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Moldex3D R16 Highlights
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Mesh solida dello stampo completo con la Non-matching Technology

Miglior produttivita nella verifica del design

Predizione delle fibre lunghe

Principali miglioramenti in

Mesh Pre-processor

Solver

Ul (Moldex3D Project & Studio)
Soluzioni Add-On
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R16 Highlights

O Stampo Completo in Non-matching Technology



Non-matching Technology

Matching Mesh ‘% Non-Matching Mesh
Non-matching Non-matching Non-matching
Mesh in R14.0 Mesh R15.0 Mesh in R16
Part Insert
- Coollng Channel
: - Heating Rod
- Cooling Channel
Ll R Not Supported - Heating Rod - lhigifeloEse
System - Mold Insert
- Moldbase
- Mold Plate
(New Attribute)
Mold Base  Auto-grid Solid Mesh Solid Mesh
Mesh (Fast Cool) (Standard Cool) (Standard Cool)
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on-matching Moldbase vs. Non-matching Mold Plate

Non-matching Moldbase Non-matching Mold Plate

(Bounding Box) (Actual Geometry)

Cold Rurner

Cooling Channel

Mol Insert - (Wisterisl 2]

1 [Material 2]
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-

4,\ Material group Name ] Substrate Mat |~

Joernerate moi insert soi mesh.... one:

Step 4: Generate Solid Mesh
——

Tools ¥ Step 4: Generate Solid Mesh
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Model Details 2

=l

e, [V
Partmesh node count 84244
Partmesn elementc... 176,658
Patmeshvolume 4437 (co
Runner mesh node ¢ 50217
Runner mesh eleme__ 13576
Runer mesh volume 861 (cc

Model Details 2

[tem
Part mesh nods count 63,474
Partmesh alementc... 171,710
| Partmeshvotume 4437 (cc)
Runner mesh node ... 50,191
Runner mesheleme... 135,593
| Runn e 861 (cc)

™
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Non-matching Moldbase vs. Non-matching Mold Plate

Non-matching Moldbase Non-matching Mold Plate
(Bounding Box) (Actual Geometry)

Moldex3D



Stampo completo in Non-matching Technology

> Supporta tutti i componenti dello stampo

— Tutti i componenti dello stampo ora possono essere in non-match
per un approccio all’analisi standard solida di raffreddamento.

— Nuovi attributi disponibili, Mold Plate (Mobile) e Mold Plate (Fisso)
per una modellazione dettagliata dello stampo.

> Benefici

— Assegnare differenti materiali del mold plate individualmente e
visualizzare la temperature del piano di divisione.

— Ridurre lo sforzo per generare la mesh solida dello stampo per
una predizione piu accurata.

Moldex3D
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R16 Highlights

O Miglior produttivita nella verifica del design



Miglior produttivita nella verifica del design

> Vari approcci per differenti stadi di studio
— Rapporto L/t : Per ottenere un filling-like pattern in secondi m
— Quick Flow: Analisi di flusso completa in pochi minuti m
— Regular Flow: Performance di calcolo avanzate  [Elaral

> Beneficio

— Ottenere la migliore produttivita di analisi in base alla situazione
con diversi metodi che adottano approcci diversi

N A A
L/T Ratio Quick Flow || Regular Flow
A A 4

Concept Gating Validation &
Feasibility Iteration Optimization

A A
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Miglioramenti nel rapporto L/

> Verifica dell’idea instantaneamente
— Interfaccia delle funzioni L/t migliorata nel suo utilizzo
— Kernel migliorato per offrire risultati e visualizzazioni migliori
— Il valore L/t tipico del materiale e fornito come riferimento

Step 2: Build Runner System

b

Tools
Gate

? gAdﬁ Pin Gate
'.g%

Wizard 3 Gate Location Advisor

‘s Flow Length Ratia(L)

Runner

LT display contral
Show L& Band
|1.EIE~
Typical Material Lt Values
Material L e
ABS 100~220 E
ASA 180~230
EVA 200~300
HDFE 200~270
HIFS 250~340 =

Moldex3D



Nuova sequenza d’analisi — Quick Flow

> Nuova voce di sequenza d’analisi

— Quando Quick Flow - Fq e selezionato viene assegnato un set di
parametri del solver.

