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Uvod

. Firma SCGM d.o.o.se nalazi u industrijskom dijelu grada Kragujevca, osnovana je 2004.g. i nastala je kao rezultat
udruZivanja iskustva u oblasti dizajna i projektiranja tehniCkih proizvoda s jedne strane i iskustva u projektiranju i
izradi alata za brizganje polimera s druge strane.

. Po strukturi kapitala predstavlja mjeSovito njemacko-srpsko poduzece i skoro cijelokupna djelatnost projektiranja i
proizvodnje okrenuta je njemackom trziStu odnosno trzistu Europske unije.

. Biti u vrhu po kvalitetu i znanju — osnovna je filozofija poslovanja ove mlade, ali ve¢ dokazane firme.
. Danas SCGM d.o.o. predstavlja moderno poduzece sa 50 zaposlenih.

. Podruc€je industrijskog dizajna i projektiranja proizvoda (sklopova) zasnovana je prvenstveno putem suradnje s
partnerskom firmom HS CAD/CAE iz Njemacke (koja je ujedno i suosnivac firme).

. Dugogodisnja iskustva u projektiranju pozicija i sklopova za najve¢e njemacke firme u domenu autoindustrije,
medicinske industrije, farmaceutske industrije, opticke industrije i dr. ucinili su da SCGM moze da bude pouzdan
partner svakoj firmi koja zeli da svoju poslovnu ideju realizira na trzistu

SCGM u svojoj djelatnosti pokriva:

. podrucju industrijskog dizajna i projektiranja proizvoda

. podrucju izrade prototipova

. podru€ju izrade alata za prototipsku i serijsku proizvodnju
. proizvodnja artikala od plastike

. montaza sklopova
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U suradnji sa kompanijom Solutions iz Hamburga i kompanijom Henkel iz Dusseldorf-a SCGM je izradom alata za
proizvod "Promobox" i brizganjem 350.000 sklopova ukljuujuéi montazu, pakovanje i transport uspjeSno pomogao
promotivnoj akciji kompanije Henkel u Njemackoj

Realizirani projekti:

‘
Uy
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Plan odrzavanja studenske prakse:

1.
2.
3.

o

Prou€avanije literature o polimerima i injekcijskom presanju
Upoznavanje s procesom injekcijskog preSanja

ProCavanje i upoznavanje s vec¢ postojeCim gotovim alatima u alatnici i njihovom konstrukcijom u
Catia-i

Konstruiranje novog alata u Catia-i
Upoznavanje i rad u MoldFlow 2010 (analiza teCenja materijala)
|lzraCunavanje troSkova konstrukcije, izrade i montaze alata
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Polimeri

U posljednjem desetljeCu sve viSe se javlja potreba za izradom dijelova od polimernih
materijala, zbog napretka u istrazivanju i primjeni plasti¢énih masa, ali i zbog napretka
u razvoju procesa prerade polimera. Upotreba polimernih materijala je u stalnom
porastu u odnosu na metale.

Vopa rdustrija  Akaderrse institucije

6,3% Pt Froivodl 23 kupca
25,5%

Industrifa zrakopiova 8,6%

Autornobilska noustriga

Strojgradn]a k]
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Plastomeri su jedna od podvrsti polimera koji pri rastu temperature omeksavaju (formiran komad
se moze zagrijati i preoblikovati) te se potom, pri opadanju temperature skrucuju i na taj nacin
dobivamo konacni oblik gotovog izratka zbog €ega su danas prema preradi najproSirenija skupina
polimernih materijala.

Prerada plastomera injekcijskim presanjem najstariji je i najrazvijeniji postupak prerade plastike.
Injekcijskim se preSanjem preraduju sve vrste

Injekcijsko preSanje izvodi se na nacin da se polimerne tvari potrebne smi¢ne viskoznosti iz
jedinice za pripremu i ubrizgavanje ubrizgavaju pod tlakom u temperiranu kalupnu Supljinu. Nakon
polireakcije i umrezivanja, geliranja ili hladenja izradak se skruti i postaje pogodan za vadenje iz
kalupne Supljine.

Sustav za zatvaranje Alat (kalup) Sustav za ubrizgavanja Hidraulicki sustav
Clamping system Mold system Injection system Hydraulic system
¥

Upravljacki sustav

Control system
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Firma trenutno posjeduje Sest strojeva za injekcijsko brizganje :
« Battenfeld Plus 350

»  Battenfeld HM40/130

« Battenfeld TM 1000/350

« Battenfeld BK 1300/315

« Battenfeld BK 2500/800

« KM 160/180/55 CXZ (dvokomponentno brizganje)

***
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Za izrada raznih alata koriste navedene strojeve:

CNC glodalice:
Mikron VCP 1350 TNC 426
Mikron UM600 TNC 426
TOS FNG40 TNC 355

Konvencionalna glodalica:
MAHO 800

Erozimati:
Charmilles Roboform 20 CNC
Dieter Hansen 750C NC
Agie Agiematic C

Ostale:
BLOHM - brusilica
Jung HF50RD - brusilica
TOS SN40 B — tokarilica

AMRA BOTONJIC
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Softverska podrska

Autodesk:

Autodesk
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Moj zadatak je bio napraviti konstrukciju alata za izradak koji je prikazan na slici
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Prije poCetka konstruiranja alata kako bi znala sve kritiCha mjesta na izratku koristim MoldFlow

analizu:

ANSA radno okruzenje (ANSA je softver koji se koristi za postavljanje mreze konacnih
elemenata na 3D model; kao takav, model se uproSc¢ava i priprema za simulaciju)

Bl BETA CAE Systems S.A. (J:/yesterday/amra/Ulivak.ansa )
] MORPH » 0 > | ToPo ] iI'o
5 2 n INFQ
Current PART : Anh aruny
PROJECT
. ML 3 DELETE
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«  MOLDFLOW- softver koji se koristi za simulaciju procesa brizganja

3 futodesk Moldfiow Insight 2010 - [Anhebesicherung._ study]
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13 Autodesk Moldflow Insight 2010 - [Anhebesicherung_study]
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Part- naziv dijela koji se simulira

Dual domain mesh- tip mreze konacCnih elemenata koji se
primenjuje (u ovom slu¢aju je Dual domain, tj. povrSinska
mreZza; postoje joS i Midplane i 3D mreza)

Fill+Pack+Warp- tip simulacije koji je zadat da se izvsi;

Ovo je simulacija popunjavanja+“peglanje“(djelovanje
naknadnim pritiskom)+deformacija

Delrin 100- naziv materijala koji se koristi za simulaciju,
pripada grupi POM materijala (poliacetala)

1 injection location- broj mjesta ulijvanja (u ovom slucaju je
jedno mjesto ulijvanja, postavljeno na vrh ulivne grane;
ostatak ulijvnog sistema je uvezen u softver zajedno sa

3D modelom)

Process settings- podeSavanja za proracun procesa brizganja
(mogu da se zadaju vrijednosti za sve parametre brizganja:
brzine brizganja, pritisci, temperature rastopa i alata...)

Rezultati Simulacije na osnovu kojih mogu da se vide
potencijalni problemi prije nego §to se ude u realizaciju
alata, odnosno vec u fazi izrade koncepcije alata.
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Neki od rezultata simulacije
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Fill time
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I Vrijeme popunjavanja
kalupa
- potrebno je 2.1s da se
ispuni kalupna sSupljina
(crvenom bojom su
prikazane zone koje se
posljednje popunjavaju
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Termperature at flow front
=210.3[C]
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Deflection, all effects: Deflection
Scale Factor=1.000

[mrn]

I Ukupna deformacija dijela

-vrijednosti su od 0.026mm
do 0.6449mm, i prikazane
su od plave ka crvenoj boji
(od najnize vrijednosti, ka
najvecoj)

0.3357

0.1310

0.0264
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e
' [deg]
Potencijalni problemi:
Linije stapanja (javljaju
se na sudaru dva fronta
)l masa)
! ..
} i !\> Y
Li [:] ! " 375
(1 A r 5 _ "'
y Sl U
M
=4 i\{'g)\ | 0.0000

European Commissior

AMRA BOTONJIC This project has been funded with support from the European Commission TE M P U S



UCTC N

@ Rijeka

Tempus Project

WBC

WBC Virtual Manufacturing Network

Konstrukciju alata poCinjemo s odabirom kucista,prvo gledamo gramazu izratka pa
prema tome odredujemo na kojem Ce stroju biti postavljen alat te po tome mozemo
znati dimenzije kuciSta, ekonomicnije je odabrat standardno kuciste, ja sam odabrala
iz kataloga ” Meusburger” odabrala kuciste dimenzija 156x196

— .

|= =ia L
B ¥ = ddg & HEwR as mzusisrgor
— [ T w2 s ke i - " Q
R -

e = |
TRT - .
-._,r"' — p—— |
[ T =
=
- thl . = = &

***

European Commissior

AMRA BOTONJIC This project has been funded with support from the European Commission TE M P U S



Tempus Project

WBC

WBC Virtual Manufactunng Network

]CTC

. Rijeka

N

Slijedi odredivanje polozaja i koli€ina izradaka u kalupu Ja sam odredila da ¢e se s ovim alatom
moci brizgati 4 izratka odjednom. U alatu je potrebno odabrati podjelu muskih i Zenskih dijelova

kalupa i raspored gnijezda, te konstruirat oblik utora koji ¢e nalaziti u pokretnoj, a koji u
nepokretnoj strani alata
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+ Kako sam vec odredila mjesto ulijevanja preostaje mi odrediti polozaj i konstruirati tunel uljevka
kod kojeg treba voditi raCuna o njegovom izbijanju.

Sljedeéi postupak pri konstruiranju alata je bio odrediti kako i na koji nadin ¢e se hladiti alat.
Temperiranjem ili hladenjem alata odvodi se toplina mase i dovoljno ohladi proizvod, tako da se
bez deformacije izbaci iz kalupa. Raspored kanala treba prilagoditi razlicitim temperaturnim
zonama koje se moraju brzo i jednako ohladiti. Posebno treba paziti na Cvrste ili upreSane
spojeve zbog moguceg razliCitog toplinskog istezanja. Pri postavljanju kanala treba posti¢i Sto
bolje hladenje, a s druge strane ne oslabiti krutost kalupnih ploCa. Zbog jednostavnosti se izraduju
buSenjem pa su kruznog poprecnog presjeka.

* * &

* *
* *

*
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PomiCna strana sluzi za zatvaranje i otvaranje kalupa te vadenje, odnosno odvajanje

proizvoda. Pri otvaranju alata proizvod mora ostati na pomicnoj kalupnoj ploCi. Za
svoj alat sam izabrala vadenje gotovog proizvoda pomocu izbacivaca.
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* Gotova konstrukcija alata:
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Hvala na paznji!
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