3.1.3.1. Dovodni kanal

Dovodni kanal se obi¢no _.N:.a&m u c?.S&. wucn.ﬁav k30 na dlici 3 -
ugraduje u desnu—nepokretnu polovinu kalupa i uz nju priteze prstenom (1) ili g5 oja
lja izmedu nepokretne ploge kalupa (3) i =n.mox85n stezne ploge akq ona - Postyy,
odredenog resenja kalupa. wonm.w»m kod manjih _ﬁ:vm. aox.oaa kanal moge mw%.o: Koq
i direktno u nepokretnoj E.oa_ kalupa. Ovakva izvedba nije Preporucljiva ~¢E izvedgy
vanja dimenzija u eksploataciji. g 0dry,
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Slika 3.10. Elementi ulivnog sistema: 1-ploda za centriranje kalupa, 2—

mlaznica ubrizgavalice, 3—nepokretna %_omu kalupa, 4 —ulivna &aura, 5—-ot-

presak, 6—ncpokretna plo¢a kalupa, 7—pokretna plo¢a kalupa, 8—izbaci-
va¢ otpreska, 9—izvlakaé ulivnog sistema.

_ Dovodni kanal mora biti tagno u osi sa kanalom mlaznice na ubrizgavalici za injek-
ciono presovanje. Takode mlaznica ubrizgavalice mora potpuno da prilegne uz konkavno
leziste sferi¢ne povriine na ulaznom kraju ulivne &aure da ne bi‘doglo do propustanja ma-
se na tom spoju. Zato se radijus na ulaznom kraju ulivne &aure dimenzionise kao zbir radi-
jusa mlaznice ubrizgavalice na kojoj je kalup i 0,5—1 mm. Ovakvim dimenzionisanjem s¢
izbegavaju navedene nezeljene posledicg.

. Pri injekcionom presovanju, rastop plastomera ispunjava i dovodni kanal u kome ¢
pri hladenju oblikuje kao ulivak koji se mora odstraniti posle svakog ciklusa. Zbog t0g3
dovodni kanal mora biti konian sa manjim precnikom (D,) okretnim prema ubrizgavali-
ci. KoniZnost je obi¢no 2 do 3 stepena ali u nekim slu¢ajevima moze iznositi i do au_m__.
malno 4° narogito kad radi polozaja otpresaka u kalupu, postoji zahtev da duzina dov ~
nog kanala trebalo bi da iznosi vise od 70 mm. Praksa je pokazala da se postiZu _éwoa»
uslovi injekcionog presovanja ako je odnos izmedu duzine (1) i pre¢nika (D,) u m_sbs»%»
zmedu 5 i 9. Ulazni otvor (D,) ulivne &aure mora biti ve¢i za 0,5—-1 mm od otv
mlaznice (D) ubrizgavalice. Time se osigurava vadenje ulivka iz ulivne ¢aure. i

Cilindri¢ni venac ulivne Gaure ima zadatak da zadrzi udarac prilikom E«%H_.m_u
mlaznice ubrizgavalice na ulazni kraj ulivne Eaure. Posto je taj dodir vrlo Cest ulivna 2 afine
mora biti izradena od kvalitetnog alatnog &elika i termicki obradena. Unutrasnje P
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kanala moraju biti polirane u y

dnos dio iz ulivne Caure.
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3.13.2. Razvodnj Kanalj

