬁuje zajistit komplexnd& automatizovany pro-
voz s minimalizac{ zirdtovych dasd pri vyméns forem a mate-
ridlovych zm&ndéch. Dokonalou kontrolou a optimalizaci vyro-
by se prakticky odbourdvé zmetkovitost. Minimalizovdnim to-
lerance hmotnosti hotovych vyrobkd a vyuZitim numerického
*izeni strojd a vym&ny forem se dosahuje vyraznych Uspor ma-
teridlu a provoznich ndklabd.

Vzhledem k postupnému néb&hu vyroby pro poti¥eby AZNP
Mladéd Boleslav prob¥hne realizace provozu Velks vstiikovnag
Ve dvou etapédch. Pro zaji3téni vyroby v r. 1988 v rozsahu
40 tisic kusl a pro rok 19£9 ve vy81 100 tisfc kusd byla in-
stalovéna ve 2.. pololet! réku 1987 prvnf polovina vyrobntho
zabfizeni.

Pro zaji3tg&ni vyroby df1% pro 200 tisic aut v roce
1990 mus{ prob&hnout instalace zbyvajiciho zarfizeni ve 2.
pololetf roku 31989,




Pfi volb¥ strojd a doplnkového technologického zapi-
zenf uvedeného v predchozi &dsti byl urdujfci sortiment a
objem plénované vyroby. Navrhovany stupen automatizace a
Fi{zeni vyrobniho procesu umoinuje vysokou Uroven vyuzitf
strojniho za¥fzeni a vyrazné snifeni ztrétovych Zasd pii
vym&ng forem a pri zm¥né vyrobniho sortimentu, co? bude zvl&st
aktudlnf v r. 1988 a 1989, kdy bude zna&nd etnost vym&ny fo-
rem vzhledem k Zast&jsim zm&ndm vyrobniho sortimentu. Vyso=-
kym stupndm automatizace je rovn&% minimalizovén po&et pra-
covnich sil, kdy pro p#imou obsluhu vyrobnfho zatfzeni Jje ur-

‘ ten jeden serizovald a jeden manipulant.

5.2.2 Gagsovy fond, doba provozu a vyu?itf{ strojnfho zap{i-
zeni PS 01

Po zahdjeni sériové vyroby Jje uvaZovén provoznf reZim
v systému 5 pracovnich dnd v tydnu po 3 sm&néch po 8 hodi-
néCho ’ :

Tab. VIII 5asoﬁ§ fond vyrobniho zaffzeni PSOf

dnd hodin
. Kalenddarni &asovy fond Fral 365 8 760

odeditd se - soboty, nedile,

svdtky, dovolend =115 =2 760
nomindlni &asovy fond From 250 6 000
odeditd se - &as pro plén.

opravy = 10 = 240
vyuZitelny <&asovy fond Fya 240 5 760
ode¥i{té se - technol.zardiky,

uklid strojd,vy-

ména forem,seii-

zovéni apod. - 560
skute&ny fond /efektivni/ Fop 240 5 200
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Vykon strojniho zarizeni

= dle nabidky zahrani&nfho dodavatele Q = 30 ks/hod. pii
primErném cyklu 2 min/vyrobek.

Potfebny vyrobni &as pro zajisténi vyroby 600 tis. ks/rok

P = -I-‘-MQL"L = ﬂ%%@ = 20 000 hod/rok

Potfebny podet strojd

. T 20000 . _ .
n Fef 5 200 3,85 = 4 stroje

VyuzZit{ strojniho zarizent

P=4. Fop = 4 + 5 200 = 20 800 hod.

Vzhledem k postupnému ndb&hu vyroby se predpoklddd,
Ze v roce 1987 budou instalovdny pouze 2 vst¥ikovaci st=
roje. Pro zajisténi pldnované vyroby v cflovém roce 1990
bude nutno v roce 1989 instalovat dal3i 2 stroje.

5.2.3 Hlavnl technické Udaje PS 01 - Velké vstiikovna
pro S 781

Pro zabezpeleni plynulé vyroby vstiikovanych d114§,
konkrétng piedniho a zadniho nédrazniku a pristrojové desky
bylo nutno zajistit ndsledujici kapacity pomocnych a obs~
luZnych zarfzeni:

- Yykon pneumgtické dopravy do sil a zarfzeni pro vyprazd-
novéni pytld:

max. 200 pytlﬁ/hOdo’ tao cca 5 t/hOdo

- Sulfc{ zarfzeni:
Materidl: PP + EPDM granulédt
PP + EPDM + CaCO3 granulsat

vykon ¢ 800 kg/hod /celkem/
po&étedni vlhkost 30,1 %
zbytkové vlhkost ¢ 0,02 %
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teplota suleni ¢ 90 oc