— Un'analisi speciale per il modello con punto di iniezione

— Velocizza l'iterazione nella verifica del punto di iniezione per le parti
di grossa dimensione

Analysis sequence setting

Analysis sequence: [Quick Flow -Fq "]

Customize== | | Run now | |Add to batch job| [ Save ] | Cancel |

_ Tempo CPU impiegato

Quick Flow 574 sec (10 min)
Enh. Flow 9,397 sec (2.6 hr)

FOHRES R R EH M Melt Frontat 9377 sec
B - EoF

Comparazione basata su stesse
condizioni di mesh e processo

g Moldex3D




Miglioramenti nell’efficienza di calcolo

> Migliori prestazioni di calcolo
— Struttura dati migliorata per una maggiore efficienza di accesso
— Miglior efficienza del risolutore di matrici
— Miglioramento del trasferimento dei dati nel calcolo parallelo

— Benefici
— Sfruttare meglio la risorsa computazionale prima dell'investimento
hardware
R15 vs. R16
10000
Fino al 30% piu veloce

[}]

E

5 5000 -

E-) mR15

mR16

Enh. Flow * 16 Pack * 16 cores Std. Flow * 16
cores cores

*. Caso con numero di elementi = 4,813,180 Molde)(SD
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O Predizione delle fibre lunghe



Predizione Fibre Lunghe

> Miglioramento della previsione di orientamento delle fibre

— Per acquisire una regione di nucleo piu ampia nella struttura di
orientamento delle fibre per le parti con fibre nel processo di

stampaggio a iniezione

— Applica il modello di viscosita Cross-WLF (Willam-Landel-Ferry)
con considerazione del Herschel-Bulkley Yield-Stress

100 mm

1~ partsize =3.0 mm

T

gatesize =7.5mm

Journal Publisher

14

Long GM Plaque (286 mm x 76 mm x 3 mm)

Orientation components

Long GM Plaque-Region A e All

m A22

A A33
=== iARD-RPR 2013
. —iARD-RPR 2016

1.0

Normalized thickness

: Polymer Composites 2017
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Aggiunta del Herschel-Bulkley Yield-Stress al modelio
di viscosita Cross-WLF

- 1,1, P)
= (G, D=\
< e
Yield-Stress Viscosity + 7 Cross-WLF model
D e| ZAT-T)
=P 44a+(T§)}

I.=D,+D,P 4,=4,+D,P

Herschel-Buckley Yield-Stress Viscosity with respect to temperature

T,
‘ T_}-"D eXp(?)
"7}/’ (yaT) — .

.ﬂvf

i/

: Moldex



Contribution of US Patent and Journal Paper

Flow direction Orientation

16

> |l fattore di Yield Stess Viscosity e considerato in grado di
migliorare la predizione dell'orientamento della regione
centrale ed é stato applicato nel brevetto USA 2016 e

Journal - Composite A 2017

p_ybblicato sul

1555 HED 07,9000)  ASAHT

Yisoosity [g/(em see) ]

Orientation components

-1.0 -0.5

RegionB

1.0

o0

TJ"
T 0 2y (?)
My (;V s I ) — -
.‘\V/
'
H‘ bl
The
Qnited
Ctates
& EXP-All o 6 .
A EXP-A22 United States Patent

—iARD-RPR

*

0.0

0.5 1.0

Normalized thickness

LJ‘]( merica

Pebatte 7 Koo
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Validazione sperimentale

> Struttura sedile
— Poliammide con 40% CF

— La maggior parte delle previsioni (8/9) ha soddisfatto i criteri di
convalida del 15%

8/9 (89%) achievement

Other CAE Md]d_ex:_iD
Lighweight Materials _ _ Prediction
2016 Annual Report Location Moldflow Moldex3D Experiment Deviation (%) Deviation (%)
Direction Change 1 0.82 0.57 0.75 89 242
Direction Change 2 0.72 0.55 0.62 16.4 111
Direction Change 3 0.58 0.62 0.63 8.0 25
Thickness 1 0.96 0.76 0.72 327 51
Thickness 2 0.96 0.75 0.69 398 92
Rib 0.98 0.71 0.77 274 82
Flat Mutual Point 0.95 0.71 0.67 412 55
Hole 1 0.90 0.70 0.79 13.7 12
Hole 2 0.89 0.70 078 13.1 102

Rib - 3 Locations & Hole - 4 Locations

Model — Experiment Comparison of First Eigenvalue of Second Order Orientation Tensor
for Polyamide with 40% CF Molded with Low Back Pressure and Slow Fill Speed

Source: US DOE Plan 2017

Iz Moldex3D
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O Principali miglioramenti in
Mesh pre-processor
Solver
Ul (Moldex3D Project & Studio)