Razvodni x.u.sm.: (slika 3.10) primenjuju se
ulivanje iz viSe tacaka ili kod _S___v_m sa <WMA__A x_s_:c.» $a jednom kalupnom $uplij
i okcionom _N,S_moé__:_ viSe otpresaka, Qvj ?3“__13_.: Suplji e plji-
ol sa supljinom kalupa a izraduju se u prvo; IMaju zadatak da povesu d y
kand pimenzije Eﬁoa_:__. kanala se oahg__%:; povetu dovodni
<k svih razvodnih rmsm_m. jednak veéem preseku (D
cima presek svih razvodnih kanala moze biti ve¢;
Lraju dolivnog ru_s_un ]
popreeni presek razvo nih kanala se u - ’ . .
ikazani na shici 3.1, praksi izvodi na vise nacina, a neki od njih
Razvodni kanali okruglog preseka (slika 3 ; g i
i poprecnog preseka imaju manji obim koji E.c_m_w. _.W_M__h.mswvwmqom N1 jer pri istoj povrsi-
era. Nedostatak im je $to su tezi za izradu, jer se moraju Moaﬁmmhmuﬁ%wzo%m <v._38.
kalupa. Zato se ovaj tip razvodnih kanala obi¢no koristi pri injekcionom vamwém.,“:pw__m
amida, no_%_.o?_m:m ! @or.BoEB.nS_n:mwS. Razvodni kanal poluokruglog v_.mmmww_ Aw__w_n
311.2) gmaN“_mM“m _mwwwwm E%_ac Jer mME_NSM&o samo u jednoj polovini kalupa i to u po-
iretnom delu kalupa, kako bi se povecala adhezija predmeta koji ikuj
' kelupa za vreme 0 tvaranja. ja p a koji se oblikuju na ovom de-
mmu.,daE _mmnm_ trapeznog preseka (slika 3.11.5) ima &estu primenu u praksi jer je
legan za izradu i takode se kao i poluokrugli izraduje u pokretnoj strani kalupa. Bo¢ni
zidovi kanala su nagnuti pod uglom od 5° do 10°, a stranice su zaobljene na dnu sa radi-
jusom (1).
Razvodni kanal trapeznog preseka se najces¢e koristi za injekciono presovanje poli-
etilena, polistirola, acetatceluloze i polikarbonata.
Profil razvodnih kanala pod rednim brojem 3 i 4 na slici 3.11 predstavljaju kombi-
. P , e )
naciju okruglih i trapezastih razvodnih kanala. Ovakvi razvodni kanali nalaze primenu §to
im je izrada laka, a takode pruzaju kvalitet u primeni priblizan okruglim i trapeznim raz-
vodnim kanalima.
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kalupa zahtev

aju drugaciji oblik i razlié_iti r'a.sporcd razvodnih kana]s_ Iz ovik
tesko postaviti neko konacno pravilo, koje bi idealno vredelo za njihgye dimenzijr 22loga je

e.
TABELA 3.1.
Masa L $D b xce R
otpreska mm (mm (mm) (mm)
do 20 2 25x1,7 0,5
do2 |20-35 | 25 3x2 0.5
35 -50 3 35x24 0,5
50-170 3,5 4x2,7 0,8
do 20 2,5 3x2 0,5
2-5 20-35 3 *35x24 0,5
35 -50 33 4x2,7 0,8
50-70 | 4 45%3 0.8
do 20 3 35 %24 0,5
5-10 20-135 3,5 4x2,7 0,8
35-50 4 45x3 0,8
50-170 4.5 5x34 0,8
do 20 4 45x3 0,8
10-30 | 20-35 4,5 5x34 0,8
35x50 5 55x3,7 1
50x70 5,5 6x4 1

U praksi najces¢e puni preénik razvodnog kanala ne sme biti manji od tri puta deb-
ljine najdebljeg preseka otpreska i varira izmedu 3 mm/min do 10 mm/maksimum. Raz-
vodni kanali ne smeju biti suviSe mali kako se ulazeéi rastop plastomera ne bi ohladio pre
nego §to dode do uséa, $to bi prouzrokovalo pojavu pruga na povrsini otpreska. Razvodni
kanali ne smeju biti ni preveliki, tako da vreme hladenja mora biti produzeno, da razvodni
kanal nasedne dovoljno &vrsto pre faze izbacivanja. Kod veéih preseka otpresaka dozvolje-
no je povecati precnik da bi se dobio potreban pritisak u jezgru ¢ime su sprecene pojave
ulegnuca kod otpresaka. Takode kod otpresaka gde su optika svojstva otpresaka vrlo
znacajna, razvodni kanali mogu biti veéi. Visoko viskozni plastomeri iziskuju vece raz-
vodne kanale da bi bili kompenzirani otpori protoka.