- Prim&rnd spotieba materidlu: .
p¥i uvaZovaném vykonu a sortimentu tj. 200 kg/hod

- Plastifika¥ni vykon stroje: 201 g/sec
= Instalovany vykon v PS 01 cca 1 750 kw
hod. spotieba el.proudu cca 925 kwh/h
denntf spotieba cca 21 MWh/den
.ro¥ni spotieba cca 5095 MWh/r v CR 1990

[ 23 »e

(13 (Y1)

- Spotreba stladeného upraveného vzduchu: cca 250 Nm3/hod
prim. denni spotieba ¢ cca 4225 Nm3/den
. . ro&ni spotieba cca 1014 tis. Nm3/rok v CR 1990

- Spotieba vody: pouze pro doplnovéni ztrét v chladfcim okruhu
a to podle odhadu cca 100 1/den

*

5.2+4 Projektovend vyroba PS 01 - Velkd vstiikovna pro é 781

V¢robni kapacita provozu Velkdé vsirikovna musi byt v
Uzké nédvaznosti na plénovany nébdh vyroby vozu S 781'v AZNP
Mladd Boleslav. Podle tdchto poZadavkd je urdena vyroba sad
plastovych 3114 v ¥lendn{ do let 1988 =1990 /viz tab. IX/

Tab. IX PoZadované podty 4114 pro S 781 kusd/rok

.. Sortiment vyroby 1988 1989 1990
| 1. predni néraznik 40 000 | 100 000|200 000
2. zadni nédraznik 40 000 100 000;200 000
3. piristrojové deska levéa| 40 000 100 000]180 000
4. pristr.deska pravé - - 20 000
Celken . 120 000 300 000|600 000
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5.3  Vyfukovéni /PS 02/

56361 hagakterigtika a_Ukoly provozu Vyfukovéni 41134 pro
S 1

V PS 02 - Vyfukovéni se budou vyrdb&t palivové néddrie,
expanzni nédrzky paliva a chladici kapaliny, nddrZzka ost¥i=-
kovale, plnici trubka a prednf a zadni rozvod vzduchu. Vyrob-
ni zafizeni tohoto provozniho souboru Je umist&no v dne3nim
skladu MTZ, kde jsou provedeny nezbytné lpravy obvodového
pl43ts a_pqdlah pro instalaci zarfzeni a p¥fpojky energif.

Vybrané typy strojd a zaffizeni tvoirfed vyrobni linky
Jjsou sestaveny do optimalizovaného souboru na zdkladd
"know - how" dodavatele firmy Kautex /NSR/, kterdé krom& to-
ho, Ze vyrdbi vyfukovaci stroje je také vyrobcem nédr#fi pro
automobily a mé tedy zna&né zkulenosti s touto vyrobou.

Vyroba vyfukovangch df1d pro S 781 je rozddlena do
ndsledujicich provoznich jednotek:

a/ Vyroba nédrii

Vlastnf nédrZ o hmotnosti 4,6 kg se bude vyrédbit na
vyrobni lince, kterou tvo#i vyfukovaci stroj vybaveny ma-
nipuldtorem, zaffzenim pro odstranovéni pretokd a smEZSovacim
zafizenim pro zdsobovénf plastifika&ni jednotky stroje vrat-
nym odpadem a &erstvym materidlem, ddle elektronickéd vdha
pro kontrolu hmotnosti néddrZe, zatizenim pro chlazeni a tva-
rovou stabilizaci vyrobku, za#izeni{ pro kontrolu nepropust-
nosti nédrZe a kombinované zarfzeni pro frézovéni, vrténi
a svarovéni.
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Obr. 18 Vyfukgvaci stroj Kautex na vyrobu palivové nédriZe
vozu S 781

Vzhledem k vykonu linky a postupnému nab&hu vyroby v
letech 1988 =-1990 je instalace zaiizeni rozd&lena do dvou
gasovych etaps Prvni linka byla instalovéna ve 2. pololeti
1987 a tato &4st Jje schopna zabezpedit vyrobu 40 tisfc ks

. za rok nddrzi poZadovanych v roce 1988 100 tisfc ks/rok v
roce 1989. Druhé ¥ést linky bude instalovéna ve 2. polole-
tf 1989 a celkové kapacita vyroby tak vzroste na poZadova-
nych 200 tisfc ks/rok v cilovém roce 1990.

b/ Vyroba expanzni nédriky a plnici trubky palivové nédrie

Plnici trubka a expanzni néddobka Jjsou souldsti palivo-
vé nddrZe, se kterou jsou pri montéZi kompletovény v Jjeden
celek tvorici &4st palivového systému vozu. Tento vyrobni
Usek je sestaven ze dvou vyfukovacich strojd s vykonem od-
povidajicim podtu poZadovanych dild a doplnkovym zarfzenim
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pro zdsobovéni stroje a recyklovéni odpadu, odstranovéni pire-
tokd a tzv. "ztracenych hlav", chlazenf, frézovéni, svatovd-
ni, vrtdni a zkouleni t&snosti. .

