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CAD-CAM-CAE Példatar

A példa megnevezése: tdnyag alkatrész froccsontésének szimulacidja

A példa szama: OE-B09

A példa szintje: alap kdzepe: — haladé

CAXx rendszer: ProEngineer WildFire4 / Plastic Advis

Kapcsol6d6 TAMOP tananyagf CAD

A feladat rovid leirasa: Adott ilanyag alkatrész froccsontési folyamatanak szimoilaci

a legjobb meglévési hely megvalasztasa és enngjdinyében a
folyamat elemzése.

1. A feladat megfogalmazéasa:
 Hatarozza meg az adott alkatrész froccsontéssakniorgyartasa esetén a
legkedvedbb meglovési helyet.
» Elemezze a froccsontési folyamatot tobb meglovasaeié esetén.

2. A megoldas Iépései:
Nyissuk meg daffle.igs alkatrész modellProEngineer WildFiredendszerben és inditsuk el
aPlastic Advisomodult Applications / Plastic Advisyr
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Els6 lépésként hatarozzuk meg a megléveési helyet.dukli¢l az Analysis Wizard-ot.

%@ |

.ﬁ.nal';.-'sis YWizard

Vélasszuk ki a meglovési hely meghatarozast (Gatation), majd valasszuk ki a megfélel
miianyag alapanyagot. A legdrdumeniuldl szamos gyartd vallalat imanyag alapanyaga
kozul valaszthatunk, vagy csak egy altalandmmyag tipus kivalasztasaval futtathatjuk az
elemzést. Az elemzéshez Aaltaldnos polisztirolt szitdtunk (Generic PS). Ezt koden
bedllithatjuk a feldolgozasi émérsékleteket és nyomas értékeket. Jelenleg elfdgaal
felkin&lt értékeket.

(Az analizis végrehajtasa utan érdemes ezek hafis@izsgalataval foglalkozni, esetleg
kilonboz alapanyagokkal megismételni az elemzést.)

Analysis Wizard - Analysis Selection

~ Select analysis sequence:

[k alding Window
G ate Location

[C1Plastic Filling
[C1Cooling Dualty
15 ink Marks

~ dnalysis prerequisitesfresults;

The analyzis suggests the best place [geometrically) to add an injection location given the
material selected and existing injection locations [if any).

™ Prepare processing conditions only

¢ Migses | Tovabb » | Befejezes I Mégze I Sugd
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¥ Specific Material

t anufacturer

IGenelic Shiinkage Characterized b aterial _V_J Search. ..
Trade name Detais ‘
| Gieneric £BS (Stylac 485 121) -

Generic PABE [Leona) A~ Report... J
Generic PC [Lexan) =

Generic PCAABS [Cycoloy) Advanced =
Generc PCAPBT [Henoy) =
| Generic PET [Petra) _—
Generic PMMA [Plexiglaz)
Generic POM [Lucel]
Generic PPO/PA [Moryl)
Generic PPO/PS (Moryl)
i

rimef] = e Sugd I

= Generic PYC [Ge

Generic SAM [Luran]

- Generic Unfiled PABE [Leona)
- | Generic Unfiled PET [J125]

~Material properties —

Mald temperature [20:70] deq,C j Default

: =)
el temperature [180:260] deg.C |220 =i Crefault

[~ Maximurn injection pressure limit

M aximum maching iniection pressure [10:500] MPa 180 ﬂ

]“ £ Yizzza | I vk ! Befejezés | Mégze ] Sugd !

Amennyiben az alkatrész geometriai kialakitdsaaapanyag valasztas és a feldolgozasi
paraméterek 6sszhangban vannak, az elemzés hiehlnéikil lefut és a meglovés
szempontjabol kedvézés nem kedvézterileteit az alkatrésznek szinekkel jel6li. Aésdték

a legjobb, a piros a legrosszabb terlleteket jedopiros tertiletek nem azt jelentik feltétlentl,
hogy nem lehet ott mefhi a darabot, hanem csak azok a legkedieaebb terlletek.
Esetlinkben a beikontur kérnyéke a legjobb valasztés.
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Inditsuk el Ujra azAnalysis Wizarebt és allitsuk be a végrehajtand6 analizis fetddht
Plastic Filling, Cooling Quality és Sink Marks Ezt kdveten beallithatjuk az alapanyag
tipusét és a feldolgozéasi paramétereket.

Analysis Wizard - Analysis Selection

- Select andysis sequence

-~ Analsis
Fﬂ analysis results indicate the [kely presence and locaion of sirk maiks in the plasiic fled
patt.

[ Prepare pracessing condiions orly

Wveea Tovabh> Bofsezés | [ Megee | Sug6
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i Analysis Wizard - Select Material

— Commonly Used Materialz:

[+ Specific Material:

M anufacturer

Search... j

Details...

Trade name

| Geneiic PS (Sumibright) |
Report...
v &dd to common matenial list after selecting

Advanced ¥

L

< Vizzza | Tovabb > | Befejezés Mégze Sugd I

| Analysis Wizard - Processing Conditions

- Material properties

Mold termperature [20:70] deg.C j Drefault !
Melt ternperature [180:260] deg.C |220 j Drefault ‘

~ M axirum injection pressure limit

M airourn maching injection pressure [10:500] MPa 11 80 j

¥ dutomatic velncity/pressure switch-over

W paltime = od

-~ Machine injection time ————————— ~ Machine clamp open time -

W Automatic injection time

Time [zec | !5-0

< Yizsza I | Befejezés I Mégze I Sugd |

A bedllitasok befejezésével elindul a szamitas, lyareeran veégigkovethetjiuk a kitbltés
folyamatat.
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A szamitasok befejezése utdn (probléma esetén Zgbatet kapunk) végignézhetjik az
eredményeket, illetve egytml alapu jelentést készithetlink az analétisGenerate Repoyt
amely tartalmaz minden eredményt (illetve amit lagatunk). Ez a jelentés jol attekintbet
kénnyen megoszthatd.

==X

= | [

| [Soid Hodel ARELINS G| EES

Generate Repork

Fill Time — Uregkitoltési id
A szimulaci6 alapjan az Ureg teljes kitbltéséh&8nasodperc sziikséges.
bafle_01:Fill Time
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Confidence of Fill — Kit6ltés biztonsaga, j6saga

Zold, sarga és piros szinnel jeldli a rendszerragkitoltés biztonsagat. Mivel az egész darab

z6ld, a kitoltés megfelél
baffle_01:Canfidence af Fill

Pressure Drop — Nyoméasesés
Az Uregkitdltés soran a nyomas valtozhat, a maxsmajomasesés 9,78 MPa ebben az
esetben. A minél kisebb nyomas véltozas javitjarald mirbseégét.

bafle_01:Pressure Drop
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Flow Front Temp. — Omledék fronfinérséklete
A Kkit6ltés soran valtozik az 6mledékfrontrnérséklete, amely ebben az esetben minimalis,
220°C-rél 219,44°C-ra, ami jelentéktelen.

bafle_071:Flow Front Terp. [deg.C]

219,44

Quality Prediction — Midség
A frocecsontott darab mitségét doriten jonak itélte a szimulacio, ez alapjan a meglipaoig
jo helyen van.

baffle_01:Quality Prediction
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Weld Lines — Osszecsapasi nyomok

Az dmledék front szétvalasanal és ujboli talalkénés 0sszecsapasi nyomok vagy mas néven
hegedési vonalak alakulnak ki, melyek esztétikai sedardsagi problémét jelentenek.
Esetlinkben ennek mennyisége nem jékenelhelyezkedésiik nem kritikus. A hegedési

vonalak mennyisége és helyzete a meglovés helyétnekyezésével és altianyag alkatrész
attervezésével médosithato.

