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DETERMINAREA TIPULUI SISTEMULUI PNEUMATIC DE ARUNCARE
PENTRU PIESE INJECTATE CU PERETI SUBTIRI CU PROFIL LINIAR

Simion HARAGAS , Lucian TUDOSE , Dumitru POP
Universitatea Tehnica Cluj-Napoca

In this paper, a new method designated to establish in the early design phase the appropriate
pneumatic ejection system type destined to the molds, is presented. Only the case of the molds for the thin
wall injected parts with linear profile was taken into consideration. For a series of 12 usual parts the
appropriate pneumatic ejection system was identified.

Sistemele de aruncare pneumatice sunt utilizate tot mai mult, in ultimul timp, la
matritele de injectat. Ele sunt formate din supape si aruncatoare pneumatice (cu simpla
sau cu dubla actiune). Aruncatoarele pneumatice au cea mai larga aplicabilitate in cazul
pieselor injectate cu pereti subtiri.

Piesele cu pereti subtiri sunt piese de revolutie, in general de forma tronconica si au
grosimea peretilor de pana la 3 mm. Profilul acestor piese este liniar, curbiliniu sau
combinat. In aceastd categorie se regasesc urmatoarele piese: géleti, ghivece, lighene,
cutii, vase precum si alte tipuri de produse injectate.

Un sistem de aruncare pneumatic este format, in general, dintr-o supapa si un
aruncator pneumatic. Daca aruncatorul pneumatic impreuna cu supapa de aer nu sunt
suficiente pentru desprinderea piesei injectate din matrita, atunci trebuie modificat sistemul
de aruncare, prin realizarea unor canale suplimentare in miezul matritei. Prin aceste
canale se introduce aer comprimat concomitent cu actionarea supapei de aer, realizandu-
se o gonflare a produsului si o desprindere a acestuia. Constructia matritei devine in acest
caz mai complexa.

Se considera o serie de 12 piese injectate cu pereti subtiri cu profil liniar (Tabelul 1),
piese care sunt produse de S.C. Napochim S.A. Cluj Napoca. Piesele s-au grupat in trei
categorii: tipul A (galeti), tipul B (ghivece) si tipul C (lighene).

Tabelul 1 Piese injectate cu pereti subtiri, cu profil liniar

(l;lrrt Cod Denumire [n?r‘;\ ] [rg% ] [rr?;n ] [?] [mhm] Material
1 A1 Galeata 4 | 197 152 197 1,1 polipropilena
2 A2 | Galeata 141 282 219 300 6 1,25 polipropilena
3 A3 | Galeatd 101 287 205 265 2 polipropilena
4 A4 | Galeata 17,51 300 248 300 5 2,5 polipropilena
5 A5 | Galeatd 201 330 280 264 25 polipropilena
6 B1 Ghiveci $155 138 120 85 6 1,2 polipropilena
7 B2 | Ghiveci $170 159 135 140 5 1,2 polipropilena
8 B3 | Ghiveci $195 174 130 126 10 1,3 polipropilena
9 B4 | Ghiveci $250 224 187 214 5 1,8 polipropilena
10 C1 Lighean ¢245 312 278 137 7 1,5 polipropilena
11 C2 | Lighean ¢440 400 316 156 15 2 polietilena
12 C3 | Lighean $525 460 354 221 2 polipropilena
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La aceste piese (figura 1) se cunosc: dimensiunile geometrice D, (diametrul mare al
piesei), d, (diametrul mic al piesei), h (grosimea peretelui piesei injectate), /, (inaltimea

piesei injectate), caracteristicile materialului piesei injectate precum si parametrii de
proces.

In prima faza s-a identificat aruncatorul pneumatic optimal pentru fiecare piesa in
parte, printr-o metoda moderna de proiectare, aceea a Algoritmilor Genetici.
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Fig.2 Matrita de injectat cutie dreptunghiulara
1- placa de formare (partea mobila); 2- aruncétor pneumatic cu dubla actiune; 3- supapa de aer; 4- placa de formare
(partea fixa); 5- supapa de aer; 6- piesa injectata.