A 8 C

razvodni
kanal

ot presak

Slika 3.12. Prikaz pravilne i nepravilne izvedbe razvodnih kanala
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Raspored razvodnih kanala na slici 3,12 A je nepravilz
. . ] . i
tu do kalupne WF_E%:S __J:. vrtlozno kretanje usled nnm_: se _:._..3:.:? it
java s stvara E_w Ls—m 1 ~%33o:m. m:SB.an:? rastopa _,?u.:_:a:_ W riazyod Jei
g Jlika 3.12. D. Neka od osnovnih pravil ALY O K
nala su:
1. razvodni kanali treba da budu §to je moguée k i
. ¢ raéi
mene smera kretanja rastopa plastomera §to ::::.._ M._
pritiska (slika 3.12.B i E); N
. duzina puta 85._ rastopa do svakog gnezd
] N”mwmw“:a”wmm__msmmﬁmm_ __vmo._%ﬁ,_.aq“ mo :“wc da “:2 nji hladni deo rastopa ni-
o 14, L), a rastopljeni pls i amnaratit,
rom, monxv::_m.woa napuni kalupnu w:w:._.:__”._ IIGmars Yk phia
4. razvodni kanali moraju imati po celoj ._._N:_LEE.E k;
5. povrdine razvodnih kanal moraju biti poli ! .
i otpor proticanja: i polirane kako bi se do minimuma sma-
6. presck razvodnih kanala mora biti proporcionatan s ,
atan sa dovodnim kanalom jer za
Mmmma toka rastopa unutar kalupa ne sme biti naglih promena u R:_:a__x:s:_w. pre
presek glavnog razvodnog kanala mora biti jednak ili bolje nesto veéi od sume
preseka kanala w.o: se od njega granaju;
8. kod woswzc_mueu razvodnih kanala, razmestaj gnezda u kalupu treba da bude si-
metri¢an u odnosu na osu kalupa.

# se vodi tako du su pro-
Hm u vezi §to manji pid

a (kalupne supljine), mora biti isti;

W

=

3.1.3.3. Ulazni kanali

Ulazni kanali povezuju razvodni kanal sa Jupljinom kalupa odnosno to je tacka u
kojoj rastop plastomera ulazi u Supljinu kalupa. On je znatno manjeg popreénog preseka
od razvodnog kanala pa se Cesto u praksi naziva grlo.

Pri prolazu kroz razvodni kanal rastoplieni plastomer se hladi i lepi uz zidove
kanala, tako da prakti¢no ubrizgavanje te¢e samo kroz centralni deo razvodnog kanala,
Posto rastop plastomera dolazi pod pritiskom da bi se spredilo ulazenje rashladnog,
rastopa u Supljinu kalupa, to se izmedu razvodnog kanala i Supljine postavlja ulazni kanal
(slika 3.10).

_NcoW popreénog preseka ulaznog kanala vrsi se obi¢no na osnovu oblika razvodnog
kanala. Pravougaoni kanali se koriste iz razloga jednostavnosti izrade. Najbolji rezultati
ubrizgavanja ostvaruju se kanalom okruglog preseka jer s njime postizc najmanja povriina
dodira pri najvecoj povrsini preseka, a time i najmanji .m:c_o_ na c::m_.E i toploti, .

