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Moldex3D

Part/Mold Design \ 4 Tool Making Production

« E’il fornitore leader mondiale di soluzioni inerenti clouds and
la simulazione dei processi di produzione plastica Simulation-Driven Al

 Offre soluzioni ai clienti per garantire efficenza e
risparmi nei processi di progettazione e

Semiconductor and
Electric Vehicles App.

produzione
» Con 30 anni di esperienza di analisi Moldex3D ha
creato il proprio successo grazie alle capacita di Digital Twins

simulazione in una ampia varieta di applicazioni
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Cos’eé una simulazione — cos’e il digital twin?
L’analisi di simulazione CAE € un processo mediante il quale si riproduce il comportamento di un

sistema reale o ipotizzato mediante un determinato modello, per studiarne le caratteristiche e
analizzare le prestazioni.

E’ la rappresentazione approssimata di un sistema, di un processo o fenomeno reale ottenuta
mediante un modello matematico complesso

Clouds and
Il digital twin € la replica di una porzione del sistema reale ottenuta Simulation-Driven Al

tramite una modellazione matematica dello stesso,

che lo descrive fedelmente. Semiconductor and
Electric Vehicles App.

Quanto pit modelliamo fedelmente tutto il processo e tanto piu Digital T""‘""‘)

il risultato di simulazione si avvicinera al risultato reale realta
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Digital Twins a 360°

Moldex3D Digital Twins

Cyber
Virtual Space

Material DT Design DT Machine DT Process DT

I ! ! !

Material Part/Mold Molding Machine Process

Physical
Real Space
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E’ possibile importare e considerare nella simulazione qualsiasi elemento dello stampo:

Inoltre con i wizard interni al software € possibile progettare e farsi suggerire tutti gli elementi necessari per una
simulazione completa: ;
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Per poter applicare il calcolo numerico alle equazioni che descrivono il sistema continuo & necessario discretizzare il sistema,
in modo da applicare ad ogni elemento le equazioni fisiche.

Le equazioni di campo (es. equazioni di Navier-Stokes per fluidi) sono spesso troppo complesse per essere risolte in forma
analitica, quindi si dividono in tanti piccoli problemi locali.

Ogni elemento ha equazioni associate, € il calcolatore risolve un sistema complesso ma finito di equazioni.

BLM

Both with Boundary layers and inner layers

Boundary layer: One, two, or more layers of prism mesh
Inner layer: Tetra mesh

Prisr’n/g— i H Tetra
4
1 |

— 3D solid elements
Hexa Prism Tetra Pyramid
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Material Twin 1

Libreria con oltre 9500 materiali presente sul software,
+ portale web MOLDIVERSE

*ia Moldex3D Material Wizard
My Cloud Bank . Viscaosity PVT Specific Heat Thermal Conductivity Viscc

~ ABS POLYMAN E/HI A. Schulman (MVR(220,10) = 7cm*/10min)

Type 1 Grade Name
1e+5

ABS POLYMAN E/HI
_ ABS Kumho ABS 710
copP Zeonex E48R
Copolyester  Tritan DX4001
EBA Lucalen A 2920 M Q 225
F6-30FG-0100

CAE-LCP-001

Viscosity [g/(cm.sec) ]

OKP4HT
AKROMID $3 CF10 §(5538)
SCHULAMID 66 GF50 H
PBT SCHULADUR A GF 15 HI

PET Artenius PET
el

%
K

e Kuo-Ping Chang

Shear Rate [1/sec]

Material

Machine Store

Learning l . I Forum

Moldiverse

cgs) % uc. @ English

Material Hub Cloud *»

Welcome, Kuo-Ping. Make Better Design Decisions with the
Right Material Information
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Material Twin 2 «Injection modeling

’
I Digital twin @ Rheometer
More precisely viscosity

Viscous heating, Extensional, D3, Bl i «Default
. S parameters +Crystalline
crystallinity H improvement model and
§ s PN «Calibration of properties
= pd AN parameters +Curing model
/.«‘""' +DT data bank and properties
" TI:i'me (sec) -