Cely Usek je svym vykonem schopen zabezpe&it poZadovanou vy-
robu v cilovém roce 1990.

¢/ Vgroba nddrse ostdikovade

NédrZka ostifikovade bude vyrdb&na ve dvou modifikacich.
Malou n&drZku Jje moZno vyrdéb&t na stdvajicim vyrobnim zaitfze-
ni ve vyrobni hale stdvajiciho bloku.

Velkd nédr? ostiikovale se bude vyrébdt jako doplnkova vy-
roba na vyrobnich kapacitdch pro malou nédrZku v rémci cel-
kového podtu 200 tisfc kompletd v cilovém roce.

d/ Vyroba rozvodd vzduchu

Predni a zadni rozvod vzduchu bude vyrdbZn na jedné vy-
robni lince, kterou tvoiri vyfukovaci stroj odpovidajiciho
vykonu vybaveny doplnkovym zaffzenfm pro zésobovéni materid-
lem, recyklovéni vratného odpadu, rezéni “"ztracenych hlav",
chlazeni a vrtdni otvord pro upevnovaci Hrouby.

Vykon jedné linky je dostatedny pro vyrobu predniho i zad-
nfiho rozvodu vzduchu v cilovém roce 1990, tzn. celkem 400
tisfc ks/rok.

e/ Vyroba expanzni nédriky chladici kapaliny

Linka bude svym uspoiédénim a vybavenim doplnkovym za-
¥1zenim obdobou jiZ vyle popsanych linek. Vykon jedné linky
bude dostatelny pro zabezpeleni poZadované vyroby v cilovém
roce 1990.
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56362 ggsggy fond, doba provozu a vyu#iti strojnfho zarfzent

Tabe X éasovy fond vyrobniho zarfzeni Ps 02

éasovy fond vyrobniho zatfzent dnd hodin

Kalendérni &asovy fond : Fra1 = 365 8 760
0deditd se: nedé&le,soboty,

svétky,dovolend = 115 =2 760

Nomindlni &asovy fond Foom = 250 6 000

odeéité se:plénované opravy - 10 - 240

o Vyuzitelny Zasovy fond F,y = 240 5 760
odeditdse: technol.zardiky,

uklid, vymé&na forem-
odhad cca 20 % -1 120.
Skutedny fond /efekt./ Fop 4 640

Propodty pot¥ebnych vyrobnich &asd v névaznosti ng za-
Ji3t&ni poZadovanych kusi v Jednotlivych letech néb&hu vyro-
by a v cflovém roce jsou uvedeny v ndsledujfci tab. &. ¥I.
Pri srovndni t&chto hodnot s kapacitou instalovanych linek
Je déle propo&iténo vyuzitf{ vyrobniho zarfzeni v ¢len&ni pod-
. le sledovanych plastovych dfld pro viz § 781,

Jako komentd® k této tabulce lze uvést nékolik nédsle=-
dujicich poznémek a vysv&tlivek:

= vykon strojd
vychézi z nabidky zahranidniho dodavatele a soudasné tvo-
¥1 projektovanou kapacitu realizované stavby

- potfebny vyrobni &as h/rok
| Je stanoven z vykonu linky a projektované vyroby v&. pied-
poklédané zmetkovitosti ve vy3i 4 % napr. palivové nadrz -
v re 1990 tj. 200 000ks nésobeno koef. 1,04 je 208 000 ks/rok
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= bpotiebny podet linek

Roilebny vyrobnl #as . 8000
skutedny fond Fef 4 640

1’72 2 2 llnky

- vyuZit{ vyrobniho zarfzeni

potiebny vyrobni &as - 8000
skutedny fond F,, « 100 = S s = 86,2 %

5.4 Zhodnoceni moZnostf{ n. p. Plastimat plnit poZadavky
AZNP Mlada Boleslav

Z predchozich kapitol vyplyvé, Ze n. p. Plastimat
zaji3tuje jak ndb&h vyroby poZadovanych plastovych vyrob-
k& na § 781 v letech 1988 a 1989, tak i plnou kapacitu 200
tis. sad v cflovém roce 1990 dle soudasnych predpoklédanych
po¢td montovanych vozl v AZNP Mladd Boleslav. Soulasn® Je
v3ak nutno dodat, Ze vyrobce Plastimat zajistil potiebné
nové vyrobni kapacity predeviim v rémci investi&ni vystavby
porff{zenim progresivnich zdkladnich vyrobnich strojld a nezbyt-
riych pomocnych za¥izeni v uzké névaznosii na poZadované
po&ty vyrobkl. Je tak docilovéno vysokého stupnd vyuziti
strojd ale za cenu minimdlnich vyrobnich a kapacitnich re-
zZerve

