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VRSTE MASINA ZA INJEKCIONO PRESOVANJE

Postoji veliki broj masina za IP koje po svojoj konstrukciji i naCinu
funkcionisanja odstupaju od osnovne koncepcije ovih masina!!

jedinica za zatvaranje kalpa

i jedinica za ubrizgavanje

zadnja
placa

pokretna nepokretna
placa ploga
= kalupna Supljina

hidrauli&ni

pogon za pokratanja
puza

j Wﬂ? B

qrejaci puz




Masine za presovanje pored centra alata
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Masine za izradu viSekomponentnih delova

materijali sa dve ili vise razlicitih boja,
kombinacija ¢vrstih i mekih mateijala,
nerazdvoijivi spoj,

oblikovanje sendvic¢ otpresaka, u kombinaciji sa
penom i viSekomponentnom tehnikom.

Spajanje razli¢itih komponenti
u toku inekcionog presovanja
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Inekciono presovanje
sa umetcima

Povratno-inekciona
metoda

Vese komponentno
inekciono presovanje

/ \ / \ arrel B
Dekoracija Dekoracija sa Unutrasnja Spoljasnja
unutar sabijajucim metoda metoda
kalupa presovanjem
stationery platen
Strukturno-penasto
presovanje
(slojevito presovanje)
o Vese- Dvo Tro
Spajanje inekcionim kompanentna komponentno| | komponentno
presovanje metoda presovanje presovanje
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bojno bajno bojno inekciona presovanje penasto (b} —finiched part
presovanje| |presovanje| |presovanje| metoda pomocu gasa presovanje




nstruktivne izvedbe masina za injekciono presovanje visekomponentnih otpres:

» horizontalna konstrukcija sa viSe injekcionih jedinica postavljenih paralelno ili pod uglom,

» vertikalna konstrukcija sa vertikalnom jedinicom za zatvaranje i bo¢nom injekcionom jedinicom,
» masine sa dve injekcione jedinice i jednom mlaznicom koje omogucuju paralelno ubrizgavanje jed
za drugom ili naizmenicno.

Pogled sa strane Pogled odgore



Masine za izradu viSekomponentnih delova

Masine horizontalne izvedbe

Nepokretna Inekciona jedinica Materijal B

polovina kalupa / /
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Rotacijona ili obrtna Materijal A
montiraju¢a polovina kalupa

Injection unit 2 (Liquid Silicone Rubber)

Rotating core mold

Injection unit 1 (Thermoplastic)







Masine za izradu viSekomponentnih delova

Masine vertikalne izvedbe

ikalno postavljena jedinica za zatvaranje alata (i horizontalno postavljeni radni cilindri)

Tropozicioni procesi (start)

Dvopozicioni
procesi (start)

Rotacija
za 180°

Inekciona jedinica

®_

Inekciona jedinica

__ Jedinica za zabravljivanje
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Kalupna Supljina

Inekeiona jedinica

Kalup sa rotirajutéom
gornjom ili donjom polovinom




Masine za ko-injekciono presovanje

Presovanje

A > B
Brzina A

kretanja

puza

NS

Masine za izradu viSekomponentnih delova

Glavni povrsinski materijal

Popunjavanje sa
dve komponente

Koli¢ina povrsinskog materijala
za mali FR < FRkritiéno

Jezgro materijala i zaéetak
povrdinsih pukotina na najduzoj
putanji te¢enja

Pritisak
u kalupu

Vreme

valve A
cloged

walve B
closed

(d) —sepl: shot A

() — step 3: final filling () —x-section of complete part

Koli¢ina povrsinskog materijala
za optimalan FR = FRkriti¢no

Optimalna distribucija u
jezgru materijala

!

Koli¢ina povrSinskog materijala
za veliki FR > FRukritieno

a

Skupljanje na povrsini
materijala gde ne moze doci
do pomeranja

Sastav povrSine FR:

Koeficijent popunjenosti

Sastav jezgra  FRritigno: Kriti¢an koeficijent popunjenosti




Masine za izradu viSekomponentnih delova

ine za ko-injekciono presovanje

c. Vertikalne V-cblika



Masine za izradu viSekomponentnih delova

Masine za ko-injekciono presovanje
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Masine za Fi-Fo presovanje (first in — first out)

dna cilindra: glavni (a) i pomo¢ni (b).
omogucuje izradu otpresaka u obliku sendvica od dva razli¢ita materijala

F.LF.0 INJECTION SYSTEM -

RUBBER FEECHNG START RUBBER FEEDING AUBBER FEEDING FINISH



Gas injekciono presovanje

0 pomocu klipnog uredaja
O pomocu uredaja sa pumpom - kompresorom
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Mold cavity is filled with resin.
F—tpuh Elektricni Hidrauligni
closed. sistemn sistemn
Gas Injector Cilindar gasa Kaontralni
sistem
Gas is injected into mold with exit St
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iono presovanj

injekci

Gas

After filling, packing is

accomplished by maintaining the gas pressure.
(4) Part ejection: The compressed gas is vented

(3) Packing phase:
before the part is ejected.

