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Réduction de la déformée d’une baseplate
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Réduction de la déformée d’une baseplate

e Objectifs de I'étude

Réduction de la déformée de moulage d’une base plate
moulée par injection.

Nous envisagerons les voies d’amelioration suivantes :
Réglage du process,
Localisation du ou des points d’injection,
Aménagement du nervurage.
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Réduction de |la déformée d’une baseplate

Caractéristiques du PA6 15% FV Bayer Durethan BKV 115

sity [Pa-s]
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& T=2710)
mT=276.7[C]
® T=282.9[C]
* T=280[C)

[cm*3/y]

Specific Yolume
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1500
Temperature [C]

Chaleur spécifique (J.Kg1°C-1)

Conductivité
(w.ml°C1)

Densité (g/cm3)

Température de transition (°C)

Module d’Young sens parallele a la
fibre de verre (MPa)

Module d'Young sens perpendiculaire
a la fibre de verre (MPa)

Coefficient de Poisson v12
Coefficient de Poisson v23

Module de cisaillement G12 (MPa)

2420

0.2

1.0472
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5389

3937

0.4032
0.4262
1555
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Maillage coque a 12000
éléments pour calcul 2.5 D
Midplane Moldflow.

Le maillage doit étre
suffisamment fin pour pouvoir
prendre en compte les
changements d’épaisseur
notamment entre la peau et
les nervures.

La base plate a une épaisseur
comprise entre 3 mm pour les
nervures et 7 mm pour le fond
de la piéce.

Moule 2 empreintes D&G.
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Réduction de la déformée d’une baseplate

e Conditions de moulage :

Tempeérature moule : 80°C

Tempeérature du PAG6 : 280°C (durethan BKV 115)
Débit d’injection : 100 cm3/s pour 2 empreintes,
Pression de maintien : 200 b

Refroidissement : 37 s
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o Cartographie de la pression a la commutation, perte de

"""""""""""""""""""" £ o Pressure at V/P switchover|
=26.?2[MF‘a]i Perte de charge
1 : 30
5 [MF'a]E
£ 26.72 i 25 -
(cj:r(())tif ] Coté |
1
_ Y gauche ; 20
JO ] Q 004 —e— chemin
4 ! 15 / d'écoulement
4’ 1
— ) I gauche
i 10 .
13.36 . ! —&— chemin
5 | d'écoulement droit
5 | 5
! /
i
B.550 ! 0 ‘
6 & ! 0 1 2 3 4 5 6 7 8
1
I : N°des capt
1
i
1
1
1
1

La pression d’injection est de 27 MPa environ. La perte

i i
7 L_ﬁﬁ de charge dans le seul circuit d’'alimentation
(carotte+canal+seuil) est de 18 MPa environ.
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« Cartographie de la température en fin de remplissage

Température moyenne en fin de Température dans la demi-épaisseur en fin de
remplissage. remplissage pour les capteurs rouge et noir.
Bulk termperature_1
Time = 5.857[s] 300.0 7 TEmpelE-mEXYFm A T8325
500 2 | ET120
270.0 20001
2600 [ “ |
2500
240.0 -
5 5DDDDDDDD o 20‘00 a 40‘00 a BDIUD a 80‘00 1 DD‘D
W Ak OO0 T gg . No.rmallzed th\c.kness . . [ 2

La température de la matiére en fin de remplissage dépend :
- de I'épaisseur locale (le temps de refroidissement est proportionnel au carré de I'épaisseur).

- du débit traversant I'élément au cours du remplissage (la matiere stagne au niveau des pattes de fixation
avant la fin du remplissage).
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Déformation de la base plate pour le reglage et I'injection

actuelle La visualisation des déformées est amplifiée 20 X.

o o o o Deﬂecti;n,_all eFﬂacts:}{_C_o_mponentI
3 Scale Factor=20.00

Dafie<tion, Sfitsoraisl shinkage % Companant
Seais Factar=

2000

___Scale (100 rmm) |

ot Seale (100 ]

On mesure un pincement des fixations latérales de 0.8 mm environ.

Composante de la
déformée liée au
retrait volumique
uniquement.

Composante de la
déformée liée a
I'orientation de la
fibre de verre
uniquement.



o Cartographie du retrait volumique

Yolumetric shrinkage|
Tirne = 102.5[s]i

Le retrait
volumique est - (%] i
plus important au
niveau du fond E.000 .
(3.5% environ).

4.875
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Le retrait volumique
est faible au niveau
des nervures : 2.0 %

1.500
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Les variations de retrait
volumique dans la piéce
est une des origines
possible de la déformée.

Le niveau de retrait est
essentiellement lié a
I'épaisseur locale de la
piece.
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Réduction de la déformée d’une baseplate

« Deéformation de la base plate pour le réglage et I'injection

actuelle
Composante de la déformee ayant pour origine les differences de retrait
volumique uniquement :

Deﬂm'dmg S Facar 0 La variation du retrait
e volumique n’est pas a l'origine
| a du défaut de pincement des
VS pattes latérales.
n0ted [
0.3328
0.51192I
6.
MW Scale (100 mrm) ?

La visualisation de la déformée est amplifiée 20 X.
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« Orientation moyenne de la fibre de verre

L’orientation de la
fibre de verre est
une des origines de
la déformée.




Courbe du taux de

cisaillement dans la demi-
épaisseur. La valeur maxi
est a 75% de I'épaisseur.

