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Zpisob vyztuzovani plastovych soudasti s
finalni povrchovou tlipravou

(57) Anotace:
PH zpUsobu vyztuZovani plastovych soudasti s findlni
povrchovou upravou, zhotovovanych vakuovym tvdfenim,
powrivajicim technologii tlakového vstiikovani. se plastova
soucast (10) vlozi licovou stranouna dno (2 1) pénici {ormy
(20). ke se uzavie tvarovacim vikem (22) upravenym lak. 7e
na ubové strané plastové soucasti (10) je vwivofena dutina
(30) s vyzlwnym Zebrovanim (31). kterd se nasledné zaploi
vyztuznou smési privadénou ze smésovaei a plnici jednotky
(50).




Zpusob vyztuzovani plastovych soucasti s finalni povrchovou Gpravou

Oblast techniky

Vynalez se tykd zplsobu vyztuZzovani plastovych soulasti s finalni povrchovou
Gpravou, zhotovovanych vakuovym tvafenim, pouzivajici technologii tlakového
vstrikovani.

Dosavadni stav techniky

Rozliéné soudastky a polotovary, zejména pro vyrobu automobilll a traktor( jsou
vyrabény z plasti vakuovym tvarenim. Nezanedbateinym problémem pfi vyrobé
téchto soucasti je jejich povrchova uUprava a mechanicka pevnost. Vyrobky jsou
zpravidla potahovany matenaly, kterymi mohou byt laky nebo pryskyfice, které se na
uréeny povrch nastfikuji nebo natiraji. Pouziva se rovnéz laminovani, pfipadné rizné
potahovaci a pénové systémy s vysokou technologickou naroénosti a vysokou
pracnosti. Vysledny produkt piitom vykazuje nedostatky ve stalosti barevnosti,
mechanicke, chemické a tepelné odolnosti, ale i ve zvukovych viastnostech.

Podstata vynalezu

Uvedené nedostatky odstranuje zpusob vyztuzovani plastovych soucéasti s finalni
povrchovou Upravou, zhotovovanych vakuovym tvafenim, pouZivajici technologii
tlakového vstfikovani. Jeho podstata spociva v tom, Ze plastova soucast se vlozi
licovou stranou na dno pénici formy, ktera se uzavie tvarovacim vikem upravenym
tak, ze na rubové strané plastového vyrobku je vytvofena dutina s vyztuZznym
Zebrovanim, ktera se ndasledné zapini vyztuznou smési. Rubova strana plastoveé
soucasti a vnitini sténa tvarovaciho vika pénici formy se pfed zaplnénim vyztuznou
smési mohou tepelné a chemicky osetfit. Na vnitini sténé tvarovaciho vika pénici
formy se mohou upevnit pfipojovaci a montazni prvky.

ZpUsob podle vynalezu umoziuje vyrabét souéasti a polotovary, zejména pro
vyrobu automobill a traktort s definitivni povrchovou Upravou, stalou barevnosti
a vysckou odolnosti proti pusobeni UV zafeni. Takto zhotovené vyrobky vykazuji
vysokou mechanickou pevnost a tepelnou odolnost do 140 °C. Kompaktni pruzné
spojeni plastu s definitivni povrchovou upravou a vyztuZznou smési pfiznivé ovliviuje
zvukové vlastnosti, chemickou stalost wvyrobk(l a snizuje pfenosy vibraci.
Technologicky postup vyroby zahrnuje faze lisovani, pénéni a ofez a je velmi
jednoduchy a nenarocény.

Prehled obrazk{l na vykresech

Na pfilozeném vykrese je znazornéno pfikladné uspofadani k provadéni
vyztuzovani podle vynalezu. Na obr. 1 je v fezu znazornéna vyhfivana pénici forma a
na obr. 2 detailni ulozeni plastové soucasti na dné pénici formy.




Ptiklady provedeni vynalezu

Zpusob vyztuZovani plastovych soucasti s finalni povrchovou upravou,
zhotovovanych vakuovym tvafenim, pouzivajici technologii tlakového vstfikovani je
provadén tak, Zze plastova soucast 10 se vlozi licovou stranou na dno 21 pénici formy
20, ktera se uzavie tvarovacim vikem 22. Mezi tvarovacim vikem 22 a rubovou
stranou plastové soucasti 10 je vytvofena dutina 30 s vyztuznym Zebrovanim 31,
ktera se nasledné zaplni vyztuznou smési pfivadénou ze smésovaci a plnici jednotky
50. Na vnitfni strané 23 tvarovaciho vika 22 je vyhodné pred uzavienim pénici formy
20 instalovat pfipojovaci a montazni prvky 40. Pfed zaplnénim pénici formy 20
vyztuznou smési je vyhodné rubovou stranu plastové souéasti 10 a vnitfni sténu 23
tvarovaciho vika 22 péenici formy 10 tepelné a chemicky oSetfit.

Zpusob podle vynalezu je uréen predevsim k vyztuZzovani plastovych soucasti
a vyrobk( s finalni povrchovou Upravou, zejména v automobilovém primysiu.
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PATENTOVE NAROKY

Zplisob vyztuzovani plastovych soucasti s finalni  povrchou Upravou,
zhotovovanych vakuovym tvafenim, pouzZivajici technologii tlakového
vstiikovani vyznac¢eny tim, Zze plastova soucast (10) se vlozi licovou
stranou na dno (21) pénici formy (20), ktera se uzavie tvarovacim vikem (22)
upravenym tak, Ze na rubové strané plastového vyrobku (10) je vytvoiena
dutina (30) s vyztuzZnym Zebrovanim (31), ktera se nasledné zaplni vyztuznou
smesi.

ZpuUsob vyztuZzovani plastovych soucasti podie naroku 1 vyznaceny
t i m, Ze rubova strana plastove soucasti (10) a vnitini sténa (23) tvarovaciho
vika (22) pénici formy (10) se pfed zapinénim vyztuznou smési tepelné a
chemicky osetfi.

Zplsob vyztuZovani plastovych vyrobku podle naroku 1 vyznadeny
tim, ze na vnitini sténé (23) tvarovaciho vika (22) pénici formy (20) se pfed
pinénim vyztuznou smési upevni pfipojovaci a montazni prvky (40).
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