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Meilensteine

« gegriindet 1/2004

« Vertriebspartner von Moldex3D

* seit 2004 in Deutschland

« seit 2005 in BeNeLux

* seit 2006 in Frankreich, Schweiz und Osterreich

» Deutsche Niederlassung in Stuttgart

« Ausldandische Niederlassungen in Guebwiller, Frankreich und in Bangkok, Thailand
» seit10/2007 Vertriebspartner von Beaumont Technologies Inc.

M[l]wﬁ

Beaumont

S BEAUMONT TECHNOLOGIES, INC.

* seit 01/2013 Vertriebspartner von Elysium -ELYSIUM
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Leistungsumfang

* Dienstleistung entsprechend der Anforderungen des Kunden
« Engineering Dienstleistungen (Spritzguss und FEM)
« Bauteil- und Prozessoptimierung
« Bauteilauslegung und -berechnung unter Einsatz von CAE-Methoden
* Projektunterstiitzung bzw. komplette Projektbearbeitung
e Support und Schulungen
 Beratungen vor Ort
« langjahrige Erfahrung im Bereich der Spritzgusssimulation
« CAD-Migration

 Engagement
« Aktivitaten in Forschungsvorhaben
« Softwareentwicklung
* Seminare, Kompetenzzentren, Workshops
« Aufbauvon Netzwerken

Moldex3D
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Softwarekompetenz

Moldex3D
T-SIM
B-SIM

o

MH@P!IL[HC

die Softwarelosung fiir die Auslegung und Optimierung des
Kunststoffspritzgief3prozesses

die Softwarelosung fiir das Tiefziehen

die Softwarelosung fiir das Blasformen

» die Losung fiir die Vermeidung einer ungleichmafigen Fiillung

CADdoctor’

F AW W laYalodall

die Losung zur Konvertierung und Aufbereitung von 3D-CAD Daten

Moldex3D




Datei~ | | Modell

Analyse  Anmerkungen erstelien
eDesignSYNC

i =

¥

eDesign SYNC fiir PTC Creo

SIM_ASM (Aktiv) - Creo Parametric = B R
Rendern Manikin ~ Werkzeuge  Ansicht  Anwendungen | Moldex3D @ fg) G T o
?7 M
eDesignS¥NC Uber Lizenzierung
Hilfe eDesignSYNC
eDesignSYNC
|
: ﬂ BAUTEIL 1 <PAG_GrilonBG-15FC_EMS-GRIVORY>
&) Einlegeteil
- ? Angusskanal
. Schmelzeeintritt
ﬂ SCHMELZEEINGANG 1 <3.0=
ﬂ Werkzeug
: “ Trennrichtung : : Z-Achse
B WERKZEUG 1 <Metal_P20_Generic>
“ Werkzeugeinlegeteil
F- = Kiihlsystem
- B HeiBkanal Vorkammerbuchsen
- 3‘ Sensor
% Run Analyse

Werkzeug

R

Moldex3D

MOLDING

INNOVATION

|F| * Teil 'SIM_ASN' seit letzter Regenerierung nicht verdndert
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Materialdaten
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“iscosity [gf{cm.sec) ]
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Heat Capacity [erg/(g.oC) ]

2250 |

x10°

2.500
x0*

110

Thermal Conductivity [erg/{sec.cm.ol)]

2.300
x0*

2.350 [
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Polymer | Grade Name | Producer

Mechanical Properties

PAG | Grilon BG-15 | EM3-Grivary

Fiberfilled polymer - Experimental properties

Process condition

Melt temperature (minimumj)
Melt temperature (normal)
Melt temperature (maximum})
Mold temperature (minimum)
Mold temperature (normal)
WMold temperature (maximumy}
Ejection temperature

Freeze temperature

Poisson's ratio vi2 0391 (=)

Poisson's ratio v23 0523 ()

Modulus E1 (fiber direction) 6.36609e+010 (dyne/lcm"2)
Modulus EZ (transverse direction) | 3.74653e+010 (dyneicm"2)
Shear Modulus G 1.26204e+010 (dyne/icm"2)
CLTE a1 (fiber direction) 5e-005 (1/K)

CLTE a2 (transverse direction) 0.00012 (1K)

Fiber Length/Diameter (L/ID} 20 (-)

Interaction coefficient 001 (=)

Fiber weight percentage 15 (%)

Description Description
Polymer PAG

Grade Mame Grilon BG-15
Producer EMS-Grivary
Comment

Last modified date 2011207

Process condition
279.85 oC
28985 oC
29985 oC
79.85 oC

89.85 oC

99.85 oC
169.85 oC
22385 oC




Ergebnisse - Fiillanimation

Filling_Melt Front Time

Time = EOF
%10 U [sec]