Soluzioni Add-on
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Nuovo formato di mesh solida Hexa-Based

> Nuove o migliorate intersezioni di runner / cooling

HR.with slope  Lock pin 6 Circle gunner Skew lines
: N y

>
Bubbler1 Bubbler2 Bubbler1 Bubbler2
o (L i ! ¥
Line ‘Bubbler Solid i
cooling Regular mesh o i
channel — chisel -
_ Fo[or o = | = |
Section -J%. o L " — " — Stream i I g 1l
properties I - o - line _— & Mg
e | == = i E ke T . p—
= = - =
Solid : E | j E
i Velocity | = | I: ;
mesh vector | F | v/ | 1 ;

20




Creazione flessibile del gate con la mesh Hexa-Based

> Hexa-based Solid Mesh Kernel

— Supporta la linea centrale e una miglior qualita della mesh nel gate
di tipo edge / fan

Cross-section parameters

— [ ] [ ]
1 PO ol o
Cross Section b IT IT

Runner-

L I Center line
! »7“
i

| In the case with large aspect ratio

— Supporta plu forme e miglioramenti dell'interfaccia utente nel gate
di tipo Lapped-Edge

Attribute

Aftribute: |Cold runner gate =
Gate: Lapped edge gate ~

Cross-section parameters

Cross Saction b: |1D

JEAn
Fart " “lu

Orientation vector: |D.D. 0.0,1.0 ===
Gate length: |10

e Moldex3D

~
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Kernel BLM avanzato per gestire la mesh di superficie

> Tool di preparazione avanzato per la mesh di superficie

— Le funzioni di trasformazione come copia, sposta, ruota ... ora
vengono attivate in modalita di sistemazione della mesh di superficie

— La funzione dell'estrazione dell'elemento viene aggiunta alla modalita
di sistemazione

Others
[+ Copy/Faste Element

'5, Extract Element

Surface Mesh Information
Recheck Zoom to Selection

> Kernel di generazione della mesh di superficie migliorato

— Miglioramento del Kernel di generazione della mesh superficie/solida
per migliori prestazioni, qualita e meno elementi

— Migliora il trasferimento dei dati per il calcolo del volume di simmetria

22 Moldex3D



Kernel BLM avanzato per la Mesh Solida

> Miglioramento dell’interfaccia della

»r

' Current Action

funZione TipO di JOlnt Set injection molding attributes o
— Link rapido alla guida in linea Joint Type
- Type: | : ~| @
— Cambio del colore del modello .

nell’illustrazione
— Cambio nome da Node type a Joint type

> Generazione della mesh dell’Hot Runner
— Mesh ridefinita nei layer anulari

— Generazione automatica di mesh solida
per la simulazione del movimento del pin}
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Circle: 5 Outer Layers

R16 Annular: 10 Layers

Curve Meshing
Aftribute: | Runner

— Hot runner: | layer esterni dell’anulare sono stati raddoppiati

Hexa-based Runner — Joint

> Hot runner Anulare

W= T
%ﬁ
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R15 Annular: 5 Layers

Circle: 5 Outer Layers



Hexa-based Runner — Joint

> Confronto fra la R16 Annular Mesh e la R15 Annular Mesh.
— L’effetto di Shear heating € maggiormente evidente
— La temperatura aumenta come risultato dell’effetto di shear

Filling-Node68345 Time=EOF

[oC]

Temperature

2.50 3.00
Reange:[2.108+002,2.144e+002)

Filling-Node65065 Time=EOF

[oC]

Temperature

jj‘*-mﬁ

250 3.00
Renge:{2.120e4002,2,192e4002)

R16 Annular Mesh
temperature profile

R15 Annular Mesh
temperature profile

heating.
:-9
_______________ l
________ r-----———)
Sezione per il profilo
di temperatura
bmmmmmmm o >

25

Filling-Node62025 Time=EOF

[o€)

i

/

Temperature

it

o

250 3.00
Reonge:[2.125¢+002,2.237+002]
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Controllo avanzato del Valve Gate

27

In totale 6 tipi di controlli disponibili

3 tipi di controllo aggiunti: Fill volume, Timing (after V/P Switch) and

Flow front (by hot runner tip)
Supporta il tipo misto per diversi punti di controllo
Utilizzo migliorato per I'impostazione dei controlli

Aggiunta una nuova opzione per chiudere automaticamente tutti i
gate al termine del packing

Lo stato iniziale puo essere specificato per evitare qualsiasi
malinteso

Advanced Setting @

Valve Gate |H|:rt Runner Contraller Setting' ScrewF’Iusl Mold Boundary Conditio) + | *

Shut off all valve gates automatically at end of packing

Valve gate | Type Contolpoint | MeshnodeID | Value | Unit |Action |
#0001 |- 2 ] - ] ]

Initial statos  1-1 - - - Open |

Timing | 1-2 - 0 2 Opn ¥
a0z ] ) ) )

W00 Tode
gi..llmlug}a };F."P &1 - - - Cipen LI
. ting ratte te

o o Flow fromt lfli}r hntmrvufnmr tip) .

Fam position - = - Open LI

+.oldex3D



Considerazioni avanzate nel flusso

> Mostra la Clamping Force Centroid

— Calcola il baricentro della forza di chiusura e mostra il valore nel
momento di picco della forza di chiusura

TS
=
~D i

/ . 'KS\\
N

Freccia blu : centro dello stampo
Freccia rossa : clamping force centroid durante il processo

> Profilo di Venting tabulato per impostazioni di air vent accurate
— Supporto del profilo di vuoto per I'analisi di venting

S|

‘Ventvacuum level profile
0 o Add
Time(sec) | Air pressure (psi) = 0.06
1 | o000 0.06 = \\_
2 040 0.06 & -
3 060 0.06 g -\
4 080 0.06 g o
&

12 | 3.00 0.04
13 | 320 0.04
14 | 340 0.04
3 2 &n nnd -
| ;l_l
2 D Moldex3D
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Miglioramenti nell’analisi del Post-processing

> [Project] Consente il tracciamento della curva per il risultato in
diverse fasi temporali (time step)

<]

J Select — X
' Select over
(® Surface mesh

Select entity
® Node (O Element Curve

| Select mode 7]
(O Cursor selection ]
@ Input ID 819781 Go
» dl

Node [819781]

(X:-159.301 Y:-6.22489 Z:-31.

Unit = mm

< >

[ 1Double-click to show data

= Moldex3D



Miglioramenti nell’analisi del Post-processing

> [Project] Consente il tracciamento della distribuzione dei
risultati nella direzione dello spessore a vari time step

Thickness Distribution Curve Option X

Result Point Number : [2~100]

828 CAnluna R B[00 7|

L RAL T R I T BT L TGN Filling v |20 |
VY | mEa A feerees o] T T XY-Plotter Setting

History Curve

e ee [ (® Node Element @® Input : [1~930361
Distribution Curve. L Thickness >
Filling, Tempersiure k. Measure Node Wizard... - Weasure Node - ‘ 1 ‘
= (® Single curve
O Multile curves
History curves Close
187.023
176,035 ) Moldex3D XY-Plot X

166.047

Filling-Node819781 All Time Steps
248.000 —0—0.301 sec.

f—‘“ H¢'\: D607

154.059

0905 e
LI
o EOF

143.071

132,082 219.600
121.004 / / \

191.200

" s \

— 88.130 Moldex3D // \\?

v 59 Run LCHMSLnfe/PC+4RS_ WONDERLOYPC-345_1mtr/CHMSL Projest_1.pm
l 5 Rngr 85.1 ~ 259 Avg: 214 0C (@H00% (0 s2c)) (Enhanced Sovey, Ep=1, 055,640 Ec=28,640 Em=2,080,045 Emi=77,042 <Mixeds 134,400
® :Zﬂﬂ Mew run for virual molding tria) \

FAB(150.0) 09:53.02-06-08.2018

106.000
0.

027 055 082 110 137 165
Thickness [mm]

o ‘ I X=0.299302, Y=242.189

‘Temperature [oC] ‘ Capture H == |

e ——— L Y-value :

3 Iliﬁoim-mtip-leti-me-stef _=0 @ | [1170sse2e | sae.. | Close
voiliuexoLy)




Miglioramenti nell’analisi del Post-processing

> [Project] Supporta la funzione di sezione insieme alla warpage
scale

(®) X-axis [ 1Keep
Warpage_Total Displacement O Y-aXIS D Keep
o () Z-axis [ 1Keep
— 0.729
() by Plane Equation [ 1Keep
0.683
(O by Plane Control [ Keep
€535 Rotate Translate
—| 059 -1 X+ -0 Y+ -0 7z
— 0543 +10 =0
. Inverse
| 0480 Range Control
il il
= 0.403 Il
o 0.357
1 asm (® Interpolate () Offset
Show interior
0.264
Show plane Interior color
0.217 .
o] = Set.. Reset
o 0470 |
0.124
0.077
— 0.031 Moldex !
£ 65 Run 1:CHMSL mfe/PC+ATY WONDERLOYPC-345_1mtr/CHMSL Praject_1pro
Q/-’ ¥ 1 Rng: 0.0307 ~0.729 Avg: 0.L67 mm (Scale.00 Total 1.00), Ep=1,035,640 Ec=28,640 Em=2,080,845 Emi=7 7,012
X 9 New run forvirtwal molding tna
A0 20 n
1E(160.0) 10:46:20-08-05-2018 ann :l

