BTS Conception de Produits Industriels
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	Eléments de correction.

Simulation injection plastique : Boîtier TP4
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Visualisation  du remplissage en fonction de la température.

On vérifie si des zones de la pièce se refroidissent avant la fin de l’écoulement.
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Visualisation des contraintes de cisaillement du front de matière.

On détermine les passages qui créent le plus de cisaillement (ces passages risquent de provoquer une dégradation de matière).
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Visualisation du front de matière en fonction du temps.

On peut déterminer s’il y a des écoulements préférentiels dans la pièce et à quel endroit se termine le remplissage
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Visualisation des pertes de charge du front de matière.
On vérifie que la longueur d’écoulement de la matière et les restrictions d’épaisseur ne génèrent pas de trop grandes pertes de pression. Si ces forces sont trop importantes, il faudra augmenter la pression de remplissage.
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Visualisation de la qualité de remplissage et des zones qui risquent de poser problème sur le boîtier
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Visualisation de la température du front de matière 
On vérifie que la température du front de matière est relativement homogène pour éviter d’augmenter la pression de remplissage (température trop basse) ou de risquer de détériorer la matière  (température trop importante).
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Visualisation de la gaine solide et de la direction des flux.

Si la gaine solide devient trop épaisse, elle obstrue le passage de la matière alors que l’empreinte n’est pas remplie complètement. Les flèches représentent le sens de l’écoulement
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Visualisation des retassures potentielles de la pièce.
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Visualisation des lignes de soudure.
Les lignes de soudure sont dues à la rencontre de deux flux de matière. Si cette rencontre se fait à une température élevée (proche de la température d’injection), les deux flux se mélangeront. Si la température est trop faible, la matière trop visqueuse ne se mélangera pas correctement au niveau de la ligne de soudure.
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