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Modelloptimalas froccsontési analizishez

1. Bevezetés és célkitiizés

Napjainkban a froccsontés a polimerek egyik legfon-
tosabb alakadasi eljardsa [1]. Mivel paraméterei kozott a
kapcsolatrendszer igen Osszetett, a végtermék minSségé-
re kizdr6lag tapasztalati iton nehéz becslést adni. Ezért
a folyamatokat egyre gyakrabban szamitégépes szimuld-
ciokkal optimalizaljdk, igy azok megtervezése gyorsab-
ba és konnyebbé valik [2].

A szimul4cidkkal meghatdrozott és a gyakorlati meg-
val6sitds sordn kapott nyomdsértékek eltértek egymads-
tél. A szamitott eredmények rendre kisebbek a valdsa-
gosndl, ezért feltételezhetd, hogy a szimulacids prog-
ramban a peremfeltételek meghatdrozasandl, illetve a
modell megtervezésénél hidnyossidgok lehetnek.

Vizsgélatunk célja, hogy megtaldljuk a szimuldcids
program és a gyakorlati froccsontés eltérésének okait,
valamint egyszer(ien alkalmazhat6 pontositast adjunk.

A BAYER Novodur P2ZH-AT maérkajelzésti ABS
tipusat virtudlis [3] és valés mddon froccsontottiik. A
virtudlis froccsontést szimuldcids programmal végeztiik,
a valdst pedig ARBURG Allrounder 320C tipusu froccs-
ont6 gépen.

2. A vizsgalatok Kivitelezése

A vizsgélatokhoz négy kiilonb6z6 prébatest tipust
(1. dbra) hasznaltunk.

1. dbra. A négy probatest tipus. a — ejtéddrdds; b — hajlito;
¢ — dsszecsapds; d — szakito

El6szor szimuldciéval hatdroztuk meg a sziikséges
froccsnyomasokat, majd az igy kapott értékekkel végez-
tiik a froccsontést. Az 0sszes darab csak részlegesen tol-
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totte ki a formaiireget, igy analitikus médon is megproé-
baltuk meghatdrozni a 100%-os formaiireg kitoltéshez
sziikséges nyomdsokat. Mivel az eredmények jelentésen
eltértek a virtudlis froccsontéssel kapott értékektdl, tobb-
féle modellt hoztunk 1étre az analitikus szamitdsok ta-
pasztalatai alapjan, elemeztiik az ezekkel szdmitott nyo-
mads értékeket, illetve elvégeztiik a gyakorlatban a kiilon-
boz6 modelleknek megfeleld froccsontéseket.

2.1. Analitikus szamitas

Meghatéroztuk a négyféle prébatest 100%-os forma-
ireg kitoltéséhez sziikséges nyomdsokat analitikus szé-
mitdssal a 2. dbra és az alabbi 6sszefiiggések [4] alapjan.

Pk=PbmintAp1+Apr+Ap3+Ap, (D

ahol ppmin a leképezéshez sziikséges legkisebb nyomads,
Ap; a szerszam alakadé tiregében a nyomdsesés, Ap; a
bedmlbnyildsban (gat) a nyomdsesés, Aps a csatorndban
a nyomdsesés, Apy a fivokdban a nyomadsesés.

El6szor lemértiik, illetve lejegyeztiik a szdmitdsok-
hoz sziikséges adatokat, majd a (2) képletet hasznalva
kiszamoltuk az egyes szakaszokra a hidraulikasugarak
értékét.

H-B )

H, =2
H+B

A (3) Osszefiiggéssel meghataroztuk
az Odmledékfront sebességeit, illetve a (4) képlet alapjan
az alaktényezd értékeit.

D'm 1

Van =Va* i — 3
4 B-H

ahol v, a froccsdugattyd sebessége, D a froccsdugattyd

atmérdje, B az aramlé omledékfront szélessége, H az

draml6é omledékfront vastagsiga.

3
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A viszkozitds meghatdrozasahoz kiszamitottuk a nyi-
résebességeket (5), melyek segitségével a viszkozitds-
értékeket leolvastuk a BAYER P2H-AT anyagéahoz készi-
tett nyirésebesség-viszkozitds grafikonjardl.
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1. tablazat.

H A szimulaciok eredményeinek Osszevetése a valds froccsontéssel
Az 6sszes val- A B C D E | Analitikus| Valés
toz6 ismeretében modell | modell | modell | modell | modell | szdmitds | fréccsontés
meghatdroztuk a Ejt6stlyos 13,8 19,6 29,7 38,5 46,9 51,8 45,1
nyomaskompo- ) ) Hajlit6 12,7 18,1 26,6 34,7 432 46,2 40,9
K Froccsnyomds, MPa -
nenseket (6), ma]d Osszecsapds 12,5 17,8 25,6 339 42,7 45,1 413
azok Gsszegzésé- Szakit6 154 219 357 438 525 58,3 51,2
vel a sziikséees A prébatestek alapjan szdmitott
frécostyom oo | dtlagos kiwlotség, % 20 | 35 | ~50 | ~95 | ~100 - 00
(D). i} o . . o
ireg kitoltéshez sziikséges froccsnyomds értékeket
32n-L,v,,- 1. tdbldzat).
H hn

ahol n effektiv viszkozitds, L, dramldsi tthossz, ¢ alak-
tényezS, Hp, hidraulikasugédr, amely hengeres szakasz
esetén megegyezik az atmérdvel, n az adott szakaszt je-
1616 index, vy, dtlagsebesség az adott szakaszon.