Dupa obtinerea aruncatorului pneumatic optimal se determina tipul sistemului
pneumatic de aruncare. Se definesc astfel doua tipuri (variante):
1 — aruncator pneumatic (sau aruncatoare pneumatice) si supapa de aer;
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2 — aruncator pneumatic (sau aruncatoare pneumatice), supapa de aer si sistem
suplimentar de gonflare.

O matritd de injectat avand sistemul pneumatic de aruncare de tipul 1 este
prezentata in figura 2, iar in figura 3 este o matrita de injectat avand sistemul pneumatic
de aruncare de tipul 2.
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Fig.3 Matrita de injectat galeata
1- miez; 2- cuib; 3- coloana de ghidare; 4- supapa; 5- supapa; 6- duza; 7- tija; 8- bucsa; 9- sistem suplimentar de
gonflare; 10- sistem de racire; 11- placa suport; 12- pastila; 13- cilindru pneumatic cu simpla actiune; 14- poanson
(miez); 15- aruncator pneumatic cu dubla actiune.

Pentru ca aerul care patrunde prin supapa, impreuna cu aruncatorul pneumatic sa
desprinda piesa de pe miez trebuie sa avem:
Fs+n-F,>F, (1)
unde F; este forta de scoatere;
F, - forta cu care actioneaza un aruncator;
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n -numarul de aruncatoare;
F, - forta de demulare.

FS= 'Tc'di‘paer (2)

1
4

Dp
FD ZM'E(T)'S(T)'h'TC'/p' d—+1 (3)

p
unde pu este coeficientul de frecare dintre piesa injectata si miez: y = 0,31;

E ;) - modulul de elasticitate al materialului piesei injectate la
temperatura de demulare (60°C): E) = 1150 MPa;
&)~ contractia specifica a materialului la temperatura de demulare (60°C):
Em = 0,01;
P.. - Presiunea retelei de aer ( p,, = 0,5 MPa).
Daca forta de demulare F, este mai mare decat suma dintre forta de scoatere F si

forta dezvoltatd de aruncatorul pneumatic (sau aruncatoarele pneumatice), atunci vom
avea sistem de aruncare de tipul 2.
Numarul de aruncatoare n se determina in faza de proiectare. Pentru piesele la care

D : : : D
h—p > 2 avem nevoie de un singur aruncator. Pentru celelalte piese daca h—” > este

P , Sin 20,

. : y o . D 1 : y .
suficient un singur aruncator pneumatic, iar daca —2 < trebuie doua aruncatoare

, Sin2Za
pneumatice.(o este unghiul de inclinare al peretilor piesei).
in continuare pentru fiecare piesa s-a calculat: forta de scoatere Fs, forta cu care
actioneaza un aruncator F,, numarul de aruncatoare si forta de demulare Fp, stabilindu-se
tipul sistemului pneumatic de aruncare.
Rezultatele obtinute sunt prezentate in tabelul 2.

Tabelul 2 Tipul sistemului de aruncare

Forta de Forta unui Forta de Tipul
Nr. Piesa scoatere aruncator Numéful de demulare | sistemului
crt. Fs F, aruncatoare Fp de
[N] [N] [N] aruncare
1 A1 ,Galeata 4 I” 9037 141,8 1 5573 1
2 | A2 ,Galeata 14 I” 18830 330,3 1 9608 1
3 | A3 ,Géaleata 101" 16500 286,3 1 14250 1
4 | A4 ,Galeata 17,51” 24150 3374 1 18560 1
5 | A5 ,Géaleata 201" 30790 4811 1 16100 1
6 | B1,Ghiveci ¢ 155” 5655 141,8 1 2456 1
7 | B2 ,Ghiveci ¢170” 7157 141,8 1 4098 1
8 | B3 ,Ghiveci ¢ 195" 6637 141,8 1 4290 1
9 | B4 ,Ghiveci ¢ 250” 13730 286,3 1 9482 1
10 | C1 ,Lighean ¢ 245" 30350 330,3 2 4885 1
11 | C2 ,Lighean ¢ 440” 39210 481,1 1 7918 1
12 | C3 ,Lighean ¢ 525" 49210 597,3 2 11380 1
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