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“La collaborazione € la chiave che apre tutte le porte della creativita e dell'innovazione.”
- Anonimo -
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PLASTICS INNOVATION POLE

Proplast €& un centro R&D  privato,
riconosciuto anche come cluster, le cui
aziende associate appartengono alla filiera
industriale dei polimeri e dei compositi.

E Co-gestore del Polo di Innovazione Regione
Piemonte.
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Siamo il partner ideale
per la consulenza e lo
sviluppo di progetti
industriali e finanziati
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Progetti finanziati



Attivita di ricerca applicata
e di consulenza,
a supporto dello sviluppo
tecnologico e industriale
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MATERIALI WAl ~—




Test di controllo qualita,
chimici e reologici,
dalla materia
al prodotto finito

ANALISI &
TESTING




Consulenza e
servizi specializzati
sulle diverse tecnologie
di trasformazione
delle materie plastiche

INGEGNERIA DI
PROCESSO




Estrusione & Compound

Filmatura in bolla




Una vasta gamma di
servizi, soluzioni e
tecnologie applicate
per le attivita di
progettazione CAD e CAE
e prototipazione di
manufatti polimerici

INGEGNERIA DI
PRODOTTO




Progettazione CAD

Progettazione CAE




Progettazione stampi
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Il Digital Twin con Engel SimLink
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Il Digital Twin con Engel SimLink

Injection Pressure

80.000 —
62.000

44.000

26.000
= Moldex3D simulation {MPa)
— Real
8.000
X 2z
? 30 60.00mm | |
-10.000 | MOIdeX‘ I I I I I
0.000 4.000 §.000 12.000 16.000 20.000

Time (sec)
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: Process Machine : ENGEL - custom (View Only)
oling | Summary

fing methad - Machine mode 2 (by injec Summary | Injection Unit | Clamp Unit | Gener:

In this mode, the injection time is set by u} || Item Content
and packing time are determined by flow 12 | praker ENGEL
VP-switch-over settings.
Grade custom
Process File - lce scraper Runi 2. pro Last modified dale {yy/mm/dd)
Mesh File - acgqua_Run7_1.mfe b
Screw Diameter 40
ial File - ABS STAREXMP-0660 1
Material File - = =L Screw Strake 200
Machine Setti
T S M ShotWeight 23049
ENGEL - custom —
| Injection Pressure 240
Injection Rate 141
Clamping Force 122

Help

Capture
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IL MODELLO

Massimo livello di definizione della configurazione
stampo, compreso il percorso completo intrapreso dalla
plastica per raggiungere la cavita stampo.

EHAEAOD A
4 '® . Model
b @, Pari(2)
¥ @ T Cold Runner(26}
| » ® [ Injection Unit(15)
v @ 5 Moldbase(2)
v @ U cooling Channel(16)
» @ @ Boundary Conditon_ .
4 ® " Boundary Conditions
4 ® X Moving Inlet
® X EM#1-Auto
4 @ . Coolant Inlet'Cutlet
® @ Coolantinlet
@ © Coolant Outlet
4 ® @ Gate Face
® ® Auto

* Moldex3D scomm 9
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IL MODELLO

Massimo livello di definizione della configurazione
; @ stampo, compreso il percorso completo intrapreso dalla
!!1! ANGABEN FUR ENGEL STANDARDDUSEN OHNE GEWAHR !!! plastica per raggiungere Ia Ca.Vité. Stampo.

FabNr | D1 | D2 | D3 | A1 | A2 | L1 | L2 | L3 | D4 | D5 | A3 | La | LS
[mm] | (mm] | [(mm] | ] | [T |[mm]|[mm] | [mm]|[mm] | [mm]| [] |[mm]| [mm]

245053 | 4 7 12 | 15 | 15 | 163 | 151 5 12 40 | 60 | 35 3

A{ BN

Mozzle Zone Wizard *

-:- Base Point

Target: -435.860, -2066.143, 0.000 3
<d Nozzle

Tip: | General =

Body: |TypeB =

X

Z
" Moldex3D wmmm___

Ok Cancel
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Moldex3D Process Wizard (View Only) 7 x

IL PROCESSO

. A _ Massimo livello di definizione del processo
n this mode, the injection time is set by user. The filling
and packing time are determined by flow rate profile and dl stampaggio a iniezione con || “Machine
VP-switch-over settings. "
mode”.
Da uno step iniziale di prima
approssimazione, allo step finale di massima
Material File - ABS_STAREXMP-0660_1.mtr

Machine Settings precisione
EMNGEL - WC 460/120 TECH View...