Pokud hodnotime naznadenou problematiku v 3ir3ich sou-
vislostech, potom zjistime, Ze takto nejsou vytvoreny vhod-
né podminky pro dal3f{ rychly rozvoj a uplatnovéni plastic-—
kych hmot. Je nutno konstatovat, Ze s néb&hem vyroby velko=-
plo3nych df1d pro $ 781 u nés teprve zadala etapa vyroby
velkoplo3nych a velkoobjemovych df1% pro automobilovy pra-
mysl v 3ir3im m&F{tku. Cht&ji-li si totiZ na3i vyrobei au-
tomobild, gle i traktord udrZet ziskané trhy, mus{ se nut-
n& podridit svétovému trendu, ktery Je charakterizovén up-
latnovénim stéle v&t3iho podflu plastovych vyrobkd.
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JiZ v soudasné dobd je uplatnovéna u n. p. Plastimat r*ada

objedndvek a poptdvek na vyrobu velkoplosngch a velkoobje-
movych 4118 od mnoha vyrobed dopravnich prostredkd z celé

CSSR.

Pokud chce podnik Plastimat pruzn& reagovat na tuto
nové vzniklou situaci a pomoci tak zvySovat exportni schop-
nost na3ich vyrobkd, coZ je cflem sou¥asné zmé&ny hospodéi-
ského ¥f{zeni, musi si vytvéaret predpoklady predev3im v zd-
kladnfch fondech hlavnich i pomochnych provozd.,

Pro zabezpedeni poZadovaného komplexn&j3iftho pristupu
vyrobece k odbd&ratelim, co% je podminkou zajisténi odbytu,
rdstu efektivnosti a tim i zlep3ovéng hospodéiského vysled-
ku je viak nutno soubdznd rozvijet a zkvalitnovat prizkum
trhu, vyvoj véetnd technické pomoci odbiratelim a pod. Timto
komplexnim obchodn& technickym pFistupem by m&lo dojft k
vyuZitil specializace a zkuXenosti vyrobce s cflem poskytnout
kompl exni slu%by od navrhu vyrobku p¥es vyrobu formy aZ po
dodéni hotovych vyrobkai.

Jak uZ bylo uvedeno, sou¥asnym problémem podniku Je
spi3e zabezpedeni potfebnych vyrobnich kapacit, v daném pri-
padé pro zajidtdni vyroby plastickyech d113 pro viz § 781.
Pfesto je nutno jiz nynf hledat cesty a moZnosti dalsfho
rozvoje, pripadn® vytvéret predpoklady pro nezbytné inovad-
ni zm&ny, roz3i¥enf vyroby a pod. V dal3df &dsti Jsou nazna-
¢eny n&které moZiné cesty resenf uvedenych problémi se za~
m&fenim na 2 hlavni{ technologie vyroby.

Vstiikované vyrobky

Pro zajist&ni vyroby vstiikovanych dfld jsou v rdmei
programd S 781 zajisfovény 4 vst¥ikovaci stroje Battenfeld.
Dle pdvodniho zém&ru se 2 stroje dodané v prvé Xasové eta-
P& umistily provizorn& do staré haly a po dokon&eni nové hg-
ly by se jedtd s 2 dokoupenymi stroji m&ly zde umfstit. Jak
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uZ bylo vyse uvedeno, propodty prokédzaly vyuzit{ tXchto

strojd v cflovém roce na 96,15 % a ji% tedy nenf Zédnd vol-
né kapacita’pro pln&ni daelsich Programd a pod.

S ohledem na nutnost vytvéiet prostor Pro vstricné zg-
jistovant programu 3irokého uplatnovénf plastd se v3ak nabi-
z{ jind varianta, které by umoZnila reagovat na zvy3ené po-
Zadavky ostatnich odbirateld a souasns by vytvéifela podmin-
ky pro efektivnéjéi hospodateni podniku. Mfsto ndkladného
premistovdni jiZ instalovangch dvou strojd ze stévajfef do
nové haly lze navrhnout ponechéni t&chto kapacit ng dosavad-
nim m{st¥ a linku v nové hale Pro vyrobu 4118 § 781 doplnit
zakoupenim dal3fch 2 strojd a to bud stejné t¥1dy, prfpadns
tiidy vy3si.Tak by se vytvorila novs kapacita pro plné&nf zmf-
nénych poZadavkl a zakdzek ostatnfch odb&rateld.