— 2.236
2.087
1.038
1.789
1.640
1.4M
1.342
1.193
1.044

0.895

0.745

0.596

0.447

0.298
0.149

— 0.000
b4

e

RA2.00120.1) 02:40:21-05-14-2014
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EME -Malt

Moldex 3"

182 Fun 1:bauteil_1 mfe/PAE_GrilonBG-15_1 mirMDXPLM_1 pro
283 At T00% (2.24 sec) (Enhanced Solver+Fiber) Ep=426, 157 Ec=123,744 Em=1,335,910 <Mixet'BLM=
!:46 0 Mew run for virtual molding triar
on 10.0 mm
5.0
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Flillphase - Temperatur

Filing_Temperaiiis Filing_Temperature [o5] : +P
Time = EOF 0% 10% 20% 30% 40% S0% 60%  TO% B0% 0% 100%
oC 307850
focl 250,240  — T
— 302.890 m-m | | 33.735%
PSP —
290.340 - [ & 108%
252850
240,140 [ samew
277.790 L [ 64245
227 550
0 =.208%
—  265.240 215.040
| 1.235%
202491 o
—  252.690 182941 ’
| 1.013%
17735 1.518%
—— 240.140 164 841 I] ’
[ 1.525%
1ez.zE | o.7EE%
227.590 139 741 )
| AR
127191 [ 00355
215.040 114641 :
Range=114.641~302. 89 Avg=254.501,50=3.868=+001
202.491
189.941
177.391
164.841
152.291
139.741
127.191
114.641

Moldex3D




Faserorientierung
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Filling_Fiber Orientation
Time = EOF
x10 11

— 9.900
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Druckverteilung Ende der Nachdruckphase

O L o~ g sk SIM_ASM (Aktiv) - Creo Parametric = B X
_ = : *P00-0
Datei » Modell Analyse Anmerkungen erstellen Rendern Manikin Werkzeuge  Ansichi Anwendungen Moldex3D
ol @ ? M
eDesignSYNC | eDesignSYNC Ober Lizenzierung
Hilfe eDesignSYNC
eDesignSYNC
M ala« @ o o6 % E
Option " [MPa] Druckbedarf
Run1
3.300
EH Netz
%3 Material
a Prozessbedingungen
Q Fillphase 3.000

= a Nachdruckphase
Logdatei ansehen
- 2.700
~~[] Druck
~-[] Temperatur
~~[] Scherspannung
~-[] Scherrate
-] X-Geschwindigkeit
-] ¥-Geschwindigkeit
--[] Z-Geschwindigkeit 2.100
~-[] velumetrische Schwindung
-~[] Dichte
--[] Viskositt (log) 1.800
--[] Gesamt Geschwindigkeit
[0 Geschwindigkeitsvektor
[ Erstarrte Schicht Verhéltnis
[] Max. Temperatur
[ Mittelschichttemperatur
[ Durchschnittsterperatur
[0 Kalorische Mitteltemperatur 1.200
~~[] Einfallstellen Anzeige
~~[] Einfallstellen Verschiebung
~~[] Max. velumetrische Schwindung 0.900
E-K XY -Kurve
o

[ SchlieBkraft

2.400

1.500

[ Volumenstrom 0.500

[ prozentualer Anteil des Gesamtvolumens

[ gesamt Schussgewicht

[ Gewicht der Kavitit_1 0.300 ———— Druckbedarf

h #5 Kithlnhace b
Werkzeug ¥
0.000 HIIIIHI[IHIIII\III\HIIHIIII\III\IIII\IIII‘HIIHIIIlI\III\HIIIIIIIIHIHIIIII\II\HIIIIIIII\
MOIdeXSD -0.600 n.000 0.600 1.200 1.800 2.400 3.000 3.600 4.200 4.800 5.400
MOLDING INNOVATION ZB“[SED.]
F @. ® Teil 'SIM_ASM' seit letzter Regenerierung nicht verdndert. [ H @ Smart -
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Schm.elzekern und volumetrische SiiviiaA
Schwindung

Packing_VYolumetric Shrinkage
Time = EOP
[%]

— 10.508

9.961

—1 9.414

1 T

— 8.867

— 8.320

— 7.774

— 7.227

—  6.680
——  6.133
——{ 5586
5.039
4.492

3.946

3.399

2.852

2.305
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Temperatur am Ende der Kiihlphase

Cooling_Temperature
Time = EOC
[oC]

s 130.685
I 128.008
| 125510

—1 122923

120.336

117.748

115.161

112.573

109.986

[

107.398

104.811

|

102.224

99.636

97.049

94.461

— 91.874
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Verzug

Warpage_Total Displacement Warpage_Total Thermal Displacement

1 %10 -1 (mm]
%10 "' [mm] — 4.391
— 6.986
4.098
6.520 3.806
6.054 3513
3.220
—1 5.589
2927
e 5123 2635
_Total Fiber Ori ion Effect Di
2.342
—— 4.657 T
2,049 44067
4.191 160
1.756 '
3.871
3.726 1464
3.573
3.260 1471 oo
S5t 0.878 55
0.585 2,680
2.329 5 2382
1.863 — i 0.000 2.084
1.787
1.397 e
0.931 bt
0.893
0.466 0596
0.298
0.000
0.000
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FEA-Schnittstelle