Dimenzionisanje ulaznih kanala zavisi od :o_no__wo ?x::m _8.__.—.:6: na njihov pra-
vilan izbor, a istovremeno i na dobre rezultate oblikovanja a neki od njih su:

kvalitet plastomera koji preradujemo,
oblik i dimenzije otpreska koji oblikujemo,
faktor tecenja plastomera, )
pritisak i temperatura ubrizgavanja,
brzina ubrizgavanja,
masa otpreska.
.. U praksi je ustanovljeno da se popre
lizne pocetne vrednosti mogu odrediti po obrascu: o
A= axh=0d55G For speiyis ans ot opssssnsnssmessssnnsg s nas g

gde je: ,
m — Povriina popre&nog preseka ulaznog kanala u mm

~ Masa otpreska u gramima

|

I

|

I

&ni presek pravougaonih ulaznih kanala tj. prib-
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_ faktor te&enja plastomera koji iznost: _ | |
; 1,0za polistirol normalan 3 |
1,2 za polistirol otporan na udar
2,5 za‘polimetilmetaknlat
1,5za polipropilen
1,6 za poliamide
1,0 za acetat celuloze
0,8 za polikarbonat
0,6 za polietilen

Povrina popreénog' preseka ulaznog kanala kruznog oblika odreduje $¢ PO Obrasey,

2 ‘ ' -
A=2"-03.G-F . (32)

oizvodadi plastomera daju preporuke za primenu odredenog

ini slu¢ajeva pr gt
U vecini slucajeva p nzija pa to treba koristiti pri izboru i dimenzion;.

oblika ulaznog kanaia i odredenih dime

sanju ulaznih kanala ulivnog sistema. o o .
. Oblik i presek ulaznog kanala su veoma bitni za postizanje dobrih rezultata injekg;.

onog presovanja mada u tome niSta manju ulogu nema duzina ulaznog kanala. Prevelika
duzina stvara poteskoca prilikom prerade plastomera. Duzina ulaznog kanala ne sme izno-
siti vise od 1,2 mm odnosno minimum 0,5 mm.

Ulazni kanali omoguéavaju lak3e odvajanje ulivnog sistema od.otpresaka jersema -
tom mestu odvajaju. Zato prilikom odredivanja preseka i izbora tipa ulaznog kanala,
potrebno je posvetiti punu paZnju ulaganju rada potrebnog za operaciju otkidanja ulivka
od otpreska, jer izborom adekvatnog ulaznog kanala moZe s¢ potpuno iskljuéiti ljudski
rad za odvajanje ulivka od otpresaka.

3.1.3.4. Vrste ulivnih sistema

_ Uliyni sistem se sastoji od dovodnih, razvodnih i ulaznih kanale-x. Definisanje vrste
ulivnog sistema primenjenog kod nekog kalupa odreduje se obi¢no na osnovu tipa.ulaznog

kanala 2! -
: ﬁ)tovom delu €e biti opisane samo neke od najée3ée primenjivanih vrsta ulivnih sis-
ema, a to su: :

1. kupasti centralnij ulivak
2. bo¢ni ulivak,

3. taCkasti ulivak,

4. film ulivni sistem,

5. lepezasti ulivak,

6. disk ulivak,

7.ulivak sa petljom,

8. tunelni ulivak,

3.1.3.4.1. Kupasti centraini ulivak .

Snovne dimenzione karakteristike

dovodnog kanala kao elementa kupastog centralnog ulivka su date pri opisu

ulivnog sistema.
164 :
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3.1.5.2. Indirektno ubrizgavanje

Indirektno ubrizgavanje se najvise primenjuje kod kalupa sa vise $upljina odnosno
slucaju Kada se u jednom kalupu istovremeno injekciono presuju vise istih ili sliénih ot.
presaka ili kod kalupa sa jednom $upljinom ako se ubrizgavanje vrsi u viSe tacaka. Ulivn;
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. 7a indirektno ubrizgavanje u veéini slutajeva sv :
wp.hﬂh.__a: i ulaznih _x»,__;_.._. _._-... rasporedu f:é.mws u xm,,___.:__uu“,%__ M_w"m:_ se od dovodnog,
vodnog kanala do Supljina ude §to kraéi i jednak za sve fuplij da put od central-
Jastomera ne :r_ bio jednak za sve otpreske, rastopljeni s_uuﬂm:__.h. w oliko put ras.
_nassa._:o s:.c._..; uu ”#:v._:ao 21 bi E.zo_c do razli¢itog wx:c__.n__q.u :_u._.._c 3»..:28
menzija i razlicitih En:a%ax___ osobina. Najpovoljniji je zvezdasti ras .A_:.a_wcmﬁu_su_:__ di-
supljinc 8:.2;3 rasporedenc po krugu sa dovodnim kanalom u wah:mm z.. Ec.. oy
qu prikazani osnovni primeri zvezdastog rasporeda sa ubrizgavanjem iz ..9_.“ w,..m__ 2.23.A.
Linijski ;%oag.w.:.v_::u ?.___S 3.23. B.) ima taj nedostatak $to se kod w%wow el
na ne moze postici _.m:_ duzina toka rastopa plastomera pa se krajnje $u _.:am roja Suplji-
0vaj Eozg._. se oc._ozo Smmé podesavanjem povrsine potrebnog Eowonx._u ___nwc%%_ﬂvc_ﬂo.
tako da Supljine koje su blize dovodnom kanalu imaju uzi ulazni kanal mocqriw wwuwonm

prikazano na slici 3.23. B.

®

XD>UMm p O

Slika 3.23. Zvezdasti i linijski raspored $upljina

3.1.6. ODREPIVANJE OPTIMALNOG RASPOREDA KALUPNIH SUPLJINA KOD
KALUPA SA VISE SUPLJINA

ina potrebno je veliko iskustvo i obazrivost da

Za konstruisanje kalupa sa vise Supli
! 3 ome zavise od optimalnosti rasporeda kalupnih

bi se postigli najbolji rezultati. Oni u mnog
Supljina u ovakvim kalupima. ) 3 _. .
Osnovni uslovi kojih se treba pridrZavati kod odredivanja optimalnog rasporeda ka-
lupnih Supljina: — e
1. ostvariti najbolji mogu¢i razmesta) supljina u kalupu za postizanje minimalne
eli¢ine kalupa, ; ; g
2. Mcoumuowmm Mm- kraéi put rastopa w_wa_wm_na od mesta dodira mlaznice ubrizgava-
lice sa kalupom, do Supljine (gnezda) kaupa, " ity »
3. pravilan Bmm.o_,& wcw%ms =Am_=u= da bi bila postignuta simetriZnost zatvaranja
alupa. s 2
Prvi uslov moze se posti¢i medutim pri tome se mora voditi ratuna obezbedenja
nesmetanih funkcija elemenata kalupa. Zato né treba po svaku cenu teZiti za smanjenje
gabarita kalupa. )
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Razmedtaj tupljina kalupa i duzina razvodnih kanala prikazan je na slicj 3 24 Ra.
meidtaj fupljiina A je nepovoljan iz 0SNOVNOR tn.r.lngn §to su prt:dugac‘ki razvodng 1A
Kod predugadkih razvodnih kanala pritisak postepeno opada sa duzinom usled gubt
temperature rastopa plastomera i njegovoR Ahlm.h"n_!a u toku tecenja kr'm'. 1azv0dni kang
To izaziva povitenje pritiska u neposrednoj blizini rln_ymlnng kanala, i znatno SManjen
pritiska na Krajevima razvodnog kanala. Kalupne fupljine hllf.(.:‘(lnvo_d‘nom kanah; ¢e h-‘};'.
prve punjene a one udaljenije znatno kasnije 8 Mnogo man;:m'p.nmknm 1o znag;j d;:
nece biti potpuno ispunjene ili ¢e otpresci imati ulcgmlu‘_ia po svojoj povrsini. Ova Pojave
se moze delimicno eliminisati na taj nacin da se ulazni kanali koji su dalje od doved
kanala progresivno povedavaju i da je u koliko je to moguée, istovremeno poéne Punje
svih qupljiina. Ovo je gotovo nemoguée posti¢i kod kalupa sa jako dugackim razvodnipm
kanalima, N o

Ulazni kanali s mogu podedavati menjanjem duline kanala ili menjanjem visine, |
oba ova slutaja ostale dimenzije ulaznih kanala ostaju nepromenjene. Kod pojedinih iz
vedbi kalupa sa vite &upljina potrebne su veoma precizne izrade dimenzije ulaznih kanaly

cak dot 0,05 mm.