(short shot).
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(1) Melt injection: A fixed, short volume of polymer
the. core of the melt. The gas displaces the melt

causing the melt to fill the cavity.

(2) Gas injection: Compressed gas is injected into

melt is injected into the mold cavity



Gas injekciono presovanje

Uvodenje gasa moze se izvrsiti na dva principijelno razlicita nacina:

a. kroz ulivni sistem,
b. pomocu posebne mlaznice

1. istovremeno sa rastopom,
2. udve faze (prvo rastop pa onda gas).

1. Gasno ubrizgavanje u toku presovanja materijala

Materijal u ulaznom
kanalu i delu Supljine

?

Presowvanje
Zavrieno

:

2 Gasno ubrizgavanje posle punjenja supljine

Supljina
== potpuno
-+= popunjena

J

Rastap se
vraca nazad
kroz cilindar
* Presovanje
Zavrseno

/

Brie

t. [Se-bc

1. Koli¢ina materijal suvise velika

Materijal u ulaznom
kanalu i Supljini
Presovanje
zavrseno

2. Kili¢ina materljala suvise mala

Presovanje
Zavrseno,
prekid gasom

3. Koli¢ina materijala optimalan

Presovanje
zavr§eno
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Gas injekciono presovanje

A EaE

Prednosti injekcionog presovanja uz upo

A: Gasno-rastopna mlaznica,
B: Gasno-ubrizgavajica mlaznica,
C: Vazdusno-kalupna mlaznica

smanjena tezina otpreska,
smanjenje vremena hladenja
nizi pritisak i sila zatvaranja,
manje  krivljenje ot
orijentacije strukture

Nedao i OV




Gas/voda injekciono presovanje

melt filling
Y

X772

water injection

7%

[z

water packing and cooling

GAS / WAIM



Gas injekciono presovanje — strukturne pene

1. Injection Molding Filling 2. Structural Foam

Structural Foam Molding

Rgic] Hatvsl

Structural Foam Skin

Layer of Frozen Material Layer of Frozen Material

Step 1: Step 2:
Injection Opening of cavity
in cavity During process

Gas injection
and mixing
area inside

SCrews
" . chamber. @
o
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from 4 > 6 mm



Injekciono presovanje sa pulsiranjem

ano punjenje kalupa

no pulsiranje oba klipa ali u suprotnim fazama
pulsiranje klipova sa istim fazama
ulsiranje sa identi¢nim pritiskom
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Injekciono presovanje sa pulsiranjem

Il injekciono presovanje

Pomocni puz




Niskopritisno injekciono presovanje

ZZ% Prawilna oblast za upotrebu
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Metoda
1 = standardno inekciono presovanje
2 = Misko-pritisno inekciono presovanje
3 =Proces utiskivanja
4 = Gasom potpomognuto inekciono presovanje
A = Konstrujkciono penasto presovanje
F = Dekaoracija unutar kalupa
T = Presovanje kovanjem o kalupu
3 = Povratno sa kovanjem u kalupu
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SEMEe 7O0NE PrESOVANE A —————

High Flow
Thicker Wall Material
-—-
Low Injection ﬁ Programed
Pressure and *~ Ram Speed,
Clamp T Screw RPM,
R equire ment ! and Back
Pressure
G eneraus
Gate Size,

and Valve-gate
Contral




Niskopritisno injekciono presovanje

ciono presovanje
edpunjenje kalupa i zavrSno punjenje-oblikovanje (zatvaranjem alata ili pomoc
retnih jezgara)

Ikcija sile 25-70%

(cionog presovanja su:

presovanje sa otvorenim kalupom
im otvaranjem od nekoliko desetih milimetara,
m od nekoliko milimetara,

kretno jezgro u kalupu,
aranjem kalupa protivno maloj si

2 KO KO (UESE

Overview of production lines

Plastic material Charge  » Forming

-----
ooooooooo
-------
-----

Typical products

- W

Under cover Rear diffuser




Niskopritisno injekciono presovanje

Dekorisanje u kalupu

Place Mold-Allgn® between the two
mold halve surfacas

MOLD-ALIGH® GOES HERE

Y3
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Dekorisanje u kalupu
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Niskopritisno injekciono presovanje




