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Skurcz przetworczy

* Roznica pomiedzy wymiarem formy w

temperaturze 23 + 2°C a wymiarem ()
wypraski mierzonym po uptywie 16 h —~ :
sktadowania wypraski w warunkach 50 +5% v /
wilgotnosci wzglednej powietrza i (/g 7
temperaturze 23 +5°C, odniesiona do 2l
wymiaru formy i

W kazdym miejscu wypraski wystepuje wymiar gniazda formy
innym skurcz,

* Skurcz podawany w kartach materiatowych —
jest to sFI)(urcz lin%owy usredniony. ’ S= Lrlr 100%

» Mierzony w Scisle okreslonych norma Lr

warunkach laboratoryjnych i prawdziwy
jedynie dla badanej prébki.
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Skurcz wtorny

Wymiar [mm]

GNIAZDO FORMY WTRYSKOWE]

GNIAZDO FORMY PODCZAS PRODUKCIJI

WYPRASKA

Czas [h]
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Post mold shrinkage (in/in)
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Przyktad - pokrywa wlewu paliwa

W A5, B-, C:, D+Pillars
B Trunk Trim S

B Door Frame Finisher

: L Make-up-Mirror/Decoration Parts Roofliner
B Fuel Filler Modules u P

~

B Decoration Parts /1-Panel
'l Seating Cover M Cover Pqrisdnterfor/Bezels/Panels

x W Supholder
~ ’
Gl W Il Glove Box/Stowage Box

Arm Rests Tl
B Air Vents

Loudspeaker

~
3 - -~
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CAE - analiza wygrzewania
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P1 Porownanie wynikow symulacji z pomiarami

312_2020-WZB_10806-000_Deckel_V3-V31_Nach_Test

Run 2

Stress_F Stress 7.

Time = EOA

[mem)

Max 2497
1.936
1674
1413
-0.155
0417
-0.678
-0.940
-1.201
1462
Mo 1724

swmm___ Moldex3D

i E 58 ¢
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CAE - analiza wygrzewania

PROBA 2.
* Karta nastaw wtryskarki
« Model 3D formy (gniazdo, zimny kanat
wlewowy, obiegi chtodzenia)
 Profil zmian temperatury T(t) >
170°C/0.5h
* Dodatkowe warunki:
« 2 dni magazynowani wypraski przed i
po wygrzewaniu
* Uwzglednienie pozycji wygrzewania
(grawitacja, haki]
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P2 Porownanie wynikow symulacji z pomiarami

312_2020-WZB_10806-000_Deckel_V3-V31_Nach_Test

[mm]

Run 6
Stress_Z-Displacement
Time = (EOA)

[mm]
Max 2.154

1noomm L1 Moldex3D y_Jz 273
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CAE - analiza wygrzewania

PROBA 3.
* Karta nastaw wtryskarki
« Model 3D formy (gniazdo, zimny kanat
wlewowy, obiegi chtodzenia)
 Profil zmian temperatury T(t) 2>
170°C/0.5h
* Dodatkowe warunki:
* 2 dni magazynowani wypraski przed i
po wygrzewaniu
* Uwzglednienie pozycji wygrzewania
(grawitacja, haki
* Uwzgledniony uktad GK
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P3 Porownanie wynikow symulacji z pomiarami

312_2020-WZB_10806-000_Deckel_V3-V31_Nach_Test

[mm) AT Run8
Stress_z-Displacement
Time = (EOA)

[mm]
Max 1.487

-0.155
-0.338
-0.520
-0.703
-0.885
-1.068

-1.250

1noomm L1 Moldex3D LJZ 273
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CAE - analiza wygrzewania

, [ 7%= [T rograpn
PROBA 4. '
« Karta nastaw wtryskarki

Model 3D formy (gniazdo, zimny kanat
wlewowy, obiegi chtodzenia)

Profil zmian temperatury T(t) 2
170°C/0.5h

Dodatkowe warunki:

Formposition Istwert 6208 mm W Kiihizeit Istwert 18.00 5
SchlieBkraft Istwert 0.4 kN Dosierhub Istwert 119,63 mm
Hydraulischer Spritz
°

el

0.2 bar Zykluszeit 38,72 s

@ APHx FlieBzah! 1108 bar

2 dni magazynowani wypraski przed i
po wygrzewaniu

Uwzglednienie pozycji wygrzewania
(grawitacja, haki)

Uwzgledniony uktad GK

Charakterystyka wtryskarki
w Moldex3D

&
a
-
=
3
%
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P4 Porownanie wynikow symulacji z pomiarami

Time = 3.474e+05 sec (EOA)

312_2020-WZB_10806-000_Deckel_V3-V31_Nach_Test

[mm]
0.650

0.698 (mm) )
: )
-0.150

5% Patronat
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Porownanie krzywych cisnienia

Pressure
80.0
60.0
40.0
20.0
0.0
0.0 8.0 16.0 24.0 32.0

Patronat

R L | Piastico 4

~——— Setting 4 pressure (MPa) —— Setting 3 pressure (MPa) —— Setting 2 pressure (MPa) —— Setting 1 pressure (MPa)




Porownanie krzywych cisnienia

Nazwa punktu Proba 1. Préba 2. Proba 3. Proba 4.
pomiarowego [mm] [mm] [mm] [mm]

Left hand 0,557 1,942 1,753 1,28 0,698

Right hand 0,264 2,015 1,951 1,381 0,693
Down -0,692 -1,221 -1,082 -0,658 -0,421
Upper -0,63 -1,327 -1,147 -1,214 -0,799

S

w

[N

Setting No

1.500 2.000 2.500

1.000

0.000 0.500
Discrepancy [mm]

upper side Mdownside Mrighthandside ™ lefthand side
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Porownanie krzywych cisnienia

» Moldex3D jest w stanie symulowac efekty skurczu wtornego za
pomoca analizy wygrzewania.

» Przy odpowiedniej ztozonosci modelu mozna osiagnac wysoka
doktadnosc wynikow odksztatcen.

» Prawidtowe wyznaczenie wartosci cisnienia w gniezdzie formy
wydaje sie miecC najwieksze znaczenie dla doktadnego
oszacowania skurczu wtornego.

» Doktadne wyliczenia cisnienia mozna uzyskac dopiero po
scharakteryzowaniu wtryskarki w programie CAE.
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Dziekuje za uwage

Dr inz. Przemystaw Narowski
Politechnika Warszawska

Email : przemyslaw.narowski(dpw.edu.pl
Tel.: 698-137-911

rozwiazaniadlawtryskiwania.pl
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