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Maquina de inyeccion ey

Unldad_ de cierre esta.unldad coqtlene los Es sistema de inyeccién es el encargado de la
mecaniSmos necesarlos para ubicar el molde y el plastificacion (fusion), dosificacion e inyeccion, en ella
de_la apertur.a y cierre del mlsmo,.dentro de esta se deben ajustar la mayoria de los parametro mas
unldad_ ’esta msta_lados los mecanismos de importantes que afectan al proceso, en el argot del
expulsion de la pieza ) proceso se le conoce como carro.

s
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Sistema de control.
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Sistema de inyeccion
]

Grupos principales de montaje de una unidad de inyeccion:

Tolva de material

Boquilla caleniada eleciricamente

Cilindro plastificador calentado electricamente

Fijacion del vastago de cilindro en estructura de maguina
Zona de entrada refrigerada {iraversa) con termaopar
Indicador de posicion para husillo

Cilindro iny=ccién hidraulico

Hidromotor para accionamiento husillo

[1] Boguilla [4] termopar [7] Zona entrada husille con
refrigeracion
[2] Brida [5] Husillo [8] Bandas calefactoras
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Sistema de inyeccion
o]

Injection Piston Diam eter
Sscrew Diameter V\

Injection Rate melt Velocity

. Flow rate OIL
Thrust Bearing

Intensification Ratio of Machine
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Gate

Fuerza de cierre
]

Es una prensa hidraulica o mecanica, con una fuerza de cierre suficiente para
contrarrestar la fuerza ejercida por el polimero fundido al ser inyectado en el
molde. Las fuerzas localizadas pueden generar presiones del orden de cientos de
MPa, que solo se encuentran en el planeta de forma natural Unicamente en los
puntos mas profundos del océano.

Si la fuerza de cierre es insuficiente el molde tendera a abrirse y el material escapara
por la union del molde. Es comun utilizar el area proyectada de una pieza (area
que representa perpendicularmente a la unidad de cierre el total de la cavidad)
para determinar la fuerza de cierre requerida, excluyendo posibles huecos o
agujeros de la pieza.

F=Pm x Ap

- F =Fuerza (N)
- Pm= Presién media (Pa)
- Ap = Area proyectada (m2)

El parametro fundamental para dimensionar una unidad de cierre es su fuerza para
mantener el molde cerrado. Usualmente se da este valor en toneladas (t). Otros
parametros importantes en una unidad de cierre son: la distancia minima entre
placas, la distancia maxima de apertura, las dimensiones de las placas y la
distancia entre columnas, la carrera del sistema de expulsion. Estos datos se
utilizan para dimensionar los moldes
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El molde se abre y cierra
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Sisteas de cierre

N\ _ > molde abierto

Wz

molde cerrado
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Sistemas de cierre

[1]
[2]
[31
4
[5]
[6]
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Partes principales de una unidad cierre de una maquina sin columnas:

Expulsor

Placa de sujecion mavil
Placa de sujecion fija
Maolde

Estructura

Cilindro de cierre

Unidad de cierre por pistéon
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Proceso de inyeccion
S

El molde cierray el sistema de inyeccién avanza -1 NN =
hacia delante y la boquilla se apoya en el molde.

2 Carga del material, el husillo gira y hace la
funcién de avanzar el material desde de la zona
de carga hasta la punta del husillo

3 El husillo avanza hacia delante haciendo la
funcién de pistén (sin girar) e inyecta le material
en la cavidad

Una vez esta la cavidad llena y la entrada de
material aun no esta sélida, se mantienen el
husillo presionando, esta es la fase de
compactacion y sirve para corregir la
contraccion de los plasticos al enfriarse.

AR

comunicar mas presion y se inicia la fase de

A O O

Una vez la pieza esta casi totalmente sélida, se
inicia el proceso de expulsion, se abre el molde y
se expulsa la pieza

Una vez la entrada se solidifica no se puede :

6 El molde cierray el sistema de inyeccién avanza
hacia delante y la boquilla se apoya en el molde. -1 ,




FOMDO EURDFED DE
DESENYOLVEMENTD REXIONAL
“Linfra manoira de facor Ewnpa

UMIGH EURDPEA

FORDO S0CIAL EURDFED
i E

SE e 0o fed auro

Ciclo del proceso de Inyeccion

Cierre del] molde

Aperbmra del mo lde

Avranice de laimidad de fgreccion

Llerado

I orp actac idm

Plastif ic ac ida

Feroceso de launidad de froreccidn
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Proceso de inyeccion
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Proceso de inyeccion
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Plastication and
additional cooling
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Proceso de inyeccion
S