Project Settings IFiIIing.’F*ackingl Cuoling' Summary

Setting method : Machine mode 2 (by injection time)

Process File - lce_scraper_revEngel Run2_1.pro

Mesh File - acqua_Run7_1 mfe

Capture Settings Help Close
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Moldex3D Process Wizard (View Only)

Project Settings Filling/Packing | Ceoling | Summary |

Filling =setting
Injection time - 14.0701 SEC
[ Flow rate profile (39). ]

Injection pressure profile (1)...
WP switch-over
By ram position as B8.9788 mm

Packing setting

Packing pressure refers to machine pressure

Packing pressure profile {23)...

Melt Temperature 225 oC

Maold Temperature 45 o

Advanced Setting...

Capture

Settings

Help

Close

IL PROCESSO

Massimo livello di definizione del processo
di stampaggio a iniezione con il “Machine
mode”.

Da uno step iniziale di prima
approssimazione, allo step finale di massima
precisione
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>~= IL PROCESSO
Type: Injection Velocity (%) vs. Ram Position {mm) ~ SectionNo- 39 g
Consider barrel comgression for solver calculation e
ramie e . o . )
19000 o2 Massimo livello di definizione del processo
Stepwise
90.00 Byl di stampaggio a iniezione con il “Machine
80.00
: Stroks time - mode”.
2 o0 50ted. | sue Da uno step iniziale di  prima
% Injecting volume : . . . . .
5 B DALY, | o approssimazione, allo step finale di massima
§ 4000 | .
E ] Suck back - precisione
X il 173484  mm
10.00 ¢
0.00
§5.61 50.05 5249 45.93 39.37 3280 2624 19.68 13.12 656 0.00 | oo Advieor
Ram Position (mm) Capture._
Node Node-1 | Node-2 | Node-3 | Node-4 | Node-5 | Node-8 | Node-7 | No '
Ram Poesition (mm) | 55.6092 655396 653393 650712 641301 622126 62.0011 5.
Injection Velocity (%) | 8.20874 8.53858 10.0088 10.3039 9.30187 8.55266 8.97435 3.4
—_— Cancel

Max. pressure = 2056 MPa_ Max. flow rate = 150.8 cm*3/sec
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>< IL PROCESSO
Type: Packing Pressure (MFPa) vs. Time (sec) ~  Section Mo 23

Packing pressure reference to maximum machine pressure.

Profile t . . . o e e
— i Massimo livello di definizione del processo
184.50 Polyline di stampaggio a iniezione con il “Machine
S 14350 ' e . .
2 12300 Da uno step iniziale di prima
g approssimazione, allo step finale di massima
= 8200 |- . e
g oine precisione
S 4100 oo -
20.50 E
0.00
000 091 181 272 362 453 544 634 V25 815 906 Profile Advisar
Time (sec) Captiie.
Node Node-1 | Node-2 | Node-3 | Node-4 | Node-5 | Node-8 |Node-7 '
Time (sec) 0 0012 002 0046 0066 0076
Packing Pressure (MPaj} 5315‘15 63. 522¢ 53‘1854 59124? 557?‘1? 5412‘1? 45 3396 _
Cancel

Max. pressure = 2056 MPa [
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Moldex3D Process Wizard (View Only)

Project Settings! Filling/Packing Cooling |Summary

Cooling / Heating. .
WMald Insert Initial Temperature. ..

Eject Crteria

?
Item Value | Linit ‘
Cooling method General
Initial Mold Temperature 45 oC
Air Temperature 25 oC
Eject Temperature &8 . oC
Cooling Time 35 .sec
Mold-Open Time 634 ZeC
Ejection Timing After Mold Cpen 0 sec
Mold preheat Seting |

Mold Metal Material

Part Insert Initial Temperature

Estimate Cooling Time...

Capture Settings Help

Close

IL PROCESSO

Massimo livello di definizione del processo
di stampaggio a iniezione con il “Machine
mode”.