baffle_01:Glass Model

Air Traps — Légzarvanyok kialakulas

Leved csapdék ott alakulnak ki, ahol az 6mledék az ierdb\w levedt be tudja szoritani.
Ennek eredménye hianyos kitoltés és anyag beébés &z osztédfelilet mentén a levieg
altaldban el tud tavozni, kritikus esetben beté&edéve@z6 betétet kell alkalmazni, vagy a
meglovés athelyezésével és a darab attervezéséllelcdbkkenteni a levég csapdak
mennyiségét.

baffle_01:Glass Model
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Cooling Quality — Hitési miriség
A sargaval illetve pirossal jelzett részektdsi igénye fokozott, erre a szerszafiiésének
kialakitasa soran ugyelni kell.

bafle_01:Cooling Quality

Mediu

Surface Temp. Variance — Feluletihérséklet eltérés

A froccsOntés soran az ureg fellletén @mbrséklet valtozik, mind pozitiv, mind negativ
irdnyba. A tdl nagy valtozas karosan befolyasothatiermék misiségét. Esetlinkben -2,73°C
és 3,05°C az eltérés a meglovési ponthoz képest.

bafle_01:Surface Temp. Yariance [deg.C]
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Freeze Time Variance — Fagyasi (szilardulas) étérések

A fagyasi idy a meglovési ponthoz képest mutatja, hogy mikdashil meg az émledék a
darab kilonbdz pontjaiban. A sotétkék részeken 1,81 masodperceatarabb, a piros
részeken 0,92 masodperccel®#s torténik ez meg.

baffle_01:Freeze Time Variance

Sink Marks Estimate — Beszivodas mértéke

A mianyag lilés soran valtoztatja méretét. E zsugorodas bedasakat eredményez a darab
oldalfalan, amennyiben a meglovésnél nem érkezigagnutanpétlas. Az egyenletes
falvastagsédg, az egyenletedntérséklet eloszlas, az egyenletédéh €és a meglovési hely

késsi befagyasa csokkenti a beszivodasokat. A maxirbékzivodas 0,083 mm

bafle_01:Sink Marks Estimate [rnrm]
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Skin Orientation — Felllleti folydsi nyomok

Az dmledék aramlasa folyasi nyomokként jelentkezhietliileten, ezt mutatja az abra.

baffle_01:Skin Qrientation

12
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A kovetked tablazat két tovabbi valtozat eredményeit mutaija.els oszlop egy kevésbé
elényds, a masodik egy rossz meglovesi helyen letiémegennek ellenére mindkét valtozat
jénak mirbsithet.

Meglovesi hely

Fill Time — Uregkitoltési id

baflle_D2:Fill Tirme

haffle_03:Fill Time

maximum: 0,63 s maximum: 0,74 s

Confidence of Fill — A kitoltés biztonsaga, josaga

baffle_02: e of Fill
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Pressure Drop - Nyomasesés

& Drop

[MPa]

maximum: 11,45 MPa maximum: 17,13 MPa

Flow Front Temp. — Omledék frontmérséklete

it Ternp

minimum: 219,25 °C minimum: 219,72

Quality Prediction - Miség

bafle_02:Quality Prediction lity Prediction

Tl diurg hlediurg

azonos az efsverzioval azonos az efsverzioval

14
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Weld Lines — Osszecsapasi nyomok

e

Cooling Quality — Hitési mirbség

azonos az efsverzioval azonos az efsverzioval
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Surface Temp. Variance — Fellletirhérséklet eltérés

azonos az elsverzidval azonos az elsverzioval

Freeze Time V

rések

ba

ariance — Fagyasi (szilarduladi)atié

azonos az efsverzioval azonos az efsverzioval

Sink Marks Estimate — Beszivodas mértéke

Marks Estimate [mm]

rke Estimate [mm]

azonos az efsverzioval azonos az efsverzioval
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Skin Orient

ation — Feluleti folyasi nyomok
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