/‘ Mold close time
S P Injection time

Packing time

= Hnldlng time (< gate seal time)

lastication time

Additional cooling time
Total mold close time

Mold opening time

L/~ Part ejection time

Total cycle time

i 0
Start of cycle End of cycle
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Unidad de inyeccion Husillo
S

No solo tenemos calor por las calefacciones
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Geometria de Husillo

Detail X~

Table 6 Significant Dimensions (Averages) of Screws for Processing Thermoplastics, Dievia-
tion of + 10% is common. L, = effective screw length according to European standard (Euro-
map 1). Model law: h, = &, (D, /Dg)y0™ [T7]
Diameter |Flight depth|Fligth depth |Fligth depth| Radial |Comments

{mm) (feed) | (metering) |  ratio light

L by he'hy | clearence
(mm) {mum) {mm)

30 43 2l 20:1 0.15 Peak-to-valley height of

40 5.4 26 21:1 015 |surface; 2-4pum

60 75 14 22:1 | 015 |R~1_4mm

20 21 13 24 1 0.20 R;-—S mm (30 - 60 mm dia)
100 10.7 4.3 25:1 | 020 g~ j0mm (61-150 mm dia)
iﬂ " 14 4'ﬁs 6 o 3 : 1 ﬁ; Fitch ¢ = D (to 0.7 D)

> mMax. ax 3. max 5 : L‘J'If alwm 20
Flight width 0.1 D

Maximum feed travel D




Muximum nomber of revolutions ———s-

Geometria de Husillo
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Geometria de Husillo

General purpose srew
15% 30% Eh%  (Mastly for amorp polymers)
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Valvula Anti retorno
]
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a) cerrada

b) abierta



Valvula Anti retorno
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Que dice la wiki y otros
]

e http://es.wikipedia.org/wiki/Moldeo por_inyecci
% C3%B3n

e http://iq.ua.es/TPO/Temad.pdf
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Influencia de los parametros de
inyeccion en el proceso
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PROPIEDADES DE LOS TERMOPLASTICOS PP
* Grupo RESINAS POLIOLEFINICAS 3 ,
= Material POLIPROPILENO
ESPECIFICACIONES DIN 16774-UNI 7033
ESTRUCTURA MOLECULAR SEMICRISTALINA
Método de Unidades Valores
prucha tiplcos
Peso espec(fico (densidad) ASTM D792 g,'.:mj 0.90
Densidad aparente ASTM D934 gfem —
Absoreidn de ogua (24 h-23°C) ASTM D570 ! 0.1
Temperaturz de ablandamiznto ASTM DI525 & 05 - 115
[VICAT-5 kg)
Dureza Rockwell ASTM DT85 | escala M 65-75
Dureza Shore ASTM DI1708 | escala —
Esfuarzo a la tensicn ASTM D436 Nimm* 0 - 40
(a It rotwra)
Elongacidn (a lo roturi) ASTM D638 & 150 - GO0
Médulo eldstica (n ln flexidn) ASTM D790 | Nimm® | 1200 - 1550
Esfuerzo al impacto (IZ0D-con runura) 150 180 mJ/mm? 6- 2
Resistenein dieléctica ASTM D149 EV/imm 2§ -32
Condiciones de ln probeta:
23°C-50% hurnedod relativa

Nota - Las propiedodes mecinicas pueden va-
rior de ocuerdo con el prado de viscosidad del

muderial fundido (melr index).

ACONDICIONAMIENTO POSTERIOR AL
MOLDEO (si se requiere)

en AIRE
en AGUA o 100°C - 5 min/min de espesor

e cn ACEITE
/ Nota - Se pusde presentar una contraccidn poste-
L / rior de 0.5 - 1%
/ "
. Commedn onutn:
” Velwes mé.
&0 ek
_._..-"
& w / Boo—t——= *L"'
s / £ ||
% 200 E 15 =
3 fl o : ]
I H 1 Cosiraczin et
Vabws min, |
0 1 2 1 q 5 mm i} 1 2 k| ] ] i mm
—+ Espesol e R e —s Erpaser de b plam
CONTRACCION POR MOLDED

LONGITUD DE FLUJO DEL
MATERIAL FUNDIDO (valores tpicos)

(valores tipicos)

Nota - LA LONGITUD DE FLUIQ y ¢l valor de ls CONTRACCTON también dependen de los CON-
DICIONES DE MOLDEQ y del grado de viscesidad (melt index) del material fundido (véanse

Cap. 2y 3}

FONDO EURDFED DE
DESENYOLVEMENTO REXIONAL
L ] -.\"'-“'Eurl'.l.uﬂ.