Da uno step iniziale di prima
approssimazione, allo step finale di massima
precisione
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Filling/Packing_Mel Front Time
Time = 5.689 sec (EOF)

[sec]
Max 5.687
5.308
4,928
4.549
4170
3.791
3412
3.033
2654
2275
1.896
1.516
1.137
0.758
0.379
Min 0.000

Lix

Moldex3D

Infrangere le barriere tra simulazione e produzione.
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40.00 mm 1

FillingPacking_Melt Front Time

Time = 4.630 sec (VP Switch)

Isec]

Max 4.630
4321
4.013
3.704
3.305
3.087
2.778
2.469
2.161
1.852
1.543
1.235
0.926
0.617 4
0.309

vin »8 0,000
2x

Moldex3D

30,00 mm

STEP |

Moldex3D

Generare i dati di input per SimLink

[Filling]

Injection time (sec)

Melt Temperature (oC)

Mold Temperature (oC)

Maximum injection pressure (MP..

14
230
45
240

Injection volume (cm?3}

§6.1604 SO = 80%

[Packing]

Maximum packing pressure (MPa)

[Codling]

Cooling Time (sec)

Mold-Open Time (sec)

Eject Temperature (aC)

Air Temperature (oC)

[Misczellaneous]

Cycle time (sec)

Residence time for hot runner (s...

Mesh file

Material file

Machine

240

35
6.34

25

55.34

278.766

acqua_Run7_1.mfe
ABS_STAREXMP-0660_1.mir
EMGEL - ENGEL
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PLASTICS INNOVATION POLE

[Filling]

Injection time (sec)

Melt Temperature (oC)

Mold Temperature (oC})

Maximum injection pressure (MP..

Injection volume (cm#3}

[Packing]

Maximum packing pressure (MPa)

[Codling]

Cooling Time (sec)

Mald-Open Time (sec)

Eject Temperature (oC)

Air Temperature (oC)

[Miscellaneous]

Cycle time {sec)

Residence time for hot runner (s...

Mesh file

Iaterial file

Wachine

230

45

240
66.1694

240

35
6.34
88
25

55.34

278.766

acgqua_Run7_1.mfe
ABS_STAREXMP-0660_1.mir
EMGEL - ENGEL

Parametri di processo STEP |

STEP Il  ENGEL sim link

Simulazione dei dati di output di SimLink

[Filling]
Injection time (sec) 14.0001
Melt Temperature (oC) 230
WMold Termperature (oC) 45
Affinamento Maximum injection pressure (MP.. | 205
simulazione con Injection volume (cm*3) B6.1694
dati macchina [Packing]
Maximum packing pressure (MPa) | 205
[Cooling]
Cooling Time (sec) 35
Mold-Cpen Time (sec) 6.24
Eject Temperature (oC) E]
Air Temperature (o0C) 25
[Miscellansous]
Cycle time (sec) 55,3401
Residence time for hot runner (s... | 278 766
Mesh file acqua_Run7_1.mfe
Material file AEIS_S'I-'AREXM-F'—DBBDJ .mtr
Machine EMGEL - ENGEL
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STEP Il  ENGEL sim link

Simulazione dei dati di output di SimLink

Flow rate profile X Flow rate profile X
Type: Injection Velocity (%) vs. Ram Position (mm) v| SectionMNo: 1 2| OF Type: Injection Velocity (%) vs. Ram Position (mm) v SectionNo: 1 I O
Consider barrel compression for solver calculation Consider barrel compression for solver calculation
Profile type Profile type
100.00 100.00
Stepwise . Stepwise
30:00 Palyline .Aﬁ‘/na{nento 2000 Polyline
__ Gooo s simulazione con __ Gooo I
= i Stroke time : A , £ i Stroke time :
=z 504609 sec dati macchina z 5.04609  sec
T 6000 — g 60.00 S
=2 Injecting volume : L Injecting volume :
g s000 Saih > o0 81.877 3
g 4000 [ § 4000 ' em*
§ 20.00 Sﬂuck back : ;li. 30.00 Suck back :
= Semil J I mm A 1.72426 mm
10.00 > - 10.00
0.00 0.00
200.00180.00160.00140.00 120.00100.00 80.00 60.00 40.00 20.00 0.00 Profile Advisor. 65.16 58.64 5212 4561 39.09 3258 2606 1955 13.03 652 0.00 Profile-Advisor
Ram Position (mm) —— Ram Position (mm) Capture...
Section Section-1 Node Mode-1 Mode-2
Ram Paosition (mm) 200 0 | Ram Pasition (mm) 66,1657 0 I
Injection Velocity (%) 93 g2 E— Cancal il i) RoREE ik Caricel
Max. pressure = 240 MPa, Max. flow rate = 141 cm"3/sec Max. pressure = 205 MPa. Max. flow rate = 150.8 cm*3/sec

