ANNALS of the ORADEA UNIVERSITY.

Fascicle of Management and Technological Engineering

STUDIU CRITIC COMPARATIV INTRE MATRITA PENTRU GALEATA DE
10 | CU ARUNCARE MECANICA SI MATRITA PENTRU GALEATA DE 10 |
CU ARUNCARE PNEUMATICA

Simion HARAGAS, Dumitru POP
Universitatea Tehnica Cluj-Napoca

Cuvinte cheie: matrita de injectat, galeata de 10 |, sistem de aruncare.

Abstract. In this paper a comparative study between the injecting mold of the 10 | bucket with
mechanical ejection system and the injecting mold of the 10 | bucket with pneumatical ejection system
respectively is presented.

1. INTRODUCERE

Galeata de 10 | (fig.1) este un produs de uz general fabricat de S.C. Napochim S.A.
Cluj-Napoca. Este format din corpul galetii si din maner, ambele fiind piese injectate.
Principala componentad a produsului este corpul galetii, care este o piesa injectata cu
pereti subtiri de forma tronconica. Materialul din care se realizeaza corpul galetii este
polipropilena. Cercetarile din cadrul acestei lucrari sunt realizate pentru matrita de injectat
galeata de 10 | (mai exact pentru matrita care realizeaza corpul galetii).

Fig. 1 Galeata de 10|

Galeata de 10 | este un produs foarte cerut pe piata, intr-un an fabricandu-se peste
150000 de bucati.

Matrita de injectat galeata de 10 | care se utilizeaza in prezent este o matrita cu
aruncare mecanica.

Pe parcursul cercetarilor, s-a realizat un proiect de matrita pentru galeata de 10 |
avand modificat sistemul de aruncare, inlocuindu-se sistemul de aruncare mecanic cu un
sistem de aruncare pneumatic, aruncatorul pneumatic fiind proiectat optimal. Practic s-a
reproiectat partea mobila a matritei. In prezent aceasta este in fabricatie la atelierul
mecanic al S.C. Napochim S.A.

Se definesc astfel doua matrite pentru acelasi produs:

- Matrita de injectat galeata de 10 | de tip A, cu sistem de aruncare mecanic;
- Matrita de injectat galeata de 10 | de tip B, cu sistem de aruncare pneumatic.
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2. CONSTRUCTIA MATRITELOR

2.1 Matrita cu aruncare mecanica

Matrita (fig.2) este formata din doua semimatrite, partea fixa si respectiv partea
mobila. Produsul se realizeaza in cavitatea dintre elementele de formare care sunt cuibul
respectiv miezul.

Fig. 2 Matrita de injectat galeata de 10 | de tip A cu aruncare mecanica
a- semimatrita mobild; b- semimatrita fixa.

Cele doua ,urechi” (de care se prinde manerul galetii) se obtin cu ajutorul unor pastile
(fig. 3, poz.4 si fig.4, poz.9) aplicate pe cuib si pe miez.

Injectarea se realizeaza prin intermediul duzei 5 care in cadrul procesului de injectare
vine in contact direct cu duza masinii de injectat. Injectarea este punctiforma, duza fiind cu
antecamera izolata termic. Materialul plastic se injecteaza la temperatura de 220°C.

Centrarea celor doua semimatrite se realizeaza pe o suprafata conica. Centrarea
partii mobile Tn platoul masinii de injectat se face prin intermediul inelului de centrare 3.
Ghidarea semimatritelor se face cu ajutorul a trei coloane si bucse de ghidare. Coloanele
de ghidare sunt in partea mobila a matritei iar bucsele de ghidare in partea fixa.

Racirea matritei se face cu apa prin intermediul sistemului de racire. In partea fixa
sistemul de racire are trei circuite, doua pentru cuib si unul pentru capacul cuibului.
Circuitele de racire pentru cuib sunt formate din cate sase canale cu sicane legare in
serie. Circuitul de racire al capacului cuibului s-a realizat prin canale gaurite. In partea
mobila sunt trei circuite de racire formate din canale cu sicane. Astfel avem un canal cu
sicana plasat central, un al doilea circuit format din doua canale cu sicane si un al treilea
format dintr-un singur canal cu sicana.

Sistemul de aruncare realizeaza eliminarea piesei din matritd dupa deschiderea
matritei. El este format din supape pneumatice si tije de aruncare. In partea fixa se afld o
supapa de aer (fig.3, poz.6) care este actionata la deschiderea matritei, astfel Tncéat
produsul injectat (galeata) s& rdmana pe miez. In partea mobild existd, de asemenea, o
supapa de aer (fig.4, poz.6). La sféarsitul cursei de deschidere a matritei aerul care
patrunde prin aceasta supapa desprinde piesa injectata de pe miez. Piesa se desprinde
dar nu cade din matritd. Sistemul de aruncare mecanic (care este actionat de catre
aruncatorul hidraulic al masinii de injectat) realizeaza aruncarea piesei din matrita.
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Fig. 3 Partea fixa a matritei de injectat galeata de 10 |
1- cuib; 2- bucsa de ghidare; 3- inel de centrare; 4- pastila; 5- duza; 6- supapa de aer; 7- placa cuib;
I-1, 11-11, 111-111 — circuite de racire.

Fig. 4 Partea mobila a matritei de injectat géaleata de 10 | de tip A
1- placé miez; 2- distantier; 3- cep de aruncare; 4- placa aruncéatoare; 5- placa portaruncéatoare;
6- supapa de aer; 7- tija aruncatoare; 8- coloana de ghidare; 9- pastila; 10- miez;
I-1, HI-11, 111-111 — circuite de racire.

Sistemul de aruncare mecanic este format din trei tije aruncatoare (fig.4, poz.7),
placa aruncatoare (fig.4, poz.4), placa portaruncatoare (fig.4, poz.5), cep de aruncare
(fig.4, poz.3). Tijele de aruncare sunt fixate in placa portaruncatoare. intre miez si tijele de
aruncare se gasesc bucse de bronz. Bucsele sunt montate cu strangere in miez iar intre
tijele aruncatoare si bucse este un ajustaj cu joc. Sistemul de aruncare se leaga, prin
intermediul cepului, la aruncatorul hidraulic al masinii de injectat. Pentru a se putea realiza
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cursa de aruncare, intre miez si placa miezului sunt sase distantiere (fig.4, poz.2). Se
creeaza astfel spatiul in care se deplaseaza placile aruncatoare si portaruncatoare.

2.2 Matrita cu aruncare pneumatica
La aceasta matrita (fig.5) partea fixa ramane aceeasi, modificAndu-se partea mobila
(semimatrita mobila).

Fig. 5 Matrita de injectat galeata de 10 | de tip B cu aruncare pneumatica
a- semimatrita mobila; b- semimatrita fixa.

Fig. 6 Partea mobila a matritei de injectat géleata de 10 | de tip B
1- placa miez; 2- supapa de aer; 3- aruncator pneumatic; 4- coloana de ghidare; 5- pastila; 6- miez;
I-1, LI-11, 111-111 — circuite de racire.
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Sistemul de aruncare este format din supapa de aer (fig.6, poz.2) si un aruncator
pneumatic cu dubla actiune (fig.6, poz.3). Supapa de aer realizeaza desprinderea piesei
injectate de pe miez, iar aruncatorul pneumatica elimina piesa injectata din matrita.
Aruncatorul revine la pozitia initiala tot cu ajutorul aerului comprimat.

Datorita utilizarii aruncatorului pneumatic, se modifica constructia partii mobile. Nu
vor mai exista distantiere, placi aruncatoare si portaruncatoare. Se modifica si sistemul de
racire prin adaugarea unui nou canal de racire cu sicana in miezul matritei. Vor fi tot trei
circuite de racire. Se mentine canalul cu sicana plasat central, celelalte doua circuite fiind
formate din cate doua canale de racire cu sicana legate in serie.

Partea mobila a matritei este mai compacta si mai rigida decat in cazul matritei cu
aruncare mecanica.

3. ANALIZA CRITICA COMPARATIVA DIN PUNCT DE VEDERE AL CONSTRUCTIEI

Constructia celor doua matrite este prezentatd in figura 7. Matrita de tip B (cu
aruncare pneumaticd) este mai compacta si mai rigida. in cazul matritei de tip A, placa
miez se prinde de miez prin intermediul unor gsuruburi lungi care trec prin distantiere.
Distantierele au rolul de a crea spatiul in care se deplaseaza placile aruncatoare si
portaruncatoare (pentru realizarea cursei de aruncare). Datorita acestor distantiere matrita
de tip A are inaltime (lungime in directie axiala) mai mare (/4=615 mm).

1 2 3 4 5 1 3 4 5

\ \ \
a b
Fig. 7 Constructia matritelor de injectat galeata de 10 |
a- Matrita de tip A cu aruncare mecanica; b- Matrita de tip B cu aruncare pneumatica;
1- placa miez; 2- distantier; 3- miez; 4- cuib; 5- placa cuib.

In cazul matritei de tip B se reduc dimensiunile matritei in directie axiald (/s=486 mm).
Nu vor mai fi distantiere si placi aruncatoare si portaruncatoare. Placa miez se prinde
direct de miez, ceea ce duce la cresterea rigiditatii matritei.

Datorita reducerii dimensiunilor matritei in directie axiala, aceasta se va putea monta
si pe masini de injectat care au deschiderea platourilor mai mica.

La matrita de tip A sistemul de aruncare mecanic trebuie sa fie legat (prin intermediul
cepului) la aruncatorul hidraulic al masinii de injectat, deci matrita se va putea monta doar
pe masini prevazute cu aruncator hidraulic. Matrita de tip B se poate monta si pe masgini
de injectat care nu au aruncator hidraulic. Aruncatorul pneumatic este actionat de catre
aerul comprimat din retea.
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Datorita vitezei mai mari de actionare a aruncatorului pneumatic va rezulta un timp
de aruncare mai mic si deci o reducere a timpului total al unui ciclu de injectie.