A szimuléciés és valds frocesontési eredmények az
1. tdbldzatban taldlhatok.

2.2. Virtualis frocesontés

Tapasztalataink szerint az eredeti modell nem irja le
megfeleléen a froccsontés sordn a szerszamban fellépd
nyomaseséseket, ezért 6t-6t modellt készitettiink (2. db-
ra), amelyekkel a 100%-os formaiireg kitoltéshez sziik-
séges froccsnyomads-értékeket vizsgaltuk.

Az els6 (A) modell csak a prébatestet tartalmazta gat
és elosztérendszer nélkiil. A masodik (B) modellt a ga-
takkal egyiitt készitettiik el. A harmadik (C) modell ter-
vezésekor figyelembe vettiik a terméket, a gatat, az el-
osztérendszert és a beomlét is. A negyedik (D) modell
segitségével a fuvoka csucsan felléps nyomasesés is sza-
mithatéva vélt. Az 6todik (E) modellnél a froccshenger
végi nyomasesést modellezd kip alaki rész is helyet ka-
pott [5].

A hiisz modellen kit6ltési szimulacidkat [6] futtat-
tunk, segitségiikkel meghatdroztuk a 100%-os forma-
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2. dbra. Nyomdsesés az elosztorendszerben és a darabban
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2.3. Valoés frocesontés

A virtudlis froccsontéssel kapott nyomadsértékeket
beallitva huiszféle darabot froccsontottiink (2. dbra), il-
letve tapasztalati iton meghatdroztuk a négy kiilonb6z6
tipusud prébatest froccsontéséhez sziikséges nyomasérté-
keket. Osszevetettiik az (1-5) képletekkel, a virtudlis
froccsontéssel és a tapasztalati Gton meghatarozott nyo-
masértékkel. Ramutattunk, hogy milyen Osszetettségii
modell haszndlata sziikséges a kelléen pontos szimuldci-
ok elvégzéséhez.

Amint az a 3. dbran is latszik, csak az 6todik modell
adatait haszndlva sikeriilt 100%-os formaiireg kitoltési
darabokat kapnunk.

3. dbra. Valos froccsontés darabjai. a — harmadik; b — ne-
gyedik; ¢ — otodik modell alapjdn

3. Eredmények

Megillapitottuk, hogy az els6 (A), a masodik (B) és a
harmadik (C) modell alkalmazasaval nem modellezhetd
megfeleléen a froccsontd szerszamban fellépd Osszes
nyomadsesés. Ezzel szemben a negyedik és az 6t6dik mo-
dellt haszndlva 10%-ndl kisebb volt az eltérés a szami-
tott és a tapasztalati tton meghatdrozott froccsnyomds
kozott (1. tdbldzart).

A frocesontési szimuldciok eredményei megfelelnek
az analizishez hasznalt modellek és peremfeltételek pon-
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T01|® A modell
= E modell

o B modell 8 C modell = D modell
manalitikus szamitas = valds froccsintés

froccsnyomas, MPa
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4. dbra. A mérési eredmények

tossdganak. Mivel mind az egyszerti, mind pedig az 6sz-
szetett szimuldciés programok alulbecsiilik a sziikséges
froccsontési nyomadst (4. dbra), ha a modell nem tul 6sz-
szetett, a szamitasi hibdk kikiiszobolése céljabol az ana-
lizishez hasznalt modellt kell megvaltoztatni.

Az ilyen jellegli pontatlansdg elkeriilhets, ha a szi-
muldciés programokban lehetdség kivdnkozna a fivé-
kdn bekovetkez6 nyomdasesés szamitdsara. Egy korrekci-
0s értéket haszndlhatna a program, amelyet alapértelme-
zésben egy ,,atlagos” fivdkatipussal szamitana, de bizto-
sitand a lehetdségét konkrét fuvokakialakitds megadasa-
nak, amennyiben a szamitds pontossdga megkoveteli azt.

4. Osszefoglalas

Frocesontési szimuldciés programok pontossagat

vizsgaltuk az analizishez haszndlt modellek Gsszetettsé-
ge szempontjabol. Mivel a haszndlt egyszerti modellel a
szimul4cids program alulbecsiilte a sziikséges froccson-
tési nyomadst, analitikus szamitasokkal prébaltuk megha-
tarozni azt, majd a szamitdsok alapjan az elsénél Gssze-
tettebb modelleket szerkesztettiink. A szimuldcidkat
megismételtiik, az igy nyert eredményeket 0sszevetettiik
a valds froccsontésnél tapasztaltakkal. Megallapitottuk,
hogy egyes esetekben sziikség van a virtudlis froccson-
téshez hasznalt modell 6sszetettségének novelésére a va-
16sdgot jobban kozelitd eredmények elérésére.
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