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도광판사출성형해석2.
본 연구에서 사출성형조건이 도광판의 광학적

특성에 미치는 영향을 확인하기 위하여 휴대폰용

도광판들 대상으로 사출성형 해석을 수행하였다.
에 스프루 런너 게이트를 포함한 개취수Fig. 1 , , 2

도광판의 형상을 도시하였다 사출성형 해석은.
Moldex 3D® 사용하였으며 두께 방향으로 층의, 8
육면체요소로 격자를 구성하였다.
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Fig. 1 Light guide plates with delivery system

Table. 1 Injection molding conditions for the LGP

Molding conditions Value

Melt temperature (°C 300
Mold temperature (°C 90

Injection time (s) 0.111
Packing time (s) 0.75
Cooling time (s) 14

Fig. 2 Flow patterns during the filling stage
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재료는 의 엔지니어링 플라스틱Mitsubishi 社
인 을 사용하였고(Polycarbonate) lupilon HL-7001 ,

에 해석에 사용한 사출성형 조건을 요약하Table 1
였다.

Fig. 2 .
, 0.12
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성형조건에따른광학적특성분석3.

광학적 특성을 분석하기 위하여 금형온도 값을

변형 인자로 설정하여 해석을 진행하였다 수지.
온도가 300°C 일 때 금형온도를 90, 110, 130, 150°C
으로나누어해석을수행하였고 에해석결과, Fig. 3
로부터 얻어진 복굴절을 비교하여 도시하였다.
상기 결과를 보면 수지의 흐름에 따른 방사형

패턴을 가지고있으며 금형온도가, 90°C 일 때게이
트 부분에 복굴절이 과도하게 예측되어 있음을

확인할 수 있다 또한 금형온도가 높아질수록 복굴.
절 패턴이 완화되고있으며 에도시된, Fig. 4 Fringed

을 통해서도 금형온도가 광 특성에 영향을pattern
주고 있음을 확인할 수 있었다.

(a) 90°C (b) 110°C (c)130°C (d) 150°C
Fig. 3 Birefringence for various mold temperatures

(a) 90°C (b) 110°C (c)130°C (d) 150°C
Fig. 4 Fringed patterns for various mold temperatures

90°C

300, 330, 340, 350°C
. Fig 5.

.

.

(a) 300°C (b) 330°C (c)340°C (d) 350°C
Fig. 5 Birefringence various melt temperatures

결론4.

본 연구에서는 용 도광판의 사출성형해석LCD
을 통하여 금형온도와 수지온도에 따른 복굴절의

변화를 고찰하였다 해석 결과로부터 금형온도가.
높을수록 복굴절이 완화되어 광학적 특성이 향상

된 반면 수지온도의 변화는 복굴절 변화에 미치는

영향이 적은 것으로 확인할 수 있었다 상기 연구.
결과를 토대로 소형 도광판 제작에 적용하면 광학

적 특성 향상에 활용될 수 있을 것으로 기대된다.
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