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1.1.1.1. 多段射出多段射出多段射出多段射出のののの狙狙狙狙いとはいとはいとはいとは・・・・・・・・・・・・
成形品の充填に関して成形品の充填に関して【【フローフロント温度一定フローフロント温度一定】】の考え方に基づき、一般的にの考え方に基づき、一般的に

射出率の決定は行われます。射出率を変化させることで流動先端速度を調整し、射出率の決定は行われます。射出率を変化させることで流動先端速度を調整し、
せん断発熱をコントロールします。また、充填速度を変化させることで射出圧力をせん断発熱をコントロールします。また、充填速度を変化させることで射出圧力を
制御することが可能です。例えば、最終充填位置近傍で射出速度を制御することが可能です。例えば、最終充填位置近傍で射出速度を下げる下げることでことで
最大充填圧力を下げることが可能です。最大充填圧力を下げることが可能です。

2.2.2.2. AutodeskAutodeskAutodeskAutodesk MoldflowMoldflowMoldflowMoldflow Insight(AMIInsight(AMIInsight(AMIInsight(AMI))))でのでのでのでの多段射出設定方法多段射出設定方法多段射出設定方法多段射出設定方法についてについてについてについて
AMIAMIの多段射出設定方法には大きく分けて以下のの多段射出設定方法には大きく分けて以下の22種類の方法があります。種類の方法があります。
○○○○相対相対相対相対ラムラムラムラム速度速度速度速度プロファイルプロファイルプロファイルプロファイル○○○○相対相対相対相対ラムラムラムラム速度速度速度速度プロファイルプロファイルプロファイルプロファイル

使用成形機の性能が不明な場合や設計段階での検討を行う場合に使用。相使用成形機の性能が不明な場合や設計段階での検討を行う場合に使用。相
対ラム速度設定は設定射出時間または総流量に対する相対的な流量調整が可対ラム速度設定は設定射出時間または総流量に対する相対的な流量調整が可
能です。能です。

○○○○絶対絶対絶対絶対ラムラムラムラム速度速度速度速度プロファイルプロファイルプロファイルプロファイル○○○○絶対絶対絶対絶対ラムラムラムラム速度速度速度速度プロファイルプロファイルプロファイルプロファイル
使用成形機の情報があり、成形条件表がある場合に使用。使用成形機の情報があり、成形条件表がある場合に使用。 絶対ラム速度

設定では以下の種類の方法で設定が可能です。但し、成形機の情報が必須と
なります。

●ラム●ラム●ラム●ラム速度速度速度速度 vs. vs. vs. vs. ラムラムラムラム位置位置位置位置
●流量 vs. ラム位置
●●●●最大最大最大最大ラムラムラムラム速度速度速度速度％％％％ vs. vs. vs. vs. ラムラムラムラム位置位置位置位置
●ラム速度 vs. 時間
●流量 vs. 時間
●最大ラム速度％ vs. 時間

→太字は実成形機設定条件に近い設定となります。

充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始

V/PV/PV/PV/PV/PV/PV/PV/P切替切替切替切替タイミングタイミングタイミングタイミングでででで切替切替切替切替タイミングタイミングタイミングタイミングでででで
保圧過程保圧過程保圧過程保圧過程へへへへ推移推移推移推移保圧過程保圧過程保圧過程保圧過程へへへへ推移推移推移推移

設定射出時間を元に各ストローク設定に
対する相対的な流量を内部決定します。

充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始

V/PV/PV/PV/PV/PV/PV/PV/P切替切替切替切替タイミングタイミングタイミングタイミングでででで切替切替切替切替タイミングタイミングタイミングタイミングでででで
保圧過程保圧過程保圧過程保圧過程へへへへ推移推移推移推移保圧過程保圧過程保圧過程保圧過程へへへへ推移推移推移推移

設定射出時間を元に各ストローク設定に
対する相対的な流量を内部決定します。

例：ストローク% vs. ラム速度％設定
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例：ラム速度 vs.ラム位置

充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始

V/PV/P切替タイミングで切替タイミングで
保圧過程へ推移保圧過程へ推移

充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始

V/PV/P切替タイミングで切替タイミングで
保圧過程へ推移保圧過程へ推移

例：最大ラム速度％ vs.ラム位置

必須必須!!

