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pT : Druck- und
Temperatursensor

Experimentelle Arbeiten

Formteilauswahl

LBF-Kasten

Formteilcharakteristika K::tFt;n
relative FlieBweglange karzer
relative Wandstarke kleiner
relativer Fulldruckbedarf hoher
relativer Verzug groBer
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Experimentelle Arbeiten
Spritzgieflen

Formmasse PA6-GF40
Prozessparameter =7
P Kasten
Schmelzetemperatur [°C] 270
Werkzeugtemperatur [°C] 80
Einspritzzeit [s] 3
Umschaltpunkt [%] 100
; 2Ll K)\\ Prozess-
Nachdruckhohe [MPa] 30 (42K) T .
40 (43K)— varianten
2K-SpritzgieBmaschine :
. Nachdruckzeit 15
Demag Multi 80-310h/200v achdruckzeit [s]
mit CQC-Messwerterfassungssystem Restkuhlzeit [s] 30
Zykluszeit [s] 60
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Experimentelle Arbeiten
Schwindungs- und Verzugsmessung

LBF-Kasten

Optisches Messsystem
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Experimentelle Arbeiten
Schwindungs- und Verzugsmessung
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Experimentelle Arbeiten
Stoffdatenermittlung

B Formmasse: PA6-GF40

® Simulationssoftware: Autodesk® Moldflow® Insight

Stoffdatenermittiung
am LBF

B

Fitten der Moldflow®-

Materialmodelle

1 4

LBF-Materialdaten
PA6-GF40 ,, Standard”

B

Eintrag in Moldflow®-

Materialdatenbank

LBF-Materialdaten
PA6-GF40 ,,Optimiert”
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Experimentelle Arbeiten
Stoffdatenermittlung
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SpritzgieBsimulation
Modell LBF-Kasten

LBF-Kasten
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SpritzgieBsimulation
Netz LBF-Kasten

3D-Volumennetz
10 Tetraeder-Elemente
Uber Dicke
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SpritzgieBsimulation

Werkzeugtemperatur
Mold
Temperature
[°cl Thermisch eingeschwungener Zustand
I 116
107

80
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Spritzgief3simulation
Schwindung und Verzug

Deflection
(all effects)

[mm]

I 1.24

0.93

LBF-Materialkarte
PA6-GF40 , Standard”

41K | 42 K | 43 K

ND = 20 MPa ND = 30 MPa ND =40 MPa

0.62

0.31

LBF-Materialkarte
PA6-GF40 ,Optimiert”

41K 42 K 43 K

0.00

ND = 20 MPa ND = 30 MPa ND =40 MPa
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Spritzgief3simulation
Schwindung und Verzug

PA6-GF40
) Nachdruckhéhe
Prozessvariante
[MPa]
41 K 20
42 K 30
43 K 40

Langenschwindung S, [%]

Breitenschwindung Sg [%]

4,0 1

3,0

2,0 A

1,0

0,0 -

2,0

1,0 A

0,0 -

O Simulation Standarddaten
@ Simulation optimierte Daten
O Messwerte

41K

O Simulation Standarddaten
@ Simulation optimierte Daten
O Messwerte

0,75

0,61

0,54

41 K

42 K

43 K

43K
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Langenschwindung S, [%]

Breitenschwindung  Sg [%]

O Simulation Standarddaten
@ Simulation optimierte Daten
O Messwerte

Fazit

Schwindungs- und
Verzugssimulation mit
optimierten Materialdaten

\ 4

Reduzierung der maximalen
Abweichung zwischen
Simulation und
Messung um 50 %

T sg
Korrekte Vorhersage des
Nachdruckeinflusses
41 K 42 K 43 K 41 K 42 K 43 K
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Ansprechpartner

Fraunhofer LBF Bereich Kunststoffe
Dipl.-Ing. Joachim Amberg
Schlossgartenstr. 6

64289 Darmstadt

E-Mail: joachim.amberg@lbf.fraunhofer.de
Telefon: 06151 705-8737
Fax: 06151 705-8601
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