Parametri di processo STEP |
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Moldex3D s0momm L

Parametri di processo STEP |

STEP Il  ENGEL sim link

Simulazione dei dati di output di SimLink

R
Filling/Packing_Melt Front Time Filling/Packing_Melt Front Time
Time = 0.000 sec i Time = 4.388 sec (VP Switch) L

[sec] ‘ [sec]
Max »— 4.387 Max 4.387

Filling/Packing_Melt Front Time
Time = 4.630 sec (P Switchy
Isec]

Max >py 4,630

| 4004
3802

3.509

Affinamento
simulazione con 3217
dati macchina 202

2.632
2.340

2047

33333

aaaaa

11111

1.755

sssss

1462

1.170

0877

£

0505 Y

Moldex3D soomm L1

0.202

0.000
ZX X

Moldex2D soo0mm L Moldex3D womm
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Filling/Packing_Melt Front Temperature
Time = 4.630 sec (VP Switch)

el

Infrangere le barriere tra simulazione e produzione.
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230.219
238.049
236.879
235,709
231539
233370
232.200
231,030
220860
228,690
221520
226.351
225181
20011 %
222.841

221.6M1
2

Moldex3D a00omm L
Parametri di processo STEP |

Affinamento
simulazione con
dati macchina

STEP |l

ENGEL sim link

Simulazione dei dati di output di SimLink

Filling/Packing_Melt Front Temperature
Time = 4.388 sec (VP Switch)

el

Mant

239.219

238.049

Moldex3D

30.00 mm
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Filling/Packing-Sprue Pressure it e shaeht
Isec] O
48.000 — —— STEP|(MPa) b 4 e =
—— STEP I (MP sore | I k
= - N ENGEL sim lin
ol Simulazione dei dati di output di SimLink
i . Imulazione deil datl dl outpu I SdIMLIn
Injection Pressure P
; —
28-300 ] 3.241
18.200 i Sprue Pressure
2,161 .—
9.600 L
MoldexzD -
0.000 | ‘ i I |
0.000 4000 8000 12000 16000  20.000
FillingiPacking-Ram Position Filling/Packing-Injection Speed
Time {sec) ——
210.000 — —— STEPI(mm) 18.000 — —— STEPI{mmisec)
FillingfPacking-Injection Pressure — STEP Il (mm) —— STER Il (mmisec)
48.000 — 168.000 — 5.400
—— STEP | (MPa) [l
—— STEP Il (MPa) ‘
36.800 —| 126.000 -7.200 —
25600 — 84.000 —| -19.800 —
14.400 — 42.000 -32.400
Moldex M 3D
3.200 | N oigog: | MRS : : : | 45,000 _|_Moldex : : : :
0.000 4.000 8.000 12.000 16.000 20.000 0.000 4.000 8.000 12.000 16.000  20.000
Moldex3D
8.000 [ [ I I | Time (sec) Time (sec)

0.000 4.000 8.000 12.000 16.000 20.000

Time (sec)
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STEP Il  ENGEL sim link

Simulazione dei dati di output di SimLink

Filling/Packing_Max. Wolume Shrinkage
Time = 13.345 sec (EOP)
k]

Mz 7.400
I 6.907
16.414

—15.920

—{5.427

4.933

[

4.440

3.947

3.453

o ]

2.960

2.467

—11.973

1.480
0.987
0.493

Min 0.000

if
4 Moldex3D oommi
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[Filling]

Injection time (sec)

14.0001

Melt Temperature (oC)

Mold Temperature (0C)

Maximum injection pressure (MP..

Injection volume (cm#3)

[Packing]

Maximum packing pressure (MPa)

[Cooling]

Cooling Time (sec)

Maold-Open Time (sec}

Eject Temperature (oC)

Air Temperature (oC)

[Miscellaneous]

Cycle time (sec)

Residence time for hot runner (s...