Stika, 3.24. Razliditi razmedta) Rupljina kalupa za redukc
@ ju duline mmmau

: ) .
Znati ako se 2eli i1 bar pribliZno istoviemeno punjenje lupljina kalupa ©
elementi ulivnog ;istemamuju biti balansirani jer je gubitak pritiska kroz uhvmmwf';n";
jednak gubitku pritiska kroz pojedine elemente sistema. Dobro izabran raspored 3upl
u kalupu sa optimalnom duzinom razvodnih kanala ne garantuje dobre rezultate
vanja, ako nisu dobro izabrani i dimenzionisani ulazni kanali, -
Kod predugatkih razvodnih kanala, a time i kalupahﬁ‘r’lthak sile zatvaranja {:ﬂ u
krajevima kalupa znatno manji pa moze vrlo lako do¢i do izlivanja rastopa phsm
ravni otvaranja kalupa. Ove negativnosti s¢ mogu izbeéi ako so izvrsi razmestaj kalup
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sto je prikazano na slici 3.24 B, Oy,

; o, . . i e sj .
guplj'"a ;ﬁ:" i pnt:sak s:!c za.t.varnj'a bolje rasporcdjen‘zsllcm Tazvodnih kanala kraéi, kalup
je k0T re¢i uslov za postizanje optimalnog rasporeq

za L abe a kalupnj
: [m]allSlmn_]C) _dcl_ovm}]a stl.c zatvaranja kalupa, g‘m}!ﬁu
111'Cnosf'md kalupa te njenim simetri¢nim deloyan; I omiay

aZno jer utice"
. 1M ne dolaz; Jer utice'na
pra? 2 nja rastopa pl.asu.nncrn', a time ni do Pojave gresaka naa:')ltd::, naglog habanja kao ni
30 'm;i]a satvaranja je sila kojom je ostvaren medusobni prescima,

dodir pomi¢nog j .
nost sila koje tokom ub(:g v Fomiénog

“lupa. Sila drzanja se definise kao sveukup ;
gela ka izgavanja deluju

odice ubrizgavalice.

: ' aj ka je sili dr2anja kod )
a zatvaranja jednaka j Ja Kod potpunog hidra
o msclhanit‘fk"g zatvaranja kalupa vrednostj ovih sila su %azliéitl:ahéno
K U trenutku l.(.ada s¢ rastop _pl_astomera ubrizgava u kalupnu fu
i pritisak koji se naziva pritiskom u kalupnoj Supljini. Ovaj

B Zatvaranja kalupa.

pljinu u njoj deluje od-

redeni pritisak u praksi iznosi

do 600 bara ali su quc]cz_gn'i priti_sci i do 960 bara,
pritisak u kalupnoj Supljini deluje na tlocrtny povrSinu kalupne supljine i izaziva po-
{le uzgona. . '
Kada se otpresak_ toliko ohlz_idl.u kalupnoj Supljini da je sposoban za potiskivan
otrebna je qdr(_edena §1la za r:'{zdvajan]e pomi¢nog i nepomiériog gela kalupa.ps(i)ltz:sggig{i
na za razdvajanje naziva se sila otvaranja kalupz}. Ova sila zavisi od povriine otpreska u
dodiru sa kalupnom §up111n0m, koeﬁpljenta trenja i naprezanja u kalupnoj $upljini. Znaéi
sila uzgona ima tendenciju c!a otvori kalup i ona zavisi od pritiska u kalupnoj upljini.
Pozeljno je da ona bude Pod;ﬁglm_kq rasporedena na povrsini i suprotna od sile zatvaranja
jii sile drzanja kod mehanickih jedinica za zatvaranje ubrizgavalica.

Ako je sila uzgona viSe koncentrisana na jednu stranu kalupa do¢i ¢e do pojave mo-
menta koji ¢ izazivati otvaranje kalupa na toj strani, a time i izlivanje rastopa plastomera

-
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ja\'u s
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Slika 3.25. Balansiranje kalupa s vile Supljina

Prakticno re§enje ovog problema je prikazano na slici 3.25 koja prikazuje kalup sa

"5 fuplina 22 proizvodnju pet razli¢itih otpresaka.’ '
TABELA 3.3.
Broj [Udaljenost centra pﬂﬁsll::l sus—
kalupnih | Projektovang Jjina od centralne &sleb _bp
Supliina | povrdina (sm“)] Oda-3
+3,8
1 17,85 5 Fial
2 11,29 -1 é] 8 3
3 2,92 -5 ! 25
4 11,41 -3, e
5 22,64 +4 4
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ed kalupnih 3upljina prikazan je na slici 2.25. A. Predviden

j . Je igtj
' data u tabeli 3.3 i
i ii k ie povrina 3upljina (jezgara) ] 3
pritisa kg!udp; 1‘? ;?ilt)ilég;carl??{gﬁlpgmg $upljinama ko.nstantgz_m‘, sila uzgona svake ¥y,
je direllz?r?(;l perpd]rcionalna individualnoj projektovanoj povIsinl.

i dnak proizvodu povrsine §up}i:
» 7a svaku kalupnu Supljinu je je _ _ Upljine
. astoﬁiﬁeﬂéﬁfﬂaﬂ? S}f: supljine od centralne pse kalupa. Izjednacenje momenta oko
ir

centralne ose & — a:

Pliing

(17,85 x 5)+ 11,29 (~1,58) + 2,92, x(=5,7) + 11,41 x(—3,8) +(22,64 x 4,4) =110,8 ¢p3

Ako se pretpostavi da je pritisak u ka%upnoj Supljini 5000 N/ cm? onda je neurayng.
tezena sila 110,8 x 5000 = 554 - 10> N/cm
Slizan je i moment oko ose b — b:

(1785x3,8)+11,29x3,8) +(292x 0) + 11,41 x (-3,1) +22,64 x(—2,8)=1197 cm?
Za pri‘tisak u kalupnoj Supljini od 5000 N/ cm? neuravnoteZena sila je:
11,97 x 5000 = 59,85 - 10*> N/cm’

Ovo neuravnotezenje sila dovodi do stvaranja neZeljenih posIeQica. To se moze
redukovati ili potpuno eliminisati ako se izvr3i druga&iji razmestaj Supljina. U ovom slu-
&aju je to izvrseno za kalupne Supljine 3,4 i 5 na slici 3.25. B,

Pozicija za kalupne $upljine br. 4 i 5 je predvidena logi€kim razmatranjem, dok ée
pozicija za kalupnu §upljinu br. 3 biti proraunom odredena.

U tabeli 3.4. dimenzije X i Y ¢e biti proratunate preko momenta za ose a—a i b—b.

TABELA 34,
Broj Udaljenost centra pritiska
kalupnih Projektovang Supljina od centralne ose
Supljina | povrdina (cm“) kalupa
Oda-—a Odb -b

