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Resubmit: The purpose of this paper-work is to present a modern solution to determinate the best
parameters of an injection molding machine using an appropriate software witch simulate the injection
process. Using input data like: surfaces of the cavity, injection location, plastic material, characteristics of the
injection molding machine and the most important quality criteria of the injection part, the C.A.E. program
calculates the best parameters of the injection machine to obtain the best quality for the plastic part.

1. INRODUCERE

Dezvoltarea extraordinara a industriei de prelucrare a materialelor termoplastice si in
special a celei de prelucrare prin tehnologia de injectare a condus la aparitia de piese
injectate cu forme geometrice tot mai complexe, supuse la solicitari tot mai mari si avind
cerinte de calitate tot mai inalte. In acelasi timp au aparut materiale plastice cu
caracteristici superioare gi cu preturi mai ridicate, masini de injectat tot mai performante gi
cu o multitudine de posibilitati de reglaj si matrite de injectat tot mai complexe. Toate
acestea au condus la cresterea exponentiala a complexitatii muncii inginerilor tehnologi
din atelierele de pregatire a fabricatiei si din atelierele de productie care pentru
determinarea parametrilor optimi de reglaj ai unei masini de injectat pentru un reper
injectat dat era necesar efectuarea mai multor probe de matritd, modificarea pe rand a
cate un parametru de reglaj si verificarea influentei acestuia asupra piesei injectate.
Aceasta metoda clasica prezinta numeroase dezavantaje cum ar fi :

1. consum suplimentar de material termoplastic utilizat la probele de matrita pentru

determinarea parametrilor optimi

2. consum suplimentar de energie electrica prin utilizarea unei masini de injectat

pentru determinarea parametrilor optimi

3. timp indelungat datoritd multitudinii de parametrii ce se necesita a fi determinati si

reglati

4. diminuarea capacitatilor de productie de serie prin blocarea unei masini de injectat

timp indelungat

5. utilizarea unui inginer tehnolog cu mare experientd in tehnologia de injectare a

materialelor termoplastice care sa poata determina parametrii de reglaj optimi din
cunostintele proprii si literatura de specialitate

6. incertitudinea ca parametrii de reglaj determinati sunt cei optimi si ca acestia nu mai

pot fi optimizati
Toate aceste dezavantaje prezentate mai sus determina cresterea costurilor cu pregatirea
fabricatiei, timp indelungat, depasirea termenelor de punere in productia de serie si piese
injectate cu calitate nesatisfacatoare sau cu variatia criteriilor de calitate de la o injectare la
alta datorata inconstantei parametrilor masinii de injectat.

Toate aceste dezavantaje se pot evita prin utilizarea unor programe de simulare a
tehnologiei de injectare asistata de calculator care intr-un timp mult mai scurt, cu costuri
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energetice minime, fara consum de material plastic si fara a se bloca mai mult timp o
magina si 0 matritd de injectat se pot determina parametrii optimi de reglaj pentru o piesa
data, pentru un tip de material plastic si pentru magina de injectat aleasa pentru realizarea
productiei.

2. PREZENTAREA METODOLOGIEI DE DETERMINARE A PARAMETRILOR OPTIMI
DE REGLAJ PE O MASINA DE INJECTAT

In aceastd lucrare este prezentat un exemplu de determinare a parametrilor optimi de
reglaj ai unei masini de injectat pentru o piesa luatad ca si model din productia de piese
injectate de la SC PLASTOR SA numitd CAPAC . Aceasta piesa este prezentata in Fig.1.

Fig.1. Piesa aleasa pentru studiu

Datorita faptului ca aceasta piesa trebuie sa se asambleze cu o alta piesa injectata
numitd CUTIE KERATEK criteriile de calitate impuse piesei injectate in ordinea importantei
lor pentru care se necesita sa se optimizeze parametrii de reglaj ai masinii de injectat sint
urmatorii:

1. abateri dimensionale minime
2. deformatii ulterioare minime
3. contractii locale cat mai mici

Prima etapa a metodologiei de determinare a parametrilor optimi de reglaj a masinii
de injectat pentru injectarea piesei CAPAC KERATEK si care sa respecte conditile de
calitate impuse mai sus este importarea suprafetelor cuibului matritei de CAPAC din
programul Pro-Engineer in care s-a facut conceptia si proiectarea matritei. Suprafetele
cuibului importate in programul de simulare sunt prezentate in Fig.2.

Fig.2. Suprafetele importate ale cuibului matritei
A doua etapa constd in crearea conditilor reale de injectare si anume
dimensionarea culeii, a retelelor de injectare si a digurilor de injectare in cuibul matritei.
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Pentru piesa CAPAC sistemul de injectare utilizat este sistemul de injectare directa si este
prezentat in Fig.3.

