REZIME RADA

Tehnoloogija presanja metalnih prahova (Metal Injection Moulding – MIM) uz korištenje veziva u materijalu na bazi plastike, koji u procesu injektiranja „nosi“ metalni prah i omogućava tečenje, predstavlja tehnologiju sposobnu za proizvodnju komponenti vrlo složenih oblika, koji u većini slučajeva nakon sinterovanja ne zahtijevaju dodatnu obradu. U radu je objašnjen MIM proces kroz osnovne faze gdje je akcenat usmjeren na fazu injektiranja. Ukratko je dat pregled prednosti i nedostataka MIM tehnologije u odnosu na konkurentne tehnologije klasičnog presanja i sinterovanja, preciznog livenja i mašinske obrade. U današnje vrijeme MIM tehnologija postaje veoma popularna i rasprostranjena u svijetu gdje se trend primjene svake godine povećava, zbog toga je u radu ukratko predstvaljen pregled aplikativnih sektora za proizvodnju komponenti MIM tehnologijom. Kako alat predstavlje sastavni funkcionalni sistem u fazi injektiranja za oblikovanje dijelova u radu su opisane osnovne funkcije alata kao i podsistemi koji čine alat sposobnim za ispunjavanje potrebnih zahtijeva. Tokom istraživanja posmatran je proizvod krilca turbokompresora koji se proizvodi MIM tehnologijom. Materijal za izradu krilca je nehrđajuči čelik komercijalnog naziva CATAMOLD 310N. Tokom injekcionog presanja rastopljeni materijal se na visokim temperaturama pod pritiskom injektira u alatnu šupljinu. Na uvid u reološka dešavanja i ponašanja materijala tokom popunjavanja alatne šupljine utiču brojni parametri koje je veoma teško mjeriti i predvidjeti. Za predviđanje reoloških dešavanja unutar alatne šupljine sprovođenja FEA numeričkih analiza predstavljaju nezaobilazan alat tokom oblikovanja dijelova, a posebno za predviđanje zadovoljavanja geometrijskih oblika komponente, konstrukcije alata i podešavanja parametara procesa. Zbog nedostataka podataka o karakteristikama materijala, osnovna svojstva neophodna za numeričku analizu su zasebno mjerena i vršeno je prilagođavanje određenih karakteristika na osnovu matematskih modela za opisivanje pojedinih faza tokom numeričkih analiza. Numerička analiza je urađena primjenom MOLD FLOW softverskog paketa koji ima mogućnost simuliranja faze injektiranja. Kako povećanje mase zelenih dijelova koji su produkt faze injektiranja poboljšavaju predviđanje skupljanja komponente nakon faze sinterovanja čime se omogućava postizanje veće kvalitete konačne konačnog MIM proizvoda u radu je vršeno praćenje uticaja parametara na masu zelenih dijelova. Određivanje uticaja parametara na masu zelenih dijelova tokom fizičkog i simulacionog eksperimenta vršeno je na osnovu DOE Taguchi metodom sa ortogonalnim planom L27 3³. Za osnovne parametre tokom sprovođenja eksperimentalnih istraživanja odabrani su temperatura alata, brzina injektiranja i vrijednosti djelovanja naknadnog pritiska. Osnovni parametri posmatrani su sa razinom u tri nivoa dok su ostali parametri koji su bitni za fazu injektiranja posmatrani kao konstantne vrijednosti. Na kraju rada izvšena je komparacija rezultata fizičkog i simulacionog eksperimenta kroz mogućnost predviđanja dinamike popunjavanja alatne šupljine, uticaj ulaznih parametara procesa na masu zelenih dijelova i vrijednosti pritisaka u fazama popunjvanja i djelovanja naknadnog protiska.
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