I
I’ I Material model development
I : Crystalline kinetic theory, for high cooling |
: I
: I
|

rate & high pressure

[ 20 20 6 0 100
Injection speed [mm/s]
- - Experiments —e—Original —e—IPBVC

]
N e e e o e e e e e e e o o o ~N e e e e e e e e e = = = = o — Pressure effect Nakamura
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Do n-1
= nK(T)(1 - 8)[-In(1 - 0)] ™

B 171 U'/R Ky (P)
K(T) = In(2)n (E)Oexp (— ﬁ) exp (— TAT- t‘)

U" = 6284 ]/mol f=2T/(T+ Tp)

Digital
Twin
T., = Tyo + b6y % P — 30 AT=Ty—-T

Ky(P) = % (Tng +273.15 + b P)

=5500 80
T = Too + b6y X P+ Tyhin Tgpype = 10e T (Too + 273.15)

Dual Nakamura np
1—exp [— (fot Kp (T(r))dt) ]

1—exp I— (for KP(T-(T))a't)nP] + exp l— (fot KS(T(T))dT)nS]

High-Quality
Material
Data

I
|
|
|
|
I
I
I
|
|
|
|
I
I
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Machine twin

Con Moldex3D ¢ possibile impostare i parametri di processo considerando la pressa su cui si andra a
stampare, inserendo i dati come se si fosse in macchina

22 Moldex3D Process Wizard 7 X
Project Settings |Filling/Packing | Cooling | Summary
Setting method : Machine mode 1 (by profile) v
In this mode, users can't set the injection time directly.
The injection time is determined by flow rate profile and
packing time settings.
Process File : Multicavita_Run1_1.pro
Mesh File : model_Run1.mfe
Material File : ABS_CAE-321(GB002-20A05)_1.mtr
Machine Settings
ENGEL - IN 330 V/80-30 = View...
"B Selet jection Machine ) ' - 2
il =] ' Summary| Injection Unit| Clamp Unit| General Screw Info|
=i« System
# ARBURG tem Content unit
4 Battenfeld
. & Billion Maker ENGEL
i1+ BOLE Grade N 330 V/80-30
H8MB Last modified date (yy/mmdd)
# Chen Hsong
1 CLF Machinery Comment
ML Screw Diameter 3 m
-4 CSD
Capture -4 CREATOR Sl ok 160 Lk
% DAKUMAR Shot Weight 104 g
i+ Demag Injection Pressure. 240 MPa
daDoNs shn et i e
# DESMA — =
& ELITE
# ENGEL
4 FANUC

M FCS
«& Ferromatik Milacron
& GOLDEN EAGLE
<& Hai Bo

<& HAI TAl

44 Hal Tian

<& Hal Xing

& Halyu

«& Heng Run

«& HUARONG

z &
Iz
>3
H
9
z

44 JSW Hiroshima Plant =

MoldexzD

Advanced. Cancel

Flow rate profile - (6.90, 1.48)
Type: Injection Velocity (mmisec) vs. Ram Position (v
8 Consider barrel compression for solver calculation.

157.03
14133

X

MACHINE CHARACTERIZATION

fom b )

Injection Velocity (mmisec)
3

0.00
160.00 144,00 128.00 112.00 96.00
Ram F

Section Section-1

Flowrate Control parameters Holding pressure Zones
BN Holding pressure profi 1804

Plbar] 180°

280 |

50

Moldex e

ol
0.00 200 4.00 6.00 800 10.0012.0014.0016.0018 %

t 200

p 10839 bar

BN Cooling Time

—_— L

Setvalue |225 0 | |225.0 “225 0 | I225.0

pos. tolerance T
neg. tolerance

Ainimum monitoring

¥ ¥ M ™

English.

Screenshot] [ Ok Cancel

|:| Reduce to standby temperature

—Setvalue— —pos. tolerance-. —neg. tolerance-

lal=lel NEIE: aAl=lix A View
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Process Twin

Per determinati produttori di presse € possibile scambiare direttamente i dati di processo
...dalla simulazione alla pressa...
... dalla pressa al progetto di simulazione Moldex3D...