Injekciono presovanje poliestera

a poliestera — Bulk Molding Compound (BMC) - Smesa: smole, katalizatora, vlakana,
Inih Cestica, boje i sredstava za podmazivanje

catalysts

resin thermoplastic1  thermoplastic2  colour additive 1
inhibitor

XXX IEII

MINERAL CHOPPED
FILLERS STRAND

MIXER

\ 4

Fibres

BMC

Packing



Injekciono presovanje poliestera
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Injekciono presovanje poliestera




Masine za preradu tecnih silikona

Radni cilindar se hladi, a alat se u toku rada mora zagrevati

=

a: Masina za presovanje, b: Vodom hladen cilindar sa hidraulicnom iskljuc¢ivaju¢om mlaznicom i specijalnim puZzem,
c: Kalup, d: Kuglicni ventil pneumaticki pokretljiv, e: Nepokretni mikser, f: Komora za mesanje komponenti, g:
Kontrolni ventil, h:Jedinica za brzu promenu kutija sa bojom, i: Crevo visokog pritiska, k: Pneumatski cilindar, I:
Pumpa za snabdevanje, m: Merna pumpa, n: Merna pumpa za dovod ulja, o: Skladistne kutije za silikone A i B

1

DCZ-90




Tandem injekcione masine

na injekciona jedinica se koristi za posluzivanje dva alata, tj. za naizmenicnu izradu
razlicita (ista) obratka

Klip 72 - Osigurai

Zatvaranje
mlaznica

Inekciona jedinica

=< P R TRV

Zatvarajuci klip

¢ Cilindar spajanja
pritiska

C
Sistemi vruceq rotora =

]
[

Zakljut avajuci

i Zakljuavajuci
r U . — zavrtan]
Pokretna ploéa Sinka za zaklutavanie Centrglna ploca Mepokretna ploga
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Klipne masine za injekciono presovanje




Dvostepene masine sa puznom plastifikacijom i klinpin
ubrizgavanjem

Backflow Prevention

Prior to injection, the plasticizing screw is
indexed forward creating a positive shut-off
at the face. This action prevents any
opportunity for backfiow of molten material or
contamination back into the melt stream.

Fresh Material Front-Loading nt and build-up of molten
Ideal melt quality is preserved by front -loading the micwmbﬂalum;mmﬂn
plunger cylinder with a refreshed supply of new leading edge of the injection plunger
molten material for each subsequent injection shot. o o ic




Dvostepene masine sa puznom plastifikacijom i klinpin
ubrizgavanjem

delova od penastog materijala izvodi se na tri nacina:

ndardno (niskopritisno) presovanje,
Ovanje uz prisustvo gasa,
1ponentno oblikovanje (povrsinski sloj u vidu koZe, a jezgro penasto)

Klipna  ubrizgavajt
predplastfikacior




Dvostepene masine sa puznom plastifikacijom i plunzer
ubrizgavanjem

Odstojna Sipka

Poprecna greda Klip

Kugli¢ni nepovratni ventil Cilindar

Kardioda

Jedinica za vodenje (gornja)

Spojnica

Glava mlaznice

Prikljugnica za nepovratni ventil

_:!\Jedinica za vodenje (donja)
— T~ Odstojnik

Hidrauliéni cilindar

| Ll Inekcioni potiskivad

PuzZna plastifikacija
|
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Dvostepene masine sa puznom plastifikacijom i plunzer
ubrizgavanjem

Komoru cilindra

Grejac sa tecnoScéu
Otvor za NOY. za komoru cilindra /

punjenje AN
P\ Potiskivac

Komora pritiska

Grejac sa te¢noscu
za komoru pritiska

Mlaznica
Grejac sa te€noscu
za blok mlaznice




Dvostepene masine sa puznom plastifikacijom i plunzer
ubrizgavanjem




Ve

4

sepozicione ma

sine

Vi

T b

ogaoaoa

oo

e

-0

-—

--n

a

TiTr

Jdred

e
oo

P —— |

|
[}
'__,....-Al
n

B
=]

N

L-_.___+
N
A | )

00000
O,
</

j

=

i
@
i




Ve
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