Mesh file

Material file

Machine

230
45 Ottimizzazione

= processo
produttivo

66.1694

35
5.34
a8
25

553401

278.766

acqua_Run7_1.mfe
AE!S_S'I.'ﬁREXM.F'—DSBU_‘I .mir
EMGEL - ENGEL

Parametri di processo STEP /I

STEP I

Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo

Moldex3D

[Filling]

Injection time (sec) 14 0701
Melt Temperature (0C) 225
Mold Temperature (aC) 45
Maximum injection pressure (MFP... | 205
Injection volume (cm*3) B66.1684
[Packing]

Maximum packing pressure (MPa) | 205
[Cooling]

Cooling Time (sec) 35
Mold-Open Time (sec) 6.34
Eject Temperature {0C) a8

Air Temperature (o) 25
[Miscellaneous]

Cycle time (sec) 55.4101
Residence time for hot runner (s... | 2791193

Mesh fila

Material file

Machine

acqua_Run7_1.mfe
ABS_STAREXMP-0660_1.mir
EMGEL - EMGEL
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Flow rate profile x
Type: Injection Velocity (%) vs. Ram Position (mm) +  Section No.: 1 % E
Consider barrel compression for solver calculation
Profile type
okt Stepwise
20400 Palyline
80.00 _
z Stroke time :
= 70.00
= 504603 sec
g 6000 S
2 Injecting volume :
= 81.877 m3
§ 00| : E
§ 20.00 Suck back :
T ail 172426 mm
10.00
0.00
65.16 53.64 52.12 4561 39.09 3258 26.06 1955 13.03 652 000 Brohla Adison
Ram Position (mm) Capiies.
Mode MNode-1 MNode-2
Ram Position (mm) 65.1557 0

5.69583 '8.69583

Max. pressure = 205 MPa. Max. flow rate = 150.8 cm"3/sec

Injection Velocity (%)

Parametri di processo STEP I/

Ottimizzazione
processo
produttivo

STEP Il Moldex3D

Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo

Flow rate profile x
Type: Injection Velocity (%) vs. Ram Pasition (mm) v SectionMo: 39 I OFD
Consider barrel compression for solver calculation.
Profile type
100.00 Stepwise
el Polyline
50.00
F Stroke time :
= 7000
= 501162 sec
T 6000 =iy
= Injecting volume -
= R 82 4469 3
§ 4000 ' £ov:
;’s‘ 40,00 Suck back -
- A
5000 173484 mm
10.00
0.00
65.61 59.05 5249 4593 3937 3280 26.24 1968 1312 656 000 Profile Advisor
Ram Position (mm) Capture
Nade Node-1 | Node-2 | Node-3 | Node-4 | Node-5 | Node-6 | Node-7 | o
Ram Paosition (mm) |65.6092 65.5396 653393 65.0712 64.1301 622126 62.0011 59.|
Injection Velocity (%) | 8.20874 B8.53858 10.0085 10,3039 9.30187 | 8.65266 B.97435 8.4
Max. pressure = 205 MPa, Mazx. flow rate = 150.8 cm"3/sec
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STEP Il Moldex3D

Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo

Packing pressure profile % Packing pressure profile *
Type: Packing Pressure (MPa) vs. Time (sec) ~ | SectionMNo- 1 I Type: Packing Pressure (MPa) vs. Time (sec) ~ | Bection No.: 23
Packing pressure referance to maximum machine pressura. Packing pressure reference to maximum machine pressure.
Profile type Profile type
20508 Stepwise 205100 Stepwise
184.50 Polyiine Ottimizzazione 184,50 Polyline
= 15400
g it processo § 16400
B aos0g produttivo £ 14350
= ¢ @
2 £ 12300
o 10250 @
S 8200 |- g 102.50
£
% 5150 & 20
€ 4100 5 6150
20.50 B 41.00
0.00 20.50
000 0890 179 269 358 448 537 627 716 806 895 Profile Advisor 0.00
Time (sec) o 000 091 181 272 362 453 544 634 725 815 906 | proris Advisor
MNode Node-1 Node-2 Time (sec) Capture...
Time (sec) 0 8.954 Node Node-1 | Node-2 | Node-3 | Node-4 | Node-5 | Node-6 | Node-7
Packing Pressure (MPa) 40.6001 40,6001 Caricel Time (sec) 0 0.012 0.02 0.046 0.066 0.076 01
= o [Packing Pressure (MPa}| 63.1616 635224 631854 50,1247 56.7717 54.1217 45.3396
Max. pressure = 205 MPa | = |
B ance
Parametri di processo STEP I/ Max. pressure = 205 MPa
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STEP Il Moldex3D

Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo

Injection Pressure

Injection Pressure

80.000 —i_ = - - S= - 1 80.000 —
62.000 —l l Injection Pressure 62.000 —
44.000 —: | 44.000 —
26.000 —| | 26.000 —
——— Real
5.000 — | 8.000 —— STEP | {MPa)
| —— STEP Il {MPa}
Y e e N YV s | —— STEP Il {MPa)
10.000 —— | | | -10.000 | | | | | |
0.000 4.000 §.000 12.000 16.000 20.000 0.000 1.600 3.200 4.800 6.400 5.000

Time (sec) Time (sec)
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STEP Il Moldex3D
Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo
Ram position @ Ram position
210,000 — ¥ —— Real —— STEPI(mm)
' = STEP Il {mm) = STEP Hll {(mm)
168.000 — 20.000 —
17.200 —
126.000 —
14.400 —
§4.000 — :
Real 11.600 |
42,000 STEP | {mm)
: l STEP Il {mm}) 8.800 y
Xz STEP I {rmim) ¥ r
Y Moidexad y AR et
0.000 | | ——i | 6.000 — | | | |
0.000 4.000 8.000 12.000 16.000 20.000 12.000 12.800 13.600 14.400 15.200 16.000
Time (sec) Time (sec)
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70.000

56.000 —

42.000 —

28.000 —

Infrangere le barriere tra simulazione e produzione.
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)

Filling/Packing-Sprue Pressure

Sprue Pressure

~——— STEPI{MPa)

14.000 — X — STEP Il (MPa)
— STEP Il {(MPa)
0.000 9) Moldex3D| | | 1._‘\ IL | |
0.000 4.000 §.000 12.000 16.000 20,000

Time (sec)

STEP Il Moldex3D

Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo
FillingiPacking-Injection Speed

20,000 — @

8.000 —

-4.000 — ]

-16.000 —

~— STEP I {mm/sec)
-28.000 — —— STEP ll{immisec)
= STEP lll (nm/sec)

Xz
Y MoldexaD

-40.000 I I I I |
0.000 10.800 21.600 32.400 43.200 54.000

Time (sec)
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Filling/Packing_Melt Front Time
Time = 0.000 sec
[secl

Max »r

Filling/Packing_Melt Front Time
Time = 4.388 sec (VP Switch)
[sec]

Miax 4.387

—4.387
4.004
3.802

Ottimizzazione

3.500

processo
produttivo

3217

2921

2632

2.340

2.047

1.755

1.462

1.170

0.877

0585

0.292

0.000
Y

&

Parametri di processo STEP I/

: Moldex3D sooommiL_J R Moldex3D zo00mm

STEP I

Moldex3D

Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo

Filling/Packing_Melt Front Time
Time = 0.000 sec

[sec]

Mg »r

[sec]
5.402 Mz
0.000 i

* Moldex3D wmommi__

Filling/Packing_Melt Front Time
Time = 5.568 sec (VP Switch)

5.402
5.042
4.682
4322
3.961
3.601
324
2881
2521
2161
1.801
144
1.080

0.720

x Moldex3D oommiL_ |




o hous, - i i i J last
mid 5 Infrangere le barriere tra simulazione e produzione. pro@las

+

PLASTICS INNOVATION POLE

Filling/Packing_Melt Frant Temperature

Time = 5.412 sec (EOF)

r°cl

Miac > 230,210
238.180
237.141
236.103
235.064
234.026
232.987
231.048
230910
229.871
228.832
227794

\in »f | 226755
225716
224.678

223.639

Y
& Moldex3D mommi___1
Parametri di processo STEP I/

Ottimizzazione
processo
produttivo

D

STEP Il Moldex3D

Simulazione finale dei dati di output di SimLink
dopo ottimizzazione del processo produttivo

Filling/Packing_Melt Front Temperature
Time =5.405 sec (EOF)

2390.219
238.180

237an

* Moldex3D ommi___|
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Il Digital Twin con Engel SimLink

Step | Simulazione iniziale, Machine Mode Moldex3D

ENGEL sim link
Step Il Simulazione modificata, con Sim Link Moldex3D
ENGEL sim link

INJECTION Fase iniziale di produzione, Sim Link esporta i

parametri di processo, basati sui risultatati della
MOLDING simulazione Moldex3D [ ENGEL
PROCESS Ottimizzazione del processo produttivo
ENGEL sim link

Simulazione conclusiva, con i parametri
Step llI reali estrapolati dalla pressa mediante Sim Moldex3D
Link
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