Moldex3D



Maggior flessibilita nella gestione del progetto

> [Project] Preserva il remark per run esportati o copiati

= % SolidiM.m3j
i+ | %] Information
[#] synchronization: Off
= ¢ Run 1: New run for virtual molding trial
=l a Run 2: 4M*4C Solid_Injection_FC(Exported run 1 of E:
=1 &b Run Data
) Modify rundata
] View run data checking report
& ] Mesh-Solid_Injection_FC_02.mfe
& 93 Material
3 Part Cavity
# PartInsert
& A Process-Solid_Injection_1.pro
i# €] Computation-SolidIM02.cmx
88, Analysis
£l [] &) Result -FPCWS O
£ 2 Modsl

¥ 2 Run 2 4M74C Solid_Injection_FC(Exported run 1 of £y
[ 2§ Run 3: New run for virtual molding trial(Copy of Run 1)

&l & Run Data
%) Modify run data..

7] View run data checking report
i ] Mesh-Gear SCmfe
& 5 Material-2MMA ALTUGLASDRT 1.mr
) ﬁ Process-SalidIM_1.pro
& (€] Computation-SolidIMO3 crn
8§, Analysis Cph CFPCEW O S Md
S [)2| Result
=) @ Model

> [Project] Aggiunta un’opzione per mostrare/nascondere un run

remark risultati di XY Curve

L 31

Spave e (MF3)

33

1 e rmismcamiar | |
[ e vy iy
—p— e ] B Sk b, I
—— -
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Maggior flessibilita nella gestione del progetto

> [Project] Permette di rinominare un progetto in esportazione

> [Project] Unisce progetti eDesign (MVJ) e Solid (M3J)

> [Report] Aggiunge al report PPT una pagina di sommario

personalizzata

Run result summary Moldex3D Run result summary Moldex3D

34

T TRuo Rt Runi2

. [Rud0 Filling Time{sec) = 0.122 0.122
Filling Time(sec) 0122 Max melt front temperature(°C) 219.0 219.0 218.0
" it frontt ture('C 219.0 Avg. melt front temperature(°C) 213.7 2137 2137

A% (HER JEOHL EMpEtiEE] C) : Pressure at end of fill(MPa) 113.98 113.98 113.98
Avg. melt front temperature(°C) 237 Max. sprue pressure(MPa) 153.44 139.84 136.66
Pressure at end of fil(MPa) 113.98 Max. filling clamp force(Ton) 19.34 19.34 19.34
Max. sprue pressure(MPa) 153.44 Max. packing clamp force(Ton) 71.26 65.37 63.26
Max. filling clamp force(Ton) 19.34 Section Number of Packing 8 8 2

: Pressure Profile
Max. packing clamp force(Ton) 71.26 s .
= - Time settings of packing pressure 014 5.00
Section Number of Packing Pressure Profile 8 profile(sec) i
Time settings of packing pressure profile(sec) Pressure settings of packing 143.30 100.31
= % pressure profile(MPa) " '
Pressure settings of packing pressure profile(MPa) -
: Gate freeze time(sec) 105 8.71 9.43

Gatf’ freeze time(sec) 10.5 X-Displacement(mm) 0.249~0.223 0~0 0~0
X-Displacement(mm) -0.249~0.223 Y-Displacement{mm) 0.14~0.14 0~0 0~0
Y-Displacement(mm) -0.14~0.14 s
Z-Displacemen‘t(mm) -0.00343~0.00432 Z-Dlsplacement(rnrn) 0.00343~0.004 0~0 0~0

32
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Nuova interfaccia STUDIO

> Nuove funzioni nell’albero modello per raggruppare

> Consenti impostazioni della piattaforma personalizzate

> Supporta la visualizzazione dell’etichetta di Max/Min

Result Display Lility
® | _ %
ot m T - Frobe ) History Deformation M_easure Compare s N ll:_ I‘ ] FEA
Ed ~ ] & Distance 5 i Thickness Interface
Runo1 |:’\- -Q-M-H-F-H "o O Runo1
Filling_Bulk Temperature Packing_Particle Tracer_Release time
Time =EOF .' ". Time = EOP
[*Cl [sec]
" 231.257 " g 0.427
227171 0,384
223.085 0,342
218.998 0.299
214912 0.257
210.826 0.214
206.739 0.171
202.653 0.129
198.567 e 0.086
» 194.481 '\ * T 0,043

