ban za otvaranje kalupa nije veci nego li kod
standardnih kalupa. Tijekom proizvodnje u
svakom pojedinome ciklusu otvara se druga
strana kalupa ¢ime se produzuje vrijeme
hladenja zatvorenoj strani. Time se pove-
cava kapacitet i iskoristenje postojecih stro-
jeva. Smjena operacija omogucena je po-
sebnim sustavom zatvaranja kalupa i uskla-
dena preko zupcastoga remena. Uljevni su-
stav moze biti i topli i hladni.

Dvostrani kalupi dovode do povecanja pro-
izvodnosti za 50 % kod proizvodnje otpre-
saka s velikim brzinama ubrizgavanja i krat-
kim vremenima hladenja. Troskovi proiz-
vodnje za otpreske ¢iji su ciklusi proizvodnje
duzi mogu se na ovaj nacin sniziti do 30 %.
Jednako kao i kod viseetaznih kalupa tro-
Skovi izradbe samoga kalupa vedi su no sto
su troskovi izradbe standardnih kalupa, ali
za razliku od viseetaznih kalupa ovi kalupi
rade na manjim ubrizgavalicama.

European Tool and Mould Making,
9/2003.

Linija za ekstrudiranje cijevi velikih
promjera - od ideje do pustanja u
pogon

Poliolefinske cijevi velikih promjera izuzetno
su pogodne za transport pitke vode, Sto je
od velikoga interesa za Saudijsku Arabiju u
kojoj je odgovarajuce upravljanje vodo-
opskrbnim sustavom od Zivotnoga interesa
za cijelu zemlju. Stoga je tvrtka Saudi Prein-
sulated Pipes Industry (SPPI) nedavno inve-
stirala u dvije nove linije za ekstrudiranje
koje su u cijelosti izasle iz pogona tvrtke
Battenfeld Extrusiontechnik GmbH, Bad
Oeynhausen, Njemacka.

SLIKA 14. Battenfeldova linija za ekstrudira-
nje cijevi velikih promjera

SPPI je srednje velika tvrtka koja se bavi iz-
radbom razlicitih vrsta cijevi, izmedu ostalih
i onih nacinjenih od plastike. Godisnje pre-
radi oko 7 000 tona sirovina te je vodedi
proizvodac izoliranih plasti¢nih cijevi u Sau-
dijskoj Arabiji. Znatne kolicine proizvoda iz-
vozi u europske zemlje te u zemlje Dalekoga
i Bliskog istoka.

U svrhu prosirenja proizvodnje tvrtka SPPI je
nabavila dvije cjelokupne linije za ekstrudi-
ranje cijevi. Jedna je standardna linija za

proizvodnju svih standardnih plasti¢nih cije-
vi promjera 90 do 400 mm, dok je drugi su-
stav posebno konstruiran za proizvodnju ci-
jevi velikih promjera 500 do 1 200 mm (slika
14). Ovisno o materijalu te ga dvije linije
mogu preraditi i do 1 600 kg/h, Sto znaci da
im je godisnji ucin preradbe oko 12 000 t.

Jedinica za plastificiranje linije za ekstrudi-
ranje cijevi velikih promjera je jednopuzni
ekstruder BEX 1-120-30 B, s uzljebljenom
uvlatnom zonom promjera puznoga vijka
120 mm te duljine 30 D. Takav se ekstruder
pokazao vrlo dobrim za preradbu razlicitih
plastomera te omogucuje ujednacenu pla-
stifikaciju taljevine pri niskim temperatura-
ma taljenja. Battenfeldove reSetkaste mlaz-
nice izuzetno su Cvrste, pouzdane i neosjet-
ljive na fluktuacije u viskoznosti taljevine.
Kako bi se obuhvatio Sirok raspon promjera
cijevi sustav je opremljen s dvije mlaznice
PO 800/1000 J za cijevi vanjskoga promjera
500 do 800 mm, i PO 7200/1200 SI za cijevi
promjera 800 do 1 200 mm. Obje mlaznice
su isporucene s razlicitim umetcima koji omo-
gucuju proizvodnju cijevi razlicite debljine sti-
jenke te dodatnom opremom za koekstrudi-
ranje pri izradbi cijevi s po osam slojeva. Zah-
valjujuci dodatcima na opremi tvrtka SPPI sa-
da ima mogucnost proizvoditi izuzetno Sirok
raspon razlicitih cijevi te tako vrlo brzo odgo-
voriti na konkretne (predmetne) zahtjeve ku-
paca. Mada tvrtka preraduje uglavnom po-
lietilen visoke dcvrstoce, isporu¢enom se
opremom mogu preradivati svi poliolefini.