S ohledem na perspektivnost tohoto pProgramu by podnik
m&l uvolnit, pripadn&d ziskat prostfedky na ndkup uvéd&ného
vyrobniho zaiizenf /v budoucnosti by tyto prostredky stejng
vynaloZit musel/. Pozitivem této varianty je je3t¥ uspora
prostiedkd spojenych se st&hovénim strojd ze stdvajiect haly
do haly nové,

Z hlediska hodnoceni podminek dal3fho rozvoje lze ja-
ko velmi dobré oznadit moZnosti kryt{ dal3i potreby vyrob-
nich ploch, kdy vystavbou haly PS 01 byly vytvoreny dosta~
tedné rezervni plochy. Zde Je moZno po ur&itych Upravéch umis-
tit aZ dvojndsobné mnofstvi soudasného poétu strojd, za pred-
pokladu vybudovani dal3dfch pomocnyech ploch Pro manipulaci a
skladovéni.

Vyfukované vyrobky

Potfebné podty vyfukovacfch stroja pro pokryt{ pozg-
davkd AZNP Mladé Boleslav jsou uvedeny v tab. &. XI. Zde Je
také vyjédreno vyu¥iti danych vyrobnich zaffzeni. Oproti
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vstiikovanym d1lim mlZeme prvn{ kapacitni rezervy hledat
uz zde, tj. ve stupni vyuzitf.

U zarizeni vyrdb&jicich nédri pohonnych hmot je uvé-
d&no vyuZiti v cflovém roce 1990 ve vysi 86,2 %, tedy zhru-
ba 10 % rezerva, coZ pi#i konedné rod&nf kapacit® 200 tis.
ks/rok ¥inf zhruba 20 tisfc ks nédrif navic. Snaha vyuiit
tohoto redenf v3ak s sebou nese problém, Z%e p¥ipadny zéjem=~
ce by musel odebirat nédrZ tvarové shodnou s tvarem pro S
781, p¥ipadn& by musel sém zajistit formu pro svij poZadova-
ny tvar palivové nddrie.

Z hlediska relativn& volnych kapacit Je vcelku vyhod=
né situace u zaifizeni vyréb¥jlcfch nddriky osti¥ikovagd.
VyuZitf tohoto za¥fzenf je jen 74,8 %, tedy zhruba 20 % re-
Zerva kapacity, kterd v propodtu znamend moZnost vyrobit
navic cca 40 tis. kusd vyrobkd ro&n&. V pripadé nutnosti
Je mo#né do vyfukovny instalovat je3t& né&kolik daldfch st-
rojde. Bylo by v3ak op&t nezbytné dore3it kapacitu pomocnych
Ploch. V této souvislosti lze posoudit otézku potrebnosti,
rozsahu a Urovn& nédstrojd¥skych kapacit u vyrobce plasto-
v¥ch vyrobkd. Problémy pri zajistovéni vyroby novych forem,
resp. nedostadujici kapacity a vybaveni néstrojéren. patri
podle mého nézoru mezi zédkladni prekdiky rychlej3fho uplat~-
novént Plastd v praxi a soulasnd jsou i jednou z prf&in po-
malé inovace a uniformity plastovych vyrobkd. Problémy s vy-
robou forem také nedovoluj{ rychle reagovat na potreby na-
Seho trhu, odb&ratele ani exportu.

Vybudovéni vlastni néstrojérny, resp. jejf roz3freni
tak, aby svym rozsahem i vybavenim odpovidala potrebdm sou-
tasného moderniho plastikéiského podniku je nutnosti, pokud
vyrobce chce plnit dne3nf i budouci zvysend poZadavky od-
bé&rateld v&as a kvalitn&, zvy3ovat odbyt a pozitivn& ovliv-
novat své hospodérské vysledky v podmfnkdch samofinancovént.
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VynaloZené prostfedky nelze v tomto pPipad® chépat.
Jjako neproduktivni nebo nevyrobni. Efektem rychlé a kva-
litnf vyroby poZadovanych forem je rychlejsf v¥robkovd ino-
vace, lep3fi Fizeni vyuzit{ zékladnich prostrfedkd a tim i vy-
roby. Pracovnici néstrojérny s dostatednou kapacitou by moh-
1i bezprostiednd vyuiivat pifmych poznatkd vyroby a do3lo
by 1 ke zlep3eni piedpokladd pro uplatﬁovéni vysledkd tech-
nického rozvoje. Pritom ¥ést nékladd na event. stroje a za-
Fizeni z dovozu by bylo moZino nahradit Usporou ndkladd na
zhotoveni forem v zahraniddf.

V nové zavddé&nych ekonomickych podminkdch lze uvadovat
i o porizeni produktivni ndstrojérny vybavené NC stroji for-
mou sdruZené investice s podnikem s obdobnymi pot¥ebami napi.
skldiského charakteru.