Schnittstellen

ANSYS Parameter

—

Vii-</\

NX Nastran Parameter

ANSYS
AMSYS W Option
Original Mesh | Deformed Mesh | Mapped Mesh
_ e DETIET © © o
AEAQUS Fiber Orientation - R _ "
MSI: 'NEIEtI'EII'I Material reduction
Weld line Output O O O
JME-Mastran
- Density Distribution
LS-Dyna o N 5
Output
T MARC Thermal residual
; O *® O
N'!':. 'NEIEtI'EII'I stress Output
’ Part .
Radluss Flow residual stress o “ o
Workbench ——
Initial strain Output {As
Temperature O 4 O
Difference)
Packing phase
arp o ® s
temperature output
End of cooling
O *® O
temperature output
PartInsert | Flow Pressure Qutput Q ® (s}
Moldbase Output a ® [}
Moldbase Pressure
O ® O
Moldbase Output
Moldbase Temperature
Qutput
Runner Output O O [}
Qutput as high o o o
order element
eDesign Mesh (*.mde) x ® o

NX Nastran
Option
Original Mesh |Deformed Mesh [Mapped Mesh
Mesh Output o o O
Fiber Orientation -
) ) e
O O O
Material reduction
Weld line Output O O O
Density Distribution Output O O O
Thermal residual
kS * =
Part stress Output
Flow residual stress Output = * b
Initial strain Output {As
O X QO
Temperature Difference)
Packing phase
O x O
temperature output
End of cooling temperature
O * O
output
Part Insert Flow Pressure Output o * o
Moldbase Qutput x O
Moldbase Pressure Qutput o = QO
Moldbase
Moldbaze Temperature
O 4 O
Qutput
Runner Qutput o o O
QOutput as high o o o
order element
eDesign Mesh (*.mde) 4 * o

Moldex
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FEA-Schnittstelle (z.B. ANSYS)

7 | FEA Interface Function Option

Ausgabe der Daten fiir ANSYS

Stress solver : AMSYS W Element type : | Solid-185 W

Qutput mesh as : Mapped W View Edit model mapping

Mesh file : | Please select the mapped file.

* Mapping der Ergebnisse aus Moldex 3D

Function options & . .o .

i auf ein Netz fiir die Strukturberechnung
Micromechanics model Mori-Tanaka medel W H
Material reduction of fiber orientation Max-level reduction W m It AN SYS
Runner ocutput Exclude runner \V\ o .
] Thermalstress output * Reduktion der Anzahl der Materialkarten
[ Flow induced residual stress output Mo WVE/Optic residual EtrEﬁrﬁn\\ e
[ Initial strain output (As temperature difference) ° Ubergabe Von Spannungen

] Packing phase temperature cutput
[JEnd of cooling temperature output \

- Micromechanics interface
-] weld line output oo . .
Max weld line angle (0-135): 1350 -+ Ubergabe der Faserorientierung

L] Fiber orientation output /

[ Flow induced residual stress output

— « Ubergabe von Temperaturen

Ol Temperature cutput
Density cutput Material density v
-] weld line output
Anale ranae 1: 0000 - 30.000 Weld-line factor 1: (.80

Function description :

The moldbase temperature after cooling.

Outputto : | D:Y 3

Export Close

Moldex3D
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FEA-Schnittstelle (z.B. ANSYS)

FEA Interface Function Option
Stress solver @ ANSYS W Element type : | Solid-185 v Ausga be d e r Daten fu r AN SYS
Output mesh as : Mapped W View Edit model mapping
Mesh file : | Please select the mapped file. @
Functicn options =
-] weld line output H H
[ ]
Max weld line angle (0-135): 135.0 / Dichteve rtellung
(] Fiber orientation output
[ Flow induced residual stress output
D Temperature cutput
ks oup Mool dersity "  Bindenahtparameter (Reduktion der
- Weld line output / . R R
Angle range 1: 0,000 ~ 30,000 Weld-line factor 1: 0.800 / B|ndenahtfest|gke|t)
Angle range 2: 30,000 ~ 60.000 Weld-line factor 2: 0,900
Angle range 3: 60.000 ~ 90.000 Weld-line factor 3: 0,950
- Part Insert
T Flow pressure output Mo flow analysis results or part.< | R R
Fiber material property output Mo fiber orientation result data! T e Pa ram eter Von El n legetel len
-/ Mold Base
[ Mesh output Mo moldbase mesh!
[ Moldbase pressure cutput Mo moldbase mesