ELASTOMERI

Prerada silikonskih elastomera (7. Deo)

U 7. nastavku teksta o preradi silikonskih elastomera su prikazane osnove projektovanja kalupa za
injekciono presovanje, uz slicnosti i razlike koje postoje u odnosu na termoplasticne materijale. Svi navedeni
parametri su dati prema podacima firme Dow Corning, a odnose se na tefne silikonske kaucuke tipa

“Silastic LSR”.

Principi projektovanja kalupa za
injekciono presovanje

Projektovanje kalupa za injekciono presovanje te¢nih si-
likonskih elastomera “Silastic” LSR, proizvoda firme Dow
Corning, u principu je slicno projektovanju kalupa za ter-
moplaste. Ipak, postoji nekoliko znacajnih razlika u ponaSa-
nju silikonskih elastomera o ¢emu e biti reci.

Usled relativno niskog viskoziteta silikonskih kaucuka,
vremena punjenja kalupnih Supljina su veoma kratka, ¢ak i
pri niskim pritiscima ubrizgavanja. Kako bi se izbeglo zadr-
Zavanje vazduha u kalupnoj Supljini, a time i formiranje
mehurica vazduha u finalnom proizvodu, neophodno je dob-
ro ventovanje kalupa.

Silikonski kaucuk se ne skuplja u kalupu, kao $to je to
sluc¢aj kod termoplasta. Naime, “Silastic” LSR se S§iri u top-
lom kalupu. Usled toga, brizgani proizvodi u kalupnoj Sup-
ljini obi¢no ne moraju da ostanu na pozitivnoj strani kalu-
pa, kao Sto je poZeljno. Uobicajen je slucaj da proizvodi
ostaju u onom delu kalupne Supljine koji ima vecu povrSin-
sku zonu i vecu povrSinu kontakta izmedu otpreska i zida
kalupne Supljine. I u slu€aju kada ne dode do skupljanja
proizvoda u kalupu, dolazi do naknadnog skupljanja od 2,5
do 3,0%, nakon $§to se predmeti izvade iz kalupa i obavi
proces hladenja otpresaka.
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Sam proces skupljanja finalnog proizvoda zavisi od vise
faktora, i to:

e Temperature alata i temperature nakon vadenja iz kalup-
ne Supljine;

e Pritiska u kalupnoj Supljini i, posledi¢no tome, kompre-
sije materijala;

e Polozaja mesta za ubrizgavanje (skupljanje u pravcu to-
ka materijala je obi¢no neSto viSe u odnosu na kretanje
poprecno na tok);

e Naknadno umreZavanje proizvoda prouzrokuje dodatno
skupljanje od oko 0,5-0,7%.

Linija spajanja

Definisanje lokacije linije spajanja je jedan od prvih ko-
raka tokom razvoja kalupa za brizganje. Ventovanje, koje je
neophodno za tecenje materijala, funkcioniSe kroz kanale za
ventovanje koji su umetnuti u liniju spajanja. Zbog toga oni
moraju biti locirani u

zoni u koju materijal Skupljnk, %
stiZze na kraju tecenja. 5
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proizvoda i poloZaj linije spajanja.
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Ventovanje

Vazduh koji se nalazi zatvoren u kalupnoj Supljini se
prvo potiskuje od strane ubrizganog kaucuka, a zatim izlazi
kroz kanale za ventovanje. Ukoliko se sav vazduh ne istis-
ne iz kalupa, ostaju vazduS$ni “dZepovi” u proizvodu koji se
Cesto prepoznaju po beloj ivici oko otpreska.

U zoni linije spajanja na kalupu se izraduju specijalni
kanali za ventovanje koji su Siroki 1-3 mm i imaju debljinu
0,004-0,005 mm, tako da je omoguceno potpuno izba-
civanje vazduha. Optimalno ventovanje se postiZe putem
vakuuma.

Da bi se stvorio potreban vakuum, kalup se zaustavlja
tokom procesa zatvaranja na razmaku 0,5-2 mm pre nego
S§to je potpuno zatvoren. Potrebno je da postoji zaptivka ug-
radena na liniji spajanja, tako da vakuum pumpa moZe da
izvuce vazduh iz kalupne Supljine. Tek kada je doslo do
odredenog smanjenja pritiska ili kada je zavrSen vremenski
ciklus, masina u potpunosti zatvara kalup i pocinje proces
ubrizgavanja materijala.

Savremenije maSine za injekciono presovanje elastomera
omoguduju rad sa razli¢itim silama zatvaranja. U tom slu-
¢aju se kalup drZi zatvoren sa manjom silom zatvaranja dok
se ne zavrsi punjenje kalupnih Supljina u obimu 90-95%. U
tom slucaju se moZe lakSe istisnuti vazduh kroz liniju spa-
janja. Zatim se izvr$i podizanje sile zatvaranja na najvisi
nivo, kako bi se sprecilo nastajanje viSkova materijala usled
Sirenja silikonskog kaucuka.
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