PouZiti NC strojd ve v&t3im rozsahu na vyrobu stéle
sloZit&j8ich a &lenit&jsich forem je dnes jiZ nezbytnosti,
- protoZe jeJjich vyuZivédni pfind3i radu vyhod, napr. zésad-
ni zkrdceni vedlej3ich &asd pii technologické operaci, sni-
Zeni ndrokd na obsluhu a naprosto pfesnou reprodukovastelnost
tvard. Pro ndstrojérnu forem jsou pi#inosem zejména frézky s
NC pfip; CNC Yizenim 3 a%5 os. éislicovym r{zenim Jjsou vy-
bavovédny i:souPadnicové brusky. Oproti kopirovacimu frézo-
véni odpadd vyroba modelu, coZ znamend vyznamnou Usporu.

[19]

6. Zéavér

V. poslednich desetiletich do3lo ke znaé&énému roz3f{rend
pouZitf plastl prakticky ve v3ech oborech primyslové vyro-
by véeiné& vyrooy automopbild. Efektem pouZiti plastl neni
Jjen néhrada draZ3ich nebo nedostatkovych materidld, ale
mnohem efektivné&J8l je vyuZiti specifickych vlastnost{i plas-
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td jako jsou dobrd zprecovatelnost, tvarovatelnost, odolnost
proti korozi, niZ3{ hmotnost a pod.

V soudasné dob& dosahuje podfl plastd aplikovanych na
Jednom osobnim automobilu u vyroocl v primyslové rozvinu-
tych zemich vy3e v prdm&ru 80 kg. U nejlepdich svétovych
vyrobcl nebo u experimentdlnich vozl je jiZ pouZito kolem
200 kg plastl na jednom voze.

6eskoslovensky automobilovy primysl zachytil trend zvy=-
seného uplatnovant plastd, zejména u osobnich vozd jiZ v le-
tech 7. p&tiletky a to u poslednich modifikaci vozd fady §
120/105, kde je aplikovdno cca 50 kg plastl. K del3fimu vyraz-
nému nérdstu podilu uplatndnych plastd dochdz{ u zavddédného
nového typu vozu § 781, kde je u zékladniho typu aplikovéno
280 plastovych df14 v celkové hmotnosti 89 kg, cof lze pova-
tovat za dobrou Uroven p¥i srovndnf s obdoonymi typy vozd
evropskych automobilek.

Hlavnim cflem této préce bylo ov&¥it a zhodnotit uroven
a zajidténi vyroby pot¥ebnych plastovych vyrobkl, jmenovitd
u rozhodujiciho dodavatele n. p. Plastimat Libérec. Uvede-
ny vyrobce zabezpeluje v soudasné dob& vyrobu sady 70 plas—
tovych vyrobkd pro vdz § 781, z toho jmenovit& 11 v&tsfich
df1d. Vyrobu 59 droonych souZdstek a n&kterych strednd vel-
kych d114 zajidtuje podnik na stévajfeim vyrounim zarizeni a
z plastd stejnych nebo srovnatelnych s plasty pouzfvanymi na
voze typu S 120/105.

Podrobn&j3f 3etreni o zajilté&nosti vyroby od vyvoje
novych hmot, pfes zvlddnuti jeJji dostate&né a kvalitni pro-
dukce aZz po materidln& technické zabezpedeni vyrobkd u n. p.
Plastimat byla provedena u 3 nosnych velkorozm&rovych a vel-
koobjemovych plastovych vyrobkd jako jsou néraznik, pristro-
Jjovéd deska a palivové nédri.
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Vyvoj hmoty na vyrobu néraznikd navézal na zku3enosti
se zavedenim plastovych ndraznikd na S 120/105. Vychozt
Plast Mosten 52.434 byl v rémci dael3fho vyvoje vylepden
zejména smérem k vy33{ zatékavosti. Nové modifikace Mosten
224534 prokdzala v rédmci laboratornich a praktickych zkou=-
ek plnou srovnatelnost se zvolenym standardem. Praktické
zkouSky potvrdily dobrou zatékavost, snfZeni tendenc{i vzni-
ku studenych spojd, zvy3enou odolnost proti rézu za nizkych
teplot i stdlost vd&i pové&trnostnim vlivam. Novy naraznik
splﬂuje i podminku bezdeformaniho poZkozeni v nérazu do
rychlosti 4 km/hod.

Pr{strojovéd deska nového vozu S 781 je modernf celo=-
Plo3né a &lenité konstrukce, kterd prispivé k pasivni bez-
peZnosti, funk&ni prehlednosti ovlddacich a signalizagnich
prvkd, ale také pozitivn& ovlivnuje estetiku vozu.