Fiber origntation tensor
Mormalized thickness = -1.000
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I Scale (fllﬂ il I

Distribution de la fibre
de verre dans
I'épaisseur.

Orientation de
la fibre de
verre couche 1
(a la peau)

Orientation de
la fibre de
verre couche
0.74
(cisaillement
maxi)

Orientation
de la fibre
de verre
couche 0.5
(a coeur)



o Cartographie de I'anisotropie
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Anisotropic shrinkage
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Ci-contre une cartographie de
la différence entre le retrait
parallele et le retrait
perpendiculaire.

Des valeurs élevées
correspondent a des zones
orientées.

Il s’agit essentiellement des
nervures et des bords de
piece.
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Réduction de la déformée d’une baseplate

« Déformation de la base plate pour le reglage et l'injection

actuelle
Composante de la déformée ayant pour origine I'orientation de la fibre de verre :

Defection, oenaton eecisX Corponert Le défaut de pincement des fixations
latérales (0.8 mm environ) est
- entierement imputable a I'orientation de la
o fibre de verre.

A Le défaut de pincement des pattes a pour
origine la déformation en creux du fond.

[mm]

La fibre de verre est fortement orientée

04071 dans les nervures. Le retrait dans le sens
I de la fibre étant sensiblement inférieur au
08147 retrait dans le sens transverse, les
y - nervures ont un retrait inferieur au fond de
 woldlow’ , , ' la piece. Ceci est a l'origine de la
. see (0 o) -~ déformée du fond et donc des pattes de

La visualisation de la déformée est amplifiee 20 X. fixation.
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Réduction de |la déformée d’une baseplate

Essai d’'amélioration de la deformée par le réglage du process

de moulage :

Réglage du process

Valeur de pincement des
pattes latérales (mm)

Débit d’injection réduit a
50 cm3/s.

0.7

Pression de maintien : 0.8
150 b

Pression de maintien : 0.8
200 b (réglage initial)

Pression de maintien : 0.7

300 b

Conclusion : le réglage process ne permet pas d’améliorer sensiblement la déformée.
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Réduction de |la déformée d’une baseplate

e Essai d'amélioration de la déformeée : localisation et nombre
des seuils d’injection.

Configuration d’injection Valeur de pincement des
pattes latérales (mm)

2 seuils directs en extrémité | 0.7
de piéce S |

4 seuils nappes répartis 1.0
autour de I'ouverture centrale |

Conclusion : la localisation du ou des seuils d’injection ne permet pas d’améliorer
sensiblement la déformée.
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Réduction de |la déformée d’une baseplate

« Essai d’amélioration de la déeformee : conception du
nervurage

Désignation du réseau de nervure | Valeur de pincement des pattes
latérales (mm)

Suppression des nervures 0.4

Aménagement des nervures sur 0.55
les 2 faces du fond du base plate.

La hauteur totale du baseplate est
maintenu (3 mm nervure + 4 mm
fond + 3 mm nervure).

La piece a une déformée structurelle : La conception de ce nouveau réseau
de nervure permet de réduire sensiblement la déformée tout en conservant la rigidité de la piece.
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Réduction de la déformée d’une baseplate

 Analyse de remplissage REM 3D :

Avancée de la matiere et cartographie des pressions au cours de la phase dynamique :

Rem3D v2.3 Solver - Simulation Results Rem3D v2.3 Solver - Simulation Results

-

LR E1EME

Time: 1.481 = Full: 29.88 % Inc: 00080 Time: 3.347 = Full: 88.57 %, Inc: 00178

Rem3D v2.3 Solver - Simulation Results

v

1
a
[ o 0 e st
Time: 2,207 & Full: 44.87 % Inc: 00118
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 Analyse de remplissage REM 3D :

Avancée de la matiere et cartographie des pressions au cours de la phase dynamique :

Rem3D v2.3 Solver - Simulation Results
Rem3D v2.3 Solver - Simulation Results

EEEcit]

Time: 4.088 = Full: 83.00 % Inc: 00215

Rem3D v2.3 Solver - Simulation Results

1
1

; I
Time: 4.457 = Full: $2.00 %, Inc: 00238 o

Time: 1.481 £ Full: 28.86 % Inc: 00080
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Réduction de la déformée d’une baseplate

* Localisation d'une ligne de soudure :

Résultat Midplane :}gﬁ:lzjsstsl(;tgfrf Résultat Rem3D.
Moldflow.
Frosours Rem3D v2.3 Solver - Sj
__ Time = 11 25[s] e
] - T [MPa I
5 0 | 012 I g
— — Fa

15.09

10.06 I

5.030

0.0000

i
L?"
-3

NOW e — -0
I Scale (100 rmrm)

;
I ’
033561

Time: 4.497 s Full: 92.00 % Inc: 00238
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Réduction de |la déformée d’une baseplate

e Conclusion

L’orientation importante de la fibre de verre dans les nervures est
dans ce cas d’étude l'origine de la déformeée. L'orientation de la fibre
de verre dans la peau est en revanche beaucoup plus anisotrope.

Les conditions de réglage et la localisation des seuils d’injection
n'influe que peu sur la déformée de moulage de la piece.

Une réduction sensible de la déformée est calculée en concevant un
nouveau réseau de nervure. Nous proposons de répartir la demi-
hauteur des nervures sur les 2 faces du fond de la piece.
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