SUMITOMO I'MOIK:I::'.‘XSD . FANUC B ekl e o aciy §
Import machine file | mmy™ e === #

Export base machine file  to Moldex3D
from machine V4 —y

MoldCond_01tt

Moldex3D
iISLM

Run Analysis )

Import machine file t

machine ‘[

ENGEL ENGEL

CUSTOMER PORTAL

s ee—— g 5 PETYY e = SMLNK
Modify and export machine File based
on Moldex3D process conditions and

MoldCond_01_CAE.txt £/ MODIFICATION

g,
32 | hAS
3 VUL of process proffes on basis of chosen ENGEL machine

base machine file [ -
Moldex:D  gi| [ =oom
g of simulation data for inital part data set III
SIMULATION SOFTWARE Bl smmmm e s s s s s s mm m m = = == ===~ == ENGEL MACHINE

I impoRT
I~

of real production data.

AL
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intelligent Simulation Lifecycle Managemet
Portale per la gestione dei progetti, la condivisione informazioni e raccolta delle conoscenze di progettazione e

produzione...
= M
O
ACCO\’TA ONONOY NOM FOMCNO
et —J L
Moldex3D
ISLM

. o -

S i

ORGANIZZAZIONE
DATI
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New Part Design

Gate Design Discovery

Gate Wizard

Pin Gate

FanGate TunnelGate Cashew

Overlap
Gate

MDX-03478

n u W Gate Count: 6

Sprue Gate Edge Gate

[ Sprue Pressure: 88 MPa

MDX-05246 70%

Gate

0 = | .

G;"’ Desion W Gate Count: 7
—
Y [ Sprue Pressure: 85 MPa

Similar Projects

F

oldex3D O3 Solutions / Information

iSLM .

PY Gobrete Henderson iformation

o vsage statietcs

https://www.linkedin.com/pulse/future-work-explore-power-human-ai-collaboration-nicole-afton/

CoreTech-27

Avchive DR Modinformaton  MoldedD  G9PatyCAE v MoldTryout

8 Part Design

« 20 File @ 30File

Create Gates Based on Similar Projects

“ipan
 ColdRmner
 coolchanmel

rron 4

report generation. e

Mold Design Discovery

‘ Parting Direction

Parting Direction: X ~

Projection Area 20 cm

Material:  ABS v
5
e G Recommended Gate
Count
Generate Report T
| Mold De
ebesion Recommended Gate
< 2Fle @Dk
Count
= &
oot Uplad below 50 MPa 20%
50-60 MPa 40%
™ Report Max. Sprue Pressure " 74 ppg 15%
Possibility
70-80 MPa 15%
oL above 80 MPa 10%
i I Below 150 ton 20%
below 150 ton 20%
W Raw Information 150-160 ton 40%
. Clampii
Max. Clamping Force - f3¢5 15 1on 15%
2 Possibility
Upload 170-180 ton 15%
above 180 ton 10%
Lo B W Y od
 Others I

B ColdRunner

accuracy enough and efficiency

MeltFront Time B

Al Prediction
[ njectionspeed
0@

Melt Front Time
T

(sec]
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Teoria

Costruzione modello

Requisiti e processo

Risorse di calcolo

Scenari

Simulazione numerica
Leggi base, incluse equazioni fisica e

di continuita
Modello fisico

Pochi dati ma di alta qualita per

definre il modello o le condizioni al

contorno

Necessarie molte risorse di calcolo
per risolvere equazioni complesse

Analisi di alta precisione

Inferenza Al
Data Science e Statistica

Modello matematico

E’ necessario un grande numero di
dati per allenare il modello, e piu
sono differenti i dati e Migliore sara la
prestazione del modello estratto

La fase di addestramento € quella
che richiede maggiori risorse, dopo
questo la fase di inferenza € rapida

Predizione rapida



Thank you