4. ANALIZA CRITICA COMPARATIVA DIN PUNCT DE VEDERE AL RACIRII

in figurile 8 si 9 sunt prezentate sistemele de racire pentru miezurile celor doua
matrite (tip A si tip B). In ambele cazuri sunt cate trei circuite de racire formate din canale
cu sicane. Un prim circuit este format dintr-un canal cu sicana plasat central, identic la
ambele miezuri. Cel de-al doilea circuit de racire format din doua canale cu sicane legate
in serie este, de asemenea, identic in ambele cazuri. Al treilea circuit de racire este, insa,
diferit. La miezul matritei de tip A circuitul este format dintr-un singur canal cu sicana, in
timp ce, pentru miezul matritei de tip B, circuitul are doua canale cu gicana legate in serie.

Fig. 8 Sistemul de racire al miezului matritei de injectat galeata de 10 | de tip A
I-1, 1I-11, 111-111 = circuite de racire.

Fig. 9 Sistemul de récire al miezului matritei de injectat galeata de 10 | de tip B
I-1, 11-11, 111-111 — circuite de racire.
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Aruncatorul pneumatic utilizat la matrita de tip B va ocupa un spatiu mai mic in
volumul matritei. Volumul economisit s-a utilizat pentru realizarea unei raciri suplimentare.
Astfel, s-a prevazut un canal cu gicana suplimentar. S-a marit in acest fel suprafata de
racire a miezului matritei de tip B comparativ cu suprafata de racire a miezului matritei de
tip A.

Prin cresterea suprafetei de racire se realizeaza o racire mai buna a miezului gi, ca
urmare, o scadere a timpului de racire. Scaderea timpului de racire duce la reducerea
timpului total al unui ciclu de injectie si deci la marirea productivitatii.

5. ANALIZA CRITICA COMPARATIVA DIN PUNCT DE VEDERE AL UZURII

La matrita de tip A (fig.10) intre miez si tijele de aruncare se gasesc bucge de bronz.
Intre tijele aruncatoare si bucse este un ajustaj cu joc (H7/g6). In timp, apare uzura acestor
bucse, creste jocul dintre bucge si tije, iar materialul plastic topit patrunde in spatiul creat
formand bavuri pe produsul injectat. In acest caz bucsele trebuie inlocuite.

La matrita de tip B (fig.11) se uzeaza inelele O ale aruncatorului pneumatic.
Tnlocuirea acestora costa mai putin decét inlocuirea bucselor de bronz la matrita de tip A.

Fig. 10 Matrita de injectat galeata de 10| de tip A
1- bucsa; 2- tija aruncatoare.

Fig. 11 Matrita de injectat galeata de 10 | de tip B
1- aruncator pneumatic; 2- supapa de aer.
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Pe de alta parte, inlocuirea bucselor la matrita de tip A impune demontarea intregii
parti fixe a matritei, in timp ce la matrita de tip B, pentru inlocuirea inelelor O este
suficienta doar demontarea aruncatorului pneumatic.

Deoarece matrita de tip A este mai putin rigida, in cazul acesteia i bucsele
sistemului de ghidare se vor uza mai repede. La aceasta matrita va mai aparea uzura si la
bucsa care ghideaza cepul sistemului de aruncare.

6. ANALIZA CRITICA COMPARATIVA DIN PUNCT DE VEDERE ESTETIC

Modificarea sistemului de aruncare conduce si la o imbunatatire a aspectului estetic
al produsului (piesei injectate).

Tijele aruncatoare si supapele de aer vor lasa amprente pe peretele interior de fund
al piesei injectate. In cazul pieselor injectate se urmareste sa nu fie astfel de amprente, iar
daca ele nu pot fi, totusi, evitate este de dorit ca numarul acestora sa fie minim. in timp,
datorita uzurii bucselor de bronz, apar bavuri in zona acestor amprente deoarece
materialul plastic topit intra in spatiul dintre tije si bucse.

in cazul matritei de tip A vor fi amprente datorate supapei de aer, celor trei tije
aruncatoare precum si bucselor dintre tijele de aruncare gi miez.

La matrita de tip B vor fi doar doua amprente pe peretele interior de fund al
produsului: una datorata supapei de aer si cea de-a doua datorata tijei aruncatorului
pneumatic.

7. CONCLUzII

Pe baza cercetarilor efectuate se pot formula urmatoarele concluzii:

1. Pentru anumite piese injectate (galeti, ghivece etc.) se pot inlocui sistemele de
aruncare mecanice cu sisteme de aruncare pneumatice formate din supape de
aer si aruncator pneumatic. Aruncatorul pneumatic poate fi proiectat optimal,
utilizand metoda de proiectare cu Algoritmi Genetici.

2. Cercetarile s-au realizat la S.C. Napochim S.A. Cluj-Napoca pentru matrita de
injectat galeata de 10 | cu aruncare mecanica.

3. S-a reproiectat partea mobild a matritei inlocuindu-se sistemul de aruncare
mecanic cu un sistem de aruncare pneumatic. S-a modificat astfel sistemul de
racire pentru partea mobila a matritei. S-au modificat de asemenea dimensiunile
de gabarit ale matritei.
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