成形機の最大ラム速度は最大成形機成形機の最大ラム速度は最大成形機
射出率とスクリュー直径より算出される。射出率とスクリュー直径より算出される。
※※最大ラム速度最大ラム速度==

最大射出率最大射出率//スクリュー断面積スクリュー断面積

充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始

V/PV/P切替タイミングで切替タイミングで

保圧過程へ推移保圧過程へ推移

充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始充填開始

V/PV/P切替タイミングで切替タイミングで

保圧過程へ推移保圧過程へ推移

必須必須!!

流量は流量は

スクリュースクリュースクリュースクリュー断面積断面積断面積断面積スクリュースクリュースクリュースクリュー断面積断面積断面積断面積××××××××ラムラムラムラム速度速度速度速度ラムラムラムラム速度速度速度速度
で決定で決定
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3333．．．．活用事例活用事例活用事例活用事例
以下のサンプルモデルを用いて多段射出設定について検討を行います。多段射以下のサンプルモデルを用いて多段射出設定について検討を行います。多段射

出設定出設定を用いるを用いる目的は、フローフロント温度の一定及び型締力の低減とします。目的は、フローフロント温度の一定及び型締力の低減とします。

・材料：Generic PP MoldFlowDataBase

●成形条件

サンプルバンパーモデルサンプルバンパーモデルサンプルバンパーモデルサンプルバンパーモデルサンプルバンパーモデルサンプルバンパーモデルサンプルバンパーモデルサンプルバンパーモデル

　金型表面温度 ４０℃
　樹脂温度　　　 ２４０℃

　充填時間 ８ｓｅｃ
　Ｖ/Ｐ切替 ９８％
　保　　　圧 ５０ＭＰａ

　保圧時間　　 １０ｓｅｃ
　冷却時間 ２０ｓｅｃ

設計段階の為、使用成形機情報なし設計段階の為、使用成形機情報なし

1速充填の場合の流動解析結果

フローフロント温度に着目し、評価を行います。フローフロント温度に着目し、評価を行います。

約約2020℃℃程度のフローフロント温度の低下が発生しています。程度のフローフロント温度の低下が発生しています。

フローフロント温度に着目し、評価を行います。フローフロント温度に着目し、評価を行います。

約約2020℃℃程度のフローフロント温度の低下が発生しています。程度のフローフロント温度の低下が発生しています。 低速低速 低速低速 高速高速高速高速中速中速 中速中速

フローフロントの温度を上昇させる為に、
速度を下図のように高速へ。また、最終
充填位置近傍の速度を下げることで型
締力の低減を考える。
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相対速度プロファイルによる設定
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＊本資料内に記載の製品名は、それぞれ販売・開発元の商標・登録商標です。

＊掲載されているすべての情報は原則とし当社または原著作者その他の権利者が
著作権を有します。個人的な利用やその他著作権法によって認められる場合を
除き、当社の事前許可なく、これらの情報を複製、改変、頒布、販売、転載、
出版等することはできません。

CAEサポートセンタ ：〒755-8622山口県宇部市相生町8番1号 宇部興産ビル
Mail：cae@uis-inf.co.jp TEL(0836)22-0135

1速充填vs.多段射出設定の流動解析結果
（フローフロント温度）
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約約約約10101010℃℃℃℃のののの温度上昇温度上昇温度上昇温度上昇

多段射出設定を行い、解析を行った結果を以下に示します。多段射出設定を行い、解析を行った結果を以下に示します。

（最大射出圧力） （最大必要型締力）

多段射出において、使用成形機性能が不明な場合においても、射出速度の変更
による成形への影響を検討することが可能です。


