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Cosa é la sprue pressure?
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> La pressione necessaria per spingere il materiale avanti e che
viene letta sul Melt Entrance.

> Concentrarsi sempre sull'intera curva di pressione invece che sulla
“pressione di picco del canale di colata” o sulla “pressione di
iniezione massima”.

Sprue pressure curve
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Pressione all’ugello
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VP-Switch
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Gli Spikes possono verificarsi I/
quando i fronti del fuso si uniscono
40 o un fronte si arresta
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77" Sprue pressure curve

> La curva reale con la pressione di iniezione & disponibile per la
maggior parte delle presse.

> Riuscire a sovrapporre la curva reale con quella della simulazione
puo essere un buon modo per individuarne le differenze
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Identificare le cause della deviazione
Sistema di iniezione
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= Sistema di iniezione

> Due diversi tipi di deviazione:
— | grafici deviano alla commutazione VP, ma sono simili altrove.
— | grafici deviano nella Feed Zone, ma sono simili altrove.

> La pendenza della curva di pressione & cruciale per trovare la causa
della variazione di pressione.
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e Sistema di iniezione

> La variabile pit importante da considerare nel sistema di iniezione &
I'accuratezza della modellazione.

> Bisogna assicurarsi che i seguenti componenti del sistema di
iniezione siano modellati correttamente:

— Lunghezza e diametro dei Runner

— Sezione o dimensioni dei Gate
— Nozzle

— Barrel
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' Sistema di iniezione

> L'area della sezione trasversale al flusso influird sulla resistenza del
materiale ad avanzare.

— La salita della pressione nel sistema di iniezione &€ molto diversa
nei 4 casi
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‘s Sistema di iniezione

> La precisione della modellazione del gate & importante poiché
questa é tipicamente la posizione con la transizione piu rapida della
resistenza al flusso.

— La resistenza al flusso & generalmente legata all'area della
sezione trasversale e alla lunghezza del flusso
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‘s Sistema di iniezione

> Anche il volume dell'ugello causerd una caduta di pressione.
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> E’' possibile inserire una injection unit nella fase di modellazione.
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Nozle Zone Wizard

-i- Base Point
Target  181.235,214.019,0.000

<A Nozzie

Nylon -
|

X

3

Tip: |
Body: [TypeB

Nozzle Zone Wizard

~i- Base Point
Target  5.085¢-16, 3.164e-16, 72.000

<A Nozze

2

Tip: [Full Taper -
Body. [None =
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Sistema di iniezione

because the tool and process functionality

]

s

Dopo aver ridotto il diametro dell'ugello a
due terzi dell'originale, la pressione & piu
simile alla prova effettiva dello stampo.
La differenza € dovuta al fatto che I'ugello
utilizzato non aveva le dimensioni reali.

\‘——*

240 2

Tiafres)

> L'ugello Nylon puo creare una grande differenza a causa della sua geometria.

— with machine characterization_original nozzle size
— with machine characterization_nozzle size D2/3

— Actual mold trial

=
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Identificare le cause della deviazione
Parte
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i Parte

> La tendenza della pressione attraverso la parte & tipicamente legata
alla posizione del gate in quanto ha un impatto su:

— Lunghezza del flusso

— Bilanciamento del flusso
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i Parte

> All'aumentare della lunghezza del flusso, la resistenza al flusso
aumenta.

Thickness is 2mm
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> Un accurato posizionamento del punto di iniezione influird sia sulla
lunghezza del flusso che sul bilanciamento del flusso

> |l mancato corretto bilanciamento del flusso pud causare pericolosi
picchi di pressione alla fine del riempimento
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> Andamento della pressione al diverso posizionamento del punto di
iniezione. Nel caso con il picco dovuto all’arresto del materiale sulla
parete DX avere attiva la comprimibilitd del materiale rende la curva
piu «realistica». P
¥ Viscous heating ¥ MNeon-sothemal
Fillng-Sprus Pressure v _Stabiized calculation [ Monmewtanian flow
12.uw7K/
Gate Location #1 Gate Location #2
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» Una risoluzione di mesh non adeguata o scarsa puo portare a
differenze nella previsione della curva di pressione.

Differenza spue pressure tra mesh a 3 layer a mesh a 5 layer

Filling-Sprue Pressure =k
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Identificare le cause della deviazione
Commutazione o VP
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Commutazione

> Assicurarsi che il tempo o la posizione della commutazione tra
simulazione e realta sia la stessa.

| VP-Switch at 95.2% volume
) filled - 148.95MPa
» /
£ VP-Switch at 99.5% volume

filled - 221.36MPa

La pressione di picco varia
di 72.4 Mpa

»» switching over from £1119ng to packing phase

22
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S Commutazione
> Prima di raggiungere il VP-Switch il flusso & incomprimibile per
default (CAE Mode)
— Piccole differenze nella pressione all’'ugello
— Differenze di pressione in cavita Tempo ritardato a causa del materiale
P «rigido» vs materiale «morbido» che
Pressure Sensor Results assorbe la spinta/ forza (quando la
10000 comprimibilita & attivata, il tempo di

riempimento calcolato da MDX sard
leggermente diverso da quello
specificato)
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= Sensor01 Pressure pitl forza & assorbita nella spinta del
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: correlata al comportamento di riempimento, alla
posizione della linea di giunzione, alla pressione di
riempimento/impaccamento e alla forza di chiusura

: correlate al comportamento di impaccamento, al ritiro delle
parti e al problema dei segni di risucchio

: correlata al comportamento di
riscaldamento/raffreddamento della parte, distribuzione della
temperatura e tempo di ciclo

: correlata al comportamento di
riscaldamento/raffreddamento della parte, alla distribuzione della
temperatura e al tempo di ciclo

: correlate alla resistenza della parte e al
comportamento meccanico, al ritiro e alla deformazione

25
Heovatian .
27 Materiale
Bad Viscosity Data Good Viscosity Data Short Shot Expt.
Material Hub Cloud
Quality Index Analysis Processing Curves
Quality Level : ¢ ¥ (i ] V:snc;nz‘ s‘ny lo/(cm.s)l
Viscosity Viscosity ;Id.u (Suppl.i::z: Manu;aclurer)
5 , o
| Heat Capacity : 3.0 (Supplier or Manufacturer)
s i ; S Vekea Lherrr'n.P Conduqn«itz :u :!(SU (SL;FDHEF n:[ Ma‘nufaduren
lech. Properties : 4.1 | lier or Manufacturer
%\ Proc. Cun;tiuns 140 (Su::rier or Manulaclurer))
it e iy alysis:
Fack . 33 5¢
. on N ° ° Cool: Y ¥%
Attenzione alla qualita dei dati e Prperes N
. . ox N . Total:
di viscosita del materiale!
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‘s Materiale

> Ancora piu attenzione va fatta se si rende necessario usare un

materiale sostitutivo.

— Es. Supponiamo di dover usare un PC+ABS con MFR 25 g/10min (ISO 1133 260°C 5 kg)

MELT INDEX

Questo metodo di prova viene utilizzato per determinare la portata massica e la portata
volumetrica della massa fusa dei polimeri. Il polimero fuso viene estruso attraverso una

filiera standard sotto l'influenza di una forza e di una temperatura definite. La portata

massica del fuso (MFR) e la portata volumetrica del fuso (MVR) sono rispettivamente la
massa o il volume di questo fuso che viene estruso in dieci minuti.

STANDARDS FOR MELT INDEX

ISO 1133, ASTM D1238, JIS K7210 o equivalenti

IMaumulm; .
Innovation
= Mat |
+ ateriaie
PC+ABS con MFR 25 g/10min (1SO 1133 260°C 5 kg)
Generic Name: Polycarbonate + ABS (PC+ABS) - Supplied by: Polykemi AB
PC+ABS
POLYblend B5FS is a Polycarbonate + ABS (PC+ABS) product. It is available in Asia Pacific, Europe, Latin America, or North £
POLYblend 65FS
(I compare to Typical Values - Upgrade to compare! () Compare To Yellow Card(s) 81~
GENERAL Polykemi AB
Material Status « Commercial: Active i
MFI(260, 5)=25 g/10min, D=1.12 g/cm3
ULYellow Card! s E122638-2212905
2023.04.04
Search for UL Yellow Card « Polykemi AB
Availability * Asia Pacific » Latin America
« Europe « North America
PHYSICAL Nominal Value  Unit Test Method
Density 2 gfem: 1so 1183
| Melt Mass-Flow Rate (MFR) (260°C/5.0 kg) 25  g/10 min 1SO 1133
—  SSS——————— |
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Filling-Sprue Pressure
60.000 —
EMERGE

48.000 —f

Time (sec) : 0.604

~— Run1: 32493

—— Run3 : 56.124
36.000 —f

__= POLYblend
e
24.000
12.000 — /
0.000 T T T T
0.000 0.140 0.280 0.420 0.560
Time (sec)

Differenza di picco di Sprue Pressure: 56.1 Mpa contro i 32.5 Mpa
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Materiale

Filling-Sprue Pressure

30

60.000 —
48.000 |
¥
36.000 —
\
g
=
24.000 |
/ Type Grade Name Producer MFI(g/10min) 4
7

12000 — PC+ABS Triloy 210NHF sam Yang 26
PC+ABS POLYblend 65FS Polykemi AB 25
PC+ABS POLYblend 85H Polykemi AB 25
0.000 I PC+ABS EMERGE 7100 Trinseo 25
0.000 0.140 PC+ABS EMERGE 7350 Trinseo 25
PC+ABS WanBlend CA1660 wanhua Chemical 25
PC+ABS WONDERLOY PC-345K CHIMEI 24
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e Materiale

> Riempimento ad alta pressione di pareti sottili
— La viscositd aumenta ad alte pressioni

Low Pressure Hi Pressure
W —
‘0\0/0\0\0/0"0’
O S < \yo-o-%/ov
--.O/O—-o——o-.v—&..o/ _
=

L'alta pressione incontrata durante la lavorazione del polimero
fa si che le catene polimeriche scorrevoli entrino in contatto piu
stretto tra loro. Pertanto la viscositd aumenta.

Questo fenomeno NON pud essere analizzato con i metodi di
test standard.
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> |l parametro dipendente dalla pressione (D3) viene misurato e
convalidato presso il laboratorio di test sui materiali Moldex3D

OOTTFEAT,
o Material Wizard. =)

Step 2: Viscosity o 0.24749
77 |Taus 237080 dynelcr2

D1 1080104015 g/fcm.sec)

™
0= et
1+ [M] D3 26-008 crrv-z,K/dyneI
= T Bi:i3 =

- SA TS0 AZb 516 K
Mo DIEXP[A“(TiTE.)J
T, =D, +D,P
A, =X, +D.P

Note: Viscosity Unit g/(cm.sec) RhGOgraph RG25

k, counter pressure
<Back [ Net> Cancl Finish equipped

32
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> Misurare la dipendenza della viscosita dalla
pressione aiuta e meglio predire la

pressione nei casi con riempimenti ad alta
0 . oge 200 — —
pressione e pareti sottili .
450 o i Pressure (analysis)
400 50
350 - . 80 100 120

ng
tion

Capillary pressure drop P,-P,. bar

Materiale

Previous result

300

250

200

150

100

50

a
100

Hi Pressure

Current result

——

Low Pressure 250

6 —4—Pressure (experimen t)

—8—Pressure (analysis)
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Shearrate. 1/s
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Forza di chiusura
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' Forza di chiusura

La massima forza di chiusura indica la minima forza richiesta per produrre la parte
in questione. Pud verificarsi durante le fasi di riempimento o impaccamento e quindi
e meglio esaminare I'intero grafico per monitorare e verificare i picchi. In questo
caso, il valore massimo € 119,74 ton e si trova nella fase di packing.

La forza di chiusura non dovrebbe superare il 70% della stazza massima della
macchina, altrimenti potrebbero verificarsi delle difettosita sul pezzo (bave)

4 [ XY Curve
Packing-Clamping Force
120000 . . [ Sprue Pressure

oo reenne 44.05 ton Rate
96.000 Volume Fraction
f [ Total Weight
s 7 B Part Weight
// 72,000 | Flow Rate Gate
P //
/
95600 // //// 24.000
L/
o pn o o ) wk
Filling Filling + Packing
35
Heovatian . .
2 Forza di chiusura
Fattori chiave:
— % VP-Switchover I casi possono essere molto sensibili al VP - Switch.
. In questo caso, una differenza dell'1% o del 2% nella
- Risposta della pressa commutazione fa cambiare drasticamente la
N i o Lprevisione della forzadichiusura,. |
ma -
wen -
. 3 1 \ fyeue Pressmee (PR -
-
£ 1] N\
; . Mucell
" T v
Qw“ 1 i 1 | hadd |5 1 1 A
o
36
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Forza di chiusura

Nel caso in esempio al parametro Time Const

_— 128ton(Us)

bbbttt Ll b Lo il

4 & - 118ton(Us)
1 (:/“//
E - 100 ton(Us|
il [ . s 7
\ NS &«
A = ;

‘Machine response change
affects the pressure
reduction time

Red CAE
Green Machine Time const.=0.01
Green Machine Time const.=0.1
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> La forza di chiusura é sensibile alla risposta della pressa.

CAE MODE

B

Projoct Sefings Fillng Packing | Cooing | Summary |

Filing sstting
Filing time - 2.16 sec
Flow rate profie (1),

Advanced Seting e x

Mo Boundery Condion Inction Optons |
Crterta orshot shot
Mesimum flng ime 261303 sec (Filing me 216 50 )

it temperature.

llemperalure = Mel temperalure - 0 =5180F
(Mt Temperature - 518 oF )
(0JUse Current Settings Next Time

Defaut  More Info.

Responss Time.

Injection Unit | Clamp Unit | General | Screw Info

Advanced Selting... | %

save Cancel

[N RS et SR

tem Value

Healing Capacit

Temperature Control Zones

fime Const of Injection Speed 001

ime Const of Injection Pressure 0.1
Mozzle Type Sefting |
Nozzle volume 0 cm*a
Max Pressure Slope 2500 MPalsec
Wachine Type Mot Specified =l
Hydraulic Pressure Transfer Factor 1

MACHINE MODE

Conclusioni
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= Conclusioni

Nel caso di una simulazione preventiva tutti gli aspetti visti concorrono
a rendere piu attendibile i risultati di pressione.

In mancanza di alcuni dati si rendera necessario tenersi margini
adeguati.

Nel caso di simulazioni compartive con i dati reali di stampaggio
risulta fondamentale ottenere la curva di pressione rilevata dalla pressa.
Confrontare questa curva con la curva di pressione della simulazione
facendo una sovrapposizione o prendendo i valori di pendenza.
Assicurarsi che picchi di pressione e il V-P Switch avvengano
contemporaneamente alla simulazione

Tener conto della presenza di alcune potenziali variabili ambientali

39
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