1 17,85 +5 +3,38

2 11,29 -1,58 +3,8

3 2,92 X Y

4 1141 + 2,06 -3,

3 22,64 —5 ~28

Moment za osu a—a = (

(17,85 x 5) + 11,29 x(—

1,58) +(2,92x X) + (11,41 x 2,06) + 22,64 x (—5) = 15,36 +
292 X=0 ‘

X
X

Sli¢no je i za moment ose b-b=0

(1785x 38
+2'92 Y=,0) + (11,29 X 3,8) + (2,92 X Y) + 11’41 x(_3’l) + 22 64 x(__z 8) = 11 97+
292Y=_1197 ,
: : = _4'
- 09 cm
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Na slici 3.25. B. je prikazano na koji se naa
{ do rezultata i gde treba smestiti knlqunu !uplljll‘nl\': (I?ro s:r T e bl putao

ke Time 4

nje = uravnotezenje kalupa, odnosno spredena jo pojava neumvnntigg)r:)lf.”ﬁa‘u to balansira

Treba :mpomcnuFi da postoje i druge kombinacije koje dnju'istl rezultat, Takode

neka n“ti’“lg “c‘r'gi‘(')"“‘:;fl’f‘“j"c rs‘lj‘c “cl‘fiﬂks‘l se njm?.o tolerisati ali treba voditi ra¢una da ova
gla ne bude prekomerna jer ¢e se inade pojaviti izlivanje na po

dodi ¢e do pojave jakih spoljnjih tragova na otprescima. | podeonoj ravnl kalupa, tj,

Jedan od nm‘.inndc:li.minisanja pojave spoljnih tragova jo smanjenje pritiska ubrizga-
yanja, Ovo s¢ moze raditi ako je projektovana povrdina svill otpresaka priblizno jednaka
maksimalnoj mogucoj sili zatvaranja (dr2anja) za odabranu ubrizgavalicu,

Na slici 3.26. je prikazan slucaj balansiranja pritiska k "
ja\-elicmekalupa. Oba otpreska su iJcntiénn. ja pritiska kalupnih Supljina kao i redukei

|
e 2 ,

Slika 3.26. Razli¢iti razmeStaji otpresaka

Na slici 3.26. je jasno vidljivo da su gnezda prili¢no neuravnotezena tj. nesimetri¢no
rasporedena, jer je maksimalna projektovana povriina postavljena jedna uz drugu.

Ako se otpresci razmeste kao 3to je prikazano na slici 3.26.2. pritisak tj. sila uzgona
¢e biti balansiran, a kalup je znatno manji.

Modifikovani raspored kalupnih 3upljina iziskuje mnogo duzi razvodni kanal ali je
to opravdano iz dva razloga:

— ulazni kanal je kod oba otpreska na istom mestu,
— ulazni kanal je na najsirem preseku §to je i pozeljno

w 2 e

Slika 3.27. Balansiranje kalupa sa jednom Supljinom
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PodeSavanje neuravnotezenih sila je takode vazno i kod kalupa sa jednom Suplji.
nom. To je prikazano na slici 3.27, gde poloZaj otpreska i du%i razvodni kanal (Slika-
2.27.2) izaziva znatno manji momenat otvaranja i neuravnoteZenost sile uzgona, nego rag.
pored na slici 3.27.1. a takode dimenzija Y je manja od dimenzija X,

U svakom slu¢aju sve kalupne $upljine se moraju dobro zatvoriti. Ukoliko to nije
postignuto onda su pojedini otpresci defektni i ne zadovoljavaju tehnigke uslove. Ova
java je Cei¢a kod kalupa u kome se nalaze razli¢iti otpresci i zato je poZeljno da u kalupy
budu isti otpresci, a ne razli¢iti ili pak leva i desna strana istog otpreska. Kod kalupa sa
viSe razli¢itih otpresaka ako se viSe ne Zeli proizvodnja nekih otpresaka pozeljno je zatvo-
riti ulazne kanale i to zavarivanjem. Medutim ako je poZeljna obustava proizvodnje pOje-
dinih otpresaka samo za neko odredeno vreme, uglavnom za vrienje selekcije u proizvod-
nji, onda je to obi¢no izvedeno zatvaranjem na principu slavine koja je ugradena u razvod-
ni kanal. Prilikom odvajanja, obustave proizvodnje otpreska, potrebno je voditi raduna o
balansiranju kalupnih $upljina.
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