Fig.3. Piesa cu sistemul de injectare

A treia etapa consta in alegerea materialului plastic utilizat la injectarea piesei.
Acest lucru se face folosind biblioteca de materiale plastice ale programului si care contine
toate date necesare calculului parametrilor optimi de reglaj ai masinii de injectat si
prezentati in Fig.4.
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Melt Temperature [suggested) 240.000000 deq.C
firade |DSM213 Trade Neme |5tamy\anP83Em Ml Temperature [absolte maw] 280.000000 deq
Generc Link told Temperature [min.] W deq.C
S [WOLDFLOV Grckloce V7200 bold Temperature (ma) [ B0000000 | degC

Foapeties dieplayed in ed are aken from this peneic materal, Mald Temperature [suggested) [ aonooooo deq.C

Marimum Shear Stess 0.250000 tPa
Iiff INW% e IDSM Marirum Shear Fate 100000.000000 142

el Flaw Rate 0.9 g/10min (D1238)
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Fig.4. Datele specifice tipului de material plastic ales

Cea de-a patra etapa consta in introducerea caracteristicilor principale ale masginii
de injectat pentru care se necesita sa se determine parametrii optimi de reglaj ai acesteia.
Pentru injectarea piesei CAPAC s-a ales masina de injectat DEMAG SYSTEM 420-3200
an de fabricatie 2001 avand principalele caracteristici constrictive prezentate in Tab.1.

Nr.crt. | Denumire caracteristica Valoare | Unitate de mas.

1 Forta de inchidere 4200 KN

2 Diametrul melcului 70 Mm

3 Presiunea maxima de injectare 1620 Bar

4 Cursa maxima de dozare 350 Mm

5 Viteza maxima de injectare 450 cm®/sec

6 Factorul de amplificare al melcului 10 -

7 Numarul treptelor de viteza 10 -

8 Numarul treptelor de presiune 10 -

Tab.1.Caracteristicile masinii de injectat aleasa pentru
injectarea reperului CAPAC
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Ergotech EL-EXISS 200-840

Fig.4. Masina de injectat aleasa pentru injectarea
reperului CAPAC

Cea de-a cincea etapa consta in determinarea conditiilor optime de injectare pentru
piesa data luand in calcul conditile de injectare reale impuse si tipul de material
termoplastic ales si care sa ia in calcul urmatoarele aspecte:

a. posibilitatea realizarii procesului de injectare
b. presiune de injectare cat mai mica posibil
c. variatiile grosimilor de perete si lungimile drumurilor de curgere ale
materialului plastic
Rezultatul calculului conditiilor optime de injectare pentru piesa CAPAC este prezentat in
Fig.5.

I real-capac: best-inj-cond [Job Summary] _ O]
* MOLDING WINDOW RESULTS SUMMARY *

Fea=zible Molding Window Located RS

Freferred Molding Window Located eSS

COptimal Mold Temperature ; 60.00 deg.C

Optimal Melt Temperature ) 222.00 deg.C

Optimal Injection Time : 2.24 =ec

Cutput files produced

Summary File . real-capacll. fsu
Feport Template File : real-capacll 905
Molding Window Data . real-capacll. fmw

Holding Window Warning and Error Diagnostics

EXECUTED 20-APR-2002 18:37
COMPLETED 20-AFRE-2002 18:39

Fig.5. Rezultatele conditiilor optime de injectare

Utilizadnd datele obtinute in etapa anterioard se demareaza etapa de calcul a
parametrilor optimi de reglaj ai masinii de injectat care sa respecte cerintele de calitate
impuse piesei injectate. Rezultatele calculului parametrilor optimi de reglaj ai masinii de
injectat sunt determinati pentru cele mai importante faze ale procesului de injectare astfel:

1) parametrii de reglaj optimi ai fazei de injectare sunt prezentati in Fig.6
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Fig.6. Rezultatele parametrilor optimi de regla
ai fazei de injectare

a)parametrii de reglaj ai masinii de injectat
b)modul de umplere al cuibului matritei
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2) parametrii de reglaj optimi ai fazei de compactizare sunt prezentati in Fig.7

* OPTIMOM PACKIHNG PROFILE RESULTS SUMMARY *

Packing Pressure Frofile:
FPRESSTURE [MPa] STEP DURATIOH [=sec]
76.3 0.000

76.3 7.920
0.0 0.ooo0

a0

E. T########################################
R #
E 64 — b
5 | #
5 | #
U 48 — #
E | #
E | #
3z — &
| #
H | #
F 16 — &
a | #
| #
] | | | * |
2 4 & g 10
BACKING TIHME =ec
Cooling Time Information:
Cooling Time Cavity Frozen Hotel(=)
=ec 2,
0o.o0o0 100.0 All gates frozen at thi= time
0.399 100.0 FPaclking Pressure Eemowved
50.74 i100.0 411 mold cavity below Ejection Temp.
* FACKING PHASE RESULTS SUMHARY *
Total Packing Time : 7.92000 =ec
Total Cooling Time i 50.73754 =ec
Shot Weight : 256.71 g
Weight (Mold Cawity) z 253 .07 g
Maximum Clamp Force X 299 32 tonne

Fig.7. Rezultatele parametrilor optimi de reglaj
ai fazei de mentinere

3. CONCLUZII

in urma calculelor de optimizare a parametrilor de reglaj pentru masina de injectat
aleasa pentru efectuarea injectarii reperului CAPAC asa cum s-a prezentat in etapele
anterioare s-au obtinut urmatoarele valori ai parametrilor de reglaj ai masinii de injectat
prezentati in tabelul Tab.2.

In urma probei de matritd efectuate pe masina de injectat DEMAG cu matrita de
injectat piesa CAPAC utilizdndu-se rezultatele obtinute din programul de simulare s-a
observat o reducere semnificativd a timpului total de ciclu si o imbunatatire a calitatii
pieselor injectate si in acelasi timp o pastrare a constantei in timp a nivelului de calitate al
acestora.
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