Zékladni plast byl vyvijen na bdzi Taborenu, tj. poly-
propylenu s vhodnym plnidlem. Nov& vyvinuty plvodni typ Ta-
boren PX 43 T 25 = 107 se v zdsad® svymi parametry vyrovngl
v rémci laboratornich zkoulek danému standardu. PFi praktic-
kém ov&fovdni byla zji3itdna ¥4ste¥nd sniZend odolnost proti
0t&ru /poskrévéni, vrypim/. Resitel vyvojového tkolu VOMCH
Brno doporudil novou recepiuru vg. zémdny plnidla a do vy~
roby byl dén typ Taboren PR 43 H 25-107, ktery jiZ pln& vy-
hovuje poZadavkim.

Palivovéd nédrZ z plastu pro S 781 Je v na3ich podmin-
kdch progresivni novinkou pouZitf plastd v dopravnich pro-
stredcfch. Pfednosti plastovych nédrZf jsou zna&né jak v ob-
lasti snadn&jsi vyroby, moznosti vyuZiti daného prostoru
unist&ni nddrZe bez ohledu na vyvolanou sloZitost tvaru,tak
i v dlleZzité oblasti zvySenf bezpe&nosti pri havérii ne-
bo poZdru.

Jako zgklad pro vyvoj plastu na vyrobu nédrii byl 1li-
cenéni typ DMPJ 115, ktery byl v rémci vyvoje inovovdn tak,
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aby vyhov&l danym poZadavkim a byl srovantelny s danym
standardemn.

Provedené laboratorni a praktické zkouSky prokédzaly
velmi dobré vlgstnosti nového plastu Liten 2B 70, 2z nichZ
lze zddraznit zejména dobrou nérazuvzdornost i za nizkych
teplot a nizkou propustnost benzinovych par. Pritom jiz
dnes se uvaZuje o dal3im vylep3enf uvdddného ukazatele
propustinosti benzinovych par dodate&n& provad&nou sulfo-
nizaci{ nebo fluorizac{ nddrzi.

Provéd&néd srovnénf vlastnostf a laboratornich zkoulek
u v3ech tr¥{ uvedenych nov& vyvinutych plastd s néro&nd zvo-
lenymi standardy prokézala, Ze se podatilo vyvinout pln& vy-
hovujfcl tuzemské ekvivalenty. Vyrobei CHZ GSsSP Litvinov a
Silon Pland n. Lu%. jsou schopni zabezpe&it Jak v pribdhu
néb&hu vyroby, tak zejména v cilovém roce 1990 g dalsich pl-
nou potrebu n. p. Plastimat, tj. dodéavky surovin na vyrobu
projektovanych 200 tis. sad plastovych dfld ro&ni.

Zabezpeleni vlastni vyroby rozhodujicich Plastovych
4118 v n. p. Plastimat Liberec bylo Fe¥eno investidni vy-
stavbou novych kapacit v obou hlavnich technologifich vyro-
by, tj. vstrikovénf a vyfukovéni. Rozhodujici technologické
stroje a zafizeni byly po¥fzeny z dovozu od prednich vyrob-
cd a predstavuji vyrobni kapacity velmi dobré urovns Jak
z hlediska zplsobu a spolehlivosti vyroby, tak i Urovnl au-
tomatizace a Pizenf vyrobniho procesu pozitivn& ovlivnujfcd
kvalitu produkce. '

V¥roba vstFikovanych dfld&, Jmenovit& predniho a zad-
niho ndrazniku a pfistrojové desky Jje zajiéfovéna na vst-
Fikovacich strojich fy Battenfeld, které jsou souddstf komp-
letnich vyrobnich linek #fzenych podfitadem od surovinovych
sil pfes vlastni vyrobu 4118 a% po ¥fzenou vym&nu forem.
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Stupen vyuZiti projektované kapacity p#edpoklddany v cflo-
vém roce 1990 ve vy3i 96,15 % Jje zna&n& vysoky. Tim se vak
vytvofily pro vyrobece ur&ité bariéry a rizika nap#. pri vz~
niku v&t3ich poruch, pri snaze osvojovat si technologické

a vyrobni zm&ny, nebo akce technického rozvoje. Predev3im
v3ak nejsou k dispozici %édné rezervy pro mozné dalsf po-
stupné zvy3ovéni po&tu vozd po roce 1990 v AZNP Mladé Boles-
lav.

Néro&né vyroba plastové palivové nédrie bude zajisto-
véna na vyfukovacich strojich fy Kautex, které jsou opst
souddsti kompletni linky vybavené manipulétory a zajidtujiet
tém&F pln& automatizovanou vyrobu od zdsobovdni materidlem
aZ po kontrolu hmotnosti hotové nddrZe. Vzhledem ke kapaci-
t& zvoleného typu vyfukovaciho stroje bylo rozhodnuto o po-
stupné instalaci dvou linek a to jedné v roce 1987 a druhé
v roce 1989. V cilovém roce 1990 se predpoklédéd ¥asové vy-
uzitf vyrobniho zarfzeni na 86,2 %.

Vybudovédnim uvedenychl kapacit do3lo k podstatnému né-
ridstu Urovn& zpracovdni plastd, coZ naznadilo dal3{ moZnos-
ti jejich aplikace u ostatnich vyrobed dopravnich prostfed-
kd a dal3ich z&djemcl. Roz3ireni vyroby v3ak bréni Jjak plng
vyuZitéd kapacita instalovaného strojniho za#izenf, tak i
| problémy pfi zajiéiovéni forem, JjejichZ vyroba Jje limitové-
na nedostate&nymi kapacitami ndstrojdren u vyrobed plasto-
vyech vyrobkd i u strojirenskych podnikd.

Zajist&ni trvelé urovn& kvality vyréb&nych plastovych
dfld je podmin&no celou radou vlivd, z nichZ bezprostfedné
na zafdtku je rozhodujici stabilni kvalita dodévaného ma-
teridlu od jednotlivych vyrobcd. Hodnotit spln&ni dekla-
rovanych parametrd a vlastnosti dodévanych surovin kvalit-
n&, vias a u ka?dé doddvky miZe jen dobre vybavend labora-
tof vstupni kontroly. Jeji dGleZitost v soudasné dobd stou-
p4, nebot miZe a mus{ zabrénit vynaloZenf dal3fich ndkladd




na zpracovéni prip. nekvalitnich plastd a vyrobé zme tki.
Tento jediné& sprévny piistup by m&l byt urdujicim pri sou-
gasném rozhodovani o rozsahu a Urovni dovybaveni laboratore
vstupni kontroly.

Uvedené shrnuti ukdzalo, Ze ne. p. Plastimat plné& za-
bezpeduje Ukol, ktery mu byl uloZen v souvislosti s vyro=
bou po¥adovanych plastovych dild na viz S 781.

Z provedeného rozboru a ziskanych poznatkd vyplynula
. fada poznatkd a ném&td, jejichZ realizace by prispéla k
roz3iteni vyrobnich kepacit velkorozm&rovych a velkoobje-
movych plastovych df14. Tim by bylo moZno jednak pokryt jiZ
uplatn&né poZadavky daldfich odbérateld a ddle prisp&t k pro-
gresivnimu trendu aplikaci t&chto dfld i u dal3ich podnikd.

Ziskané poznatky a néméty smifujici k lep3imu vyuziti
novych kapacit a zaji3téni trvalé kvality produkce lze shr-
nout do né&kolika ndsledujicich poznémek.

Vyrobce Plastimat Liberec z dlvodu vyuZitf kapacit

dovezenéd techniky instaloval 2 vstPikovaci stroje Battenfeld

. . ve stévajicich prostordch s tim, Ze po dokondeni nové haly
budou presunuty. Vzhledem k souasnym poznatkim o rdstu po-
3adavkd na tyto vyrobni kapacity je doporugovéno nepremisfo-
vat jiZ zabudované stroje a novou vstiikovnu velkoplodnych
d114 doplnit o daldf 2 stroje, nejlépe op&t od fy Battenfeld
s cilem zvy3it vyrobni kapacitu pro dal31 odb&ratele a sou-
gasn& vytvorit rezervu pro mo#né zvy3eni poZadavkd AZNP
Mladé4d Boleslave

Za d4lézité povazuji dopln&ni laboratorfe vstupni kontro=-
ly potrebnou moderni technikou a pristroji. To by umoZnilo
rychlou, jednozna¥nou a prikaznou kontrolu parametrd v3ech
materidlovych dodévek do podniku jako piedpokladu zajidt&ni
kvalitn{ produkce v n. p. Plastimat.
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Vzhledem k soulasnému trendu rychlého roz3irovéni vy-
roby soulésti a vyrobkl z plastu doporuiuji zvdzit moZnost
roz3ireni kapacity néstrojérny na vyrobu forem v n. p. Plas-
timat Liberec a jejf vybaveni progresivni technikou. Prino=
sem by byly jak Uspory deviz za zhotoveni dalSich forem v
zahranidf, urychlenf aplikace velkorozm&rovych plastovych
df18 u dalsich odbdrateld, tak v neposledni ¥adé i vytvoreni
moZnost{ pro roz3irenf obchodn® technickych sluZeb od nabid-
ky, zhotoveni formy af po dodévku findlnich plastovych vyrob-
kd pro odb&ratele z jinych oborl. '

Vzhledem k vysokym porizovacim ndékladim a nutnosti zajistit
plné vyuzit{ specidlni techniky lze navrhovanou ndstrojarnu
poridit jako sdruZenou investici s jinym podnikem. '
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