; TP -5
NORMAS PARA MOLDEQ DE TERMOPLASTICOS e
* VISCOSIDAD DEL MATERIAL DEPENDE DEL PP
FUNDIDO (alta-media-haja) GRADO (INDICE
DE FLUIDEZ
* TEMPERATURA DE FUSION Jﬁsué
* CONTRACCION POR MOLDEQ (lineal)** 1-2.5%
® CONTRACCION POSTERIOR DE MOLDEQ#* 0.5-1% Miquing de
**Véanse referencias en ln pdgina anterior i“}"ifdﬁ? i
usillo
CONDICIONES DE MOLDEO C%ob?:ﬂlgl.uﬂﬂ
Temperaturas =5
{valores tipicos)
) Tratamiento
% del material
]
\ CD i t - (=i se.imquiere)
8 Presecado
en AIREa  oC
duraeicn h
270 | 270 | 260 | 250 Secado en
s - DEHUMIDIFI-
240 | 240 | 230 | 220 EADGR o
duracidn h
Nota - La TEMPERATURA en el CILINDRO DE PLASTIFICACION d irse si se |
rumpe temporalmente el ciclo de moldeo, L
Presiones (valores tipicos de presitn especifica sobre el material}
® PRESION DE INYECCION (la. presicn) BO0-1200
-1200 bar
* PRESION DE SOSTENIMIENTO (2, presidn o pospresitn) 400-600 bar
= CONTRAPRESION sobre el HUSILLO (durante In plustificacién) 80-120 bar

Velocidades b l.iempns

Las VELOCIDADES y los TIEMPOS DE INYECCION, osi como las TEMPERATU-
RAS ¥ las PRES]DINES_, fichen fijarse en lo mequina en funcidn de las caracterfsticas ti-
??f gmdnzdejlmalenal utilizado, con la complejidad de la piezs moldeada ¥ el tipo de moldeo
sistema de alimentacidn). Véase capitlo 3, parte 3.7. REGULACION DE LOS PARA-
METROS DE MOLDED, -

Cambio de material y limpieza del cilindro de plastificacién

Al térming de la produceidn, In tolva debe descargarse y continuar el ciclo de moldeo
hasta que el material se agote,
Cuando el husillo y el cilindro estén vacios, deben “*purparse’ nerfecta i
s ment
pasar POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD, e = PRI,
La limpieza de Ins boquillas y otros companentes desmontables del cilindro puede efec-
tuarse en un horne a 400°C. Algunos residuos pueden quitarse con eepillo de alambre,

I PEQ

[T/
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Transmision de presion en plasticos

60 ' -

' L AL ] .
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40 Pup f (_‘pH]- /’ \p_gg) . Pey \I&:}) (Pc3)
. | 17 =1 \
10 B I S P / iy . 1\
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Transmision de presion en plasticos

FPaoly mer Melt

Paly metr I
Entrance__.'
Pressure

Pressure

Atmospheric
Pressure

l

|
|
|
|
:
|
R unner Gate Cawity

Flow Length ——=
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Presion
]

% bar
100 150,0
a0 120,0
G0 50,0
40 50,0
20 30,0
0 0,0
0,00 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 00 7,00 &,00 5,00 10,00 5

PHx Presion hidraulic... | __ | ¥3xVeloc. inyeccion __ | S5xValor real carrera..
Max = 150,0 bar kMax = 50.0 mm/fs kMax = 45,00 mm
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Vi contraccion de

Contraccion
o«
T S

Pieza salida -
I Lt I
molde

24 horas después '47 L —»I

L Vi
|
Pieza almacenada L,—>
|
— Vs
NSI
- GS

Inyeccion

VS contraccion de
transformacion

NS Post contraccion

CONTRACCION DE TRANSFORMACION (VS)

L
VS = 100 (%)
Ly
POST-CONTRACCION (NS)
1
NS = 100 (%)
L

CONTRACCION TOTAL (VS)

GS = VS + NS (%)



Llenado  Empacamiento

De molde

P
[Mpa

Manutencion de la presion la cavidad

Reduccion de presion en Encogimiento

Punto de
Llenado

t

Cambio a Punto de sellado [seg]
control por presion

PF oo el besrvodre s rzss
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Enfriamiento rapido en semicristalinos

Grafica de equilibrio

Este efecto es
mucho mas
marcado en
semicristalinos
de menor
velocidad de
cristalizacion
como PET y PA

Specific Volume ——

Room Transition Transiion
Temperature Temperature2 Temperature 1

Temperature ————=
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Transmision de presion en plasticos
...
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Capa fria y solidificacion de la pieza

Tared delm clde
Capafria
[ A
. W !
- ———_ oowo
E — - '
T | W-\;';“\;y
EXecto fusrde vmediatam erie
degnis delfrevts de lerada
Perfil & me bocidades . . . .
tras elfrerte de lenado Perfil d melocidades Enfriamiento
et el frerte de 1lerado

laminar



Presion de inyeccion

Part thickness

Thin Part

TR\

Thick Part

I\

Part surface area

Mare Wall Cooling
and Drag Force

Less Wall Coaling
and Drag Force

Restrictive Gate

Generous Gate

I
Gate size {
Long Flow Length Short Flow Length
Fowlengh | |l | | e |
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Melt
temperature

Colder Melt

Hotter Melt

=

Mold-wall
(coolant)
temperature

Colder Coolant Temperature

d

Hotter Coolant Temper ature

B

Ram speed

| mproper Ram Speed

e

Cptimized Ram Speed

«4—«&

Melt flow index

Lo Incles Material

High Indes: Material

@
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Espesor en las piezas plasticas

¢ Por que se recomienda uniforme entre 2 y 5 milimetros?
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Rebabas

Molded Part Final Part
Flash

Fart A

Sprue

Fart B

Copyright © 2007 CustomPartMet
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Lineas de union -
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helt stream s F outitain Flowe

—

1. Melt fronts 2. Weld line 3 Meld line
approach forms farms

Mert

Angulo menor de 120 °

Buena desaireacion
Presion suficiente

Temperatura en ambos frentes
similar

Fully frozen skin- Ho move e nt of melt.

Temperatura de union similar a

Inyeccion
L_/—N l‘@w&lﬂhn& y
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Poor Design
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Sink Mark
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Marcas de aspecto

Marcas de piel de tigre:

Se marcan siempre en el sentido de
avance del flujo, son tipicas en
piezas grandes o circulares, en
estos si el molde esta frio
empeoran estas marcas.

Aparecen en zonas de paro o
ralentizacion del frente de flujo,
cuando un lado esta gravado y
otro no aumenta el problema
aunqgue no es la causa principal.

Solucion:

Compensar la variacion de
velocidades.

Subir temperatura de molde y masa
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Marcas de aspecto
...

e Rafagas (dos tipos) « Degradaciones

Humedad

Degradacion
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Piezas de estudio




Usar la cabeza

Propiedades mecanicas
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Velocidad de inyeccion
Temperatura de inyeccion
Temperatura del molde
Presion de |la cavidad

Presion de mantenimiento

Tolerancias
dimensionales y de forma

Acabado superficial

Temperatura de inyeccion
Temperatura del molde
Presion de |la cavidad

Presion de mantenimiento

Velocidad de inyeccion

Temperatura de inyeccion
Temperatura del molde




FONDO EURDFED DE
DESENYOLYEMENTD REXIONAL
“Uinfwa manaine e fecor Eumpa
FOMDO SOCIAL EURDFED

"0 FSE isle 00 fe s

UMION ELURDPEA

Influencia del material y el proceso en el
molde

Moldflow
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Optimizacion disposicion de las entradas

COMPARATIVA.avi
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Tipos de analisis

- Fill F
- Flow

- Cool

- Warp

- Design of Experiment L.
— Molding Window [s]
— Gate Location &

i
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| Import CAD Model |
v

@ e ciovoe [
h

Global
Refine Mesh Density <:

v Local
Select Material

v
Select Gate Location — Gate Location

Y Analysis
Pick the Molding Machine
h

Mold

Determine Molding
—Conditions——————— Melt
Set Analysis Parameters

v Injections

Run Analysis
v

Filling Problem Resolution
v

Runner Balancing
v

Packing Profile Selection




FOMDO EURDFED DE
DESENYOLVEMENTD REXIONAL
“Linfra manoira de facor Ewnpa

FORDO FOCIAL EURDFED

"0 FSE isle 00 fe s

UMION ELURDPEA

Formatos de ficheros CAD
«

In MP1/Synergy

Stereo-lithography (.stl)
Moldflow (.mfl)

C-MOLD (.cmf)

IDEAS Universal (.unv)
Ansys Prep 7 (.ans)
Nastran (.nas)

Nastran Bulk Data (.bdf)
Patran (.pat)

Fem (.fem)

IGES (.igs, .iges)

In MDL
- STEP AP203 (.stp, step)

— Parasolid (.x_t, .x_b,
Xmt_xmb, .xmb, .xmt)

- IGES (.igs, .iges)
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Tipos de Malla
o]

e Midplane (triangulos)
e Fusion (triangulos)
e 3D (tetraedros)

4 & &
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Malla Fusién y plano medio

e La malla no debe tener
- Free edges
- Manifold edges
- Grandes Aspect Ratio
- Huecos
- Una lectura incorrecta de espesores
— Un macht ratio muy bajo
— Ni intersecciones, ni solapamientos

A = Free Edges

B = Manifald Edge
= = MNan-Manifald
Edge
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Malla Fusién y plano medio

e Aspect Ratio
- Medio < 3:1
- Maximo < 6:1

e Para el flow analisis valores altos pueden ser tolerados
pero no para el cool o warp

- Se debe evitar que los elementos con alta relacion
de aspecto queden orientados en la direccion del
flujo
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Malla Fusién y plano medio
]

e Definicion de los grupos de elementos

e Tienen que estar orientados T — T
e Totalmente conectados Y o racs Taameies a0 -

Modes 1315
. . Beams 95
— N O I n te rseCCI O n eS Connectivity Fegions 3
Edge Detailz
1 Free Ed 1]
- No solapamientos Mol Edces 2650
Man banifold Edges 1]

Orientation Details
Elements not onented 1]

|ntersection Detailz
Element Interzections 1]
Fully Owerlapping Elementz 0

Surface Triangle Aszpect B atio

kinimum Aspect B atio 1.166335 |
b aRirum Szpect B atio 5874541
Average bepect Hatio 2047477

Cloze |
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Ejemplos de malla
]

e Flujo a través de espesores diferentes

2.0 mm

1.0 mm Y B

3.0 mm

2.0 mm

1.0 mm

3.0 mm

\

Significant Hesitation in thin section
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de soldadura

Ineas

I 4

de |

icion
problemas de malla

Preed

iempre se forman detras de agujeros o

[
» 2
O o
S ©
29
I c
L o
Or
Sf
o)
)
S o
%e
en
c O
= C
SU
©
1 o0
®

Weld line and failure
due to flow around core

{21120 O N g1 )

|Therm0plastic:s Injection Molding |

STt 7o

Weld lines

TEE T e T

Feady

[i| Weld line fine

weld lines || @

STEE T ER T

If the mesh is too course, weld lines may not be shown
accurately, or at all. You may need to refine the mesh

to obtain a better weld prediction
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Atrapamiento de aire

e Pueden no predecirse si la malla no es
suficientemente fina

minal wall
mm
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Mesh Detail
c 1

e Model must represent FLOW characteristics
- Thickness (distance between elements)
- Flow length
—- Volume

e Small features of a part should be eliminated
from a flow model
- Blends
- Radii
— Fillets




A Model With and Without Radii

Wy
e

e No Radii imported from
CAD
system

e Small corner Radi
imported
from CAD system

3. 25TE+DS

1. 629E+05
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Compute Time, Mesh Density and Accuracy

e As mesh density increases, the compute time increases exponentially, and
there is a limited accuracy improvement

T 4000 : &

T 3500
T 3000
T 2500
T 2000
T 1500
T 1000
T 500

CPU TIME [Sec]

564 1078 2424 4212 6564 10752
—- Pressure

No. of Elements ——Compute Time
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Localizacion de la entrada
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Reglas de diseno para colocar las
entradas
o]

Colocar la entrada para buscar que el flujo este
equilibrado

Colocar la entradas en las zonas mas gruesas vy lejos
de la zonas delgadas

Colocar las entradas para que tengan flujo
unidireccional

Anadir el numero de entradas necesario para
mantener la presion minimos

Evitar la sobre compactacion por anadir entradas
adicionales
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Colocar la entrada para buscar que el
flujo este equilibrado

e Equilibrado

- , Unidirectional ’
orientation, possible packing variation

orientation

Radial orientation, possible warpage due to [ .

Radial orientation, 4 Y 1
Large weld line formed at near EOF o L
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Place Gate to Achieve Balanced Filling
]

e Desequilidrado

Weld line forms early, Radial orientation

e All gate locations have advantages and disadvantages but the one
below is not at all balanced. The part was split into thirds. This makes
the center third fill early.




Equilibrado
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Llesh Thiclmess [mm]

3.000 .

2625

Balanced

Unbalanced Filling Fill time
= 1.634[s]
[5]

1.654 .

1.271

0.8472 [

=]
0.4236 . ]

0.0000
alanced Fillitig”’ [

1.240
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Colocar entradas en zonas segun
espesor

(a)

Thirm Transiticon Thick

(=l
U=
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Colocar entradas en zonas segun

espesor
c |

e Se consiguen mejores
compactaciones colocando
las entradas en las zonas
gruesas

e Y se consiguen

1255
generalmente menores M'
presiones de llenado =
b.O7E
-

Contraccion volumétrica a
la expulsion
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Entradas cerca de zonas delgadas

e Cuando hay un cambio de espesores significativo no se deben

colocar las entradas proximas a estas zonas

e El plastico siempre avanza primero por el camino mas sencillo o

de menor resistencia

v

y-

-
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Place Gates to Achieve Uni-directional

Filling
]

e Place gates so the flow of plastic is uni-directional

e This keeps the molecular orientation consistent across the part,
reducing warpage

e This type of gating best used on long narrow parts

e Possible disadvantages are non-uniform packing and higher fill

pressures
o B E = = =
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Anadir entrada reduce la presion
...

[MPal]
e Cuando la longitud del B
flujo es demasiado | 878
larga para el espesor co 1o I
de pares y el material
29.60

usado, la presion de
llenado se vuelve 0.0000
demasiado alta.

[MPa]
’ v ‘ ?d_EE.
e Al anadir las entradas ' 5596
hay que tener cuidado 731 B
de no desequilibrar el [ % o

llenado
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Prevent Overpacking by Adding Gates

e Una entrada en el centro es
flujo no equilibrado

—

e Afadir una entrada y configurar = W
las segun la imagen nos da un -
llenado equilibrado y menor |
presion de llenado. _ T -

Tambien crea una linea de
union
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Gate analisis de Moldflow
c 1

e C(Consideraciones

— Procesabilidad

e Es posible producir la pieza si la entrada esta colocada en ese
punto?

— Presion minima
e Menores presiones de inyeccion producen menores tensiones de
cortadura durante el llenado
— Resistencias geometricas

e Donde la entrada no causa sobrecompactacion? Esta calculado
en el plano XY, es importante colocar bien la pieza

— Espesor

e Es posible compactar la pieza cuando la entra esta colocada en
esa ubicacion?
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Para multi-entradas
c 1

e El estudio de Moldflow de entrada es una técnica que
se realiza de una en una.

- Si no hay entradas especificas calcula la mejor
ubicacion de una entrada

- Si hay entradas seleccionadas calcula la mejor
ubicacion de la segunda entrada

1.000 !

0.7500

Best gate location

0.5000
0.2500

0.0000




Entradas

e
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Una entrada

e

|

tres entrada




;.. Como elegir la entrada?

| \

” Multiple \

/ }‘ Edge |I|1|I

[ gates I|I I|I
-y =S

I \

II |'I Edge |I| II|

|I |'I gate II| |

| || \
'.III III.'

I|I | 1 II|I

IIII |||I TlD‘p I| ||

center ||
“1 gate |

UMIGH EURDPEA

Gating Options: Many ! Best ?

\

\
|| Tunnel '||'
| ate '\

A 7
A u
\”I." 'nﬂllla'
I Il
| Muttipte |
| top I
(/ gates ||
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EJEMPLOS

INDUSTRY: Automotive

I Jaguar Cars PRODUCT: Centre Console

Problem
= Warpage
=  Unacceptably high scrap rate (42%)

= Resultant part caused problems in
subsequent laminating process

Solution
= During initial training used Moldflow
to diagnose the problem Scrap Before Modffication
= Changed gate location and wall - ——— MO —15%
thicknesses to reduce warpage ———Veneer— 20 %umm—
Machining . 50 o o ——
Assembly 2%
Benefit n‘mﬁﬁﬁm :

= Scrap reduced from 42% to 7%
= Stable processing window

= No problems in laminating process
= Huge savings on 1 tool

“Molding 2%,
Veneer 4%
Machining 1%

Improved design reduced scrap cost from £700k to £100K® resrer mee WA