Uz sam ekstruder isporucuje se oprema za
predsusenje materijala, ali i podtlacni kalibra-
tor, oprema za hladenje, gusjenicna izvlacili-
ca i rezalica — sve potpuno prilagodeno zah-
tjevima izradbene linije kako bi se pojedno-
stavnilo rukovanje cijevima velikih promjera.
Svi su uredaji rezultat ovodobnoga stanja
tehnike na tom podrudju.

Cijeli sustav sjedinjen je tako da ima jednu
upravljacku jedinicu te ugradeni sustav kon-
trole kojim se provjerava masa cijevi po me-
tru duljine, minimalna debljina stijenke cije-
vi, te se ultrazvukom nadziru izmjere cijevi i
debljine stijenke.

SMS Plastics Technology Presse Release,
15.10. 2003.

Brze do prototipova

Programski paketi za modeliranje i analizu
mogu bitno pridonijeti brzini izradbe proto-
tipova, bilo da je konacno rjeSenje materijal-
ni ili racunalni model.

Istrazivaci Centra za istrazivanje, razvoj, Phil-
lips Plastic Corp., teziste stavljaju na Sto
krace vrijeme izlaska proizvoda na trziste.
Dok neki konstruktori smatraju kako upora-
ba racunalnih simulacija moZze smanijiti po-
trebu za materijalnim modelima, drugi si-
mulacije smatraju alatima koji omogucavaju
brze plasiranje proizvoda na trziste. lako
racunalni modeli Stede vrijeme i novac, po-
jedini projekti ipak zahtijevaju i materijalne
modele.

IZ SVIJETA PLASTIKE

Il GUME

Postoji vise nacina uporabe racunalnih si-
mulacija. Pri osnovnom razvoju proizvoda
primjenjuju se nelinearne i staticke simulaci-
je koje sluze za odbacivanje losih inacica
proizvoda. Pri tome se ne ide u detalje, vec
se primjenjuju grube mreze konacnih ele-
menata i konstantna stalna opterecenja.
Drugi korak analize ukljucuje preciznija svoj-
stva materijala prototipa, mreza konacnih
elemenata je finija i dodijeljeni su rubni uvje-
ti koji omogucavaju promatranje tijela kao
deformabilnoga ili apsolutno krutog. Neli-
nearna staticka i dinamicka analiza pred-
stavlja treci korak analize. Konstruktori se
sluze razli¢itim koracima za rjeSavanje pro-
blema poput puzanja materijala, skoSenja
stranica zbog laksega vadenja otpreska iz ka-
lupa, polozaja rebara i uskocnika za spajanje,
progiba alata i dr. Slika 15 prikazuje primjer
racunalne simulacije primjenom metode
konacnih elemenata izraden u programskom
paketu Moldflow tvrtke Moldflow.

www.immnet.com

SLIKA 15. Racunalna simulacija primjenom
metode konacnih elemenata: a) definiranje
mreze konacnih elemenata, b) postavljanje
parametara racunalne simulacije, ¢) dobive-
ni rezultati

Posljednja vijest
Priredio: Igor CATIC

Stakleni mat i poliesterska
smola stite okolis

Jedna od najvecih industrijskih investicija u
zemlji tijekom 2003. bila je izgradnja nove
cincaonice tvrtke DALEKOVOD u Dugomu
Selu.

Proizvodi predvideni za pocincavanje mora-
ju se najprije odistiti i odmastiti za Sto se
rabe agresivne kiseline i otapala.

U navedenoj cincaonici postavljena je u tu
svrhu kada duljine 13 m koja sadrzi velike
kolicine kiseline. Pucanje kade i izlijevanje ki-
seline izazvalo bi ekolosku katastrofu. Isto-
dobno je potrebno zastiti sve betonske
povrsine koje mogu do¢i u dodir s kiselina-
ma.

Zastitu je vrlo uspjesno izvela tvrtka Izoplast
iz Zagreba s homopolimernom poliester-
skom smolom ojacanom staklenim matom.
Radovi su izvedeni uz trajni nadzor strucnja-
ka iz tvornice za proizvodnju poliesterske

polimeri
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smole.