3q.0[mm]

———" Moldex3D

35

\ )
b=

i f_ll- I III.
\U
20.0[mm]

- Mioidex3D
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Nuova interfaccia STUDIO

> Utilizzare il nodo probe in sostituzione del nodo di misura per

visualizzare le informazioni locali del modello e il risultato dell'analisi

> Supporta di piu finestre di visualizzazione per diversi run e risultati:

sincronizzazione dei risultati, dell’intervallo di legenda e di vista

- S-F-H e O Runot Runo1
Filling_Melt Front Time Filling_Melt Fromt Time
(®) Cooling Channel 5 U370 (sac) Time = EOF 0,000 (sec) Time = EOF
= (4,06, 23.01, -6.28) A :
5] Cooling Channel 6 (@72, 0,00, 18:30)
®) Cooling Channel 7 0.000 (sec) . fsecl - . fsec]
i (0,72, 0,00, 18,30} 0.470 11,470 (sec) 0.470
L Cooling Channel 8 0.302 [ =N e 0392
) = Moldbase 0313 [ | | iI 0313
* AirTra 0.235 0235
= 2 _: £,0.006/[seg] 0.157 0.157
0 ol Welding line ] (’ - e i
® 4-:- Probe Node ¥ + % o.000 + % 0000
0 e : 5ok
70.0[min] z 00 50.0(mm]

O i Delete e S e e | l( o ot X tf
o 350 MO'deX?J D ~ ﬂ lOIdeXS D
O int 4 Runot Runo
® ® Points Filling_Melt Front Time illing=flelt Front Time
= Time = EOF SEREREEE T ime = EOF
@ * Pointt (4.06, 23.01, -6.28)

000 (sec) [secl [sec]
0.080 (sec)
8 " m0.470 : * @ 0.470
(0.727 (n00, 18.30)
0.392 . 4 0392
7 0313 0.313
— 0.470 (sec)
0.235 0235
(4.06, 23.01, -6.28)
S—1 0457 0457
0.078 0.078
+® 0000 + % 0.000

" loldex3D E——oldexsD

= Moldex3D
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Miglioramenti nelle Soluzioni Add-On



Advanced Hot Runner (AHR)
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> Simulazione del movimento del pin

— Approccio realistico per prendere in considerazione nella
simulazione del comportamento del flusso il movimento e la
posizione del pin

B

G ate Filling / Packing - Moving Susface - Stroke
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Chemical Foaming Molding (CFM)

> Predizione della distribuzione delle Cell size & cell density

— La simulazione del processo di schiumatura PU offre nuove
capacita di stima / calcolo della dimensione e della densita delle
celle g oo

> Supporta la simulazione di rotazione oscillante

— Considera il fronte schiumoso influenzato dall'effetto di rotazione
oscillante

Pl et ook v T 050004 sec

axis =
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v ¢ 100 (0 44 Som,  Epretoal f=0 ety avigups
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Fluid-Assisted Injection Molding (FAIM)

> Water-Assisted Injection Molding (WAIM)

— Supporta la simulazione del push-back, una tecnica utilizzata nel
processo full-shot per evitare sprechi di materiale e segni dello
scarico

Col M Filling / Packing_Particle tracer Material ID
Time = EOF

Moldex3D
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In breve...

> Miglioramenti in Compression Molding CM
— Charge Deformation from LS-DYNA
— Integration in 3rd Party Solver

> Miglioramenti in Resin Transfer Molding RTM

— Nuovo wizard per il pre-processo

— Importazione del rinforzo e analisi del suo effetto

— Miglioramenti nell’analisi di warpage

41
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In breve...

> Nuovi tool automatici di simulazione
— Script wizard avanzato
— Moldex3D API (Application Programming Interface)
> Database Materiali e Macchine
— 31 Nuovi materiali e 11 aggiornati
« COC(2), LCP(4), PBT(2), PPS(3), PA(19), PK(1)
— Nuove presse Billion e aggiornamento alle Toshiba
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Save
Reload
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Sample...
Compact Project Wizard. e
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Project Log
Moldex3D Usage Log...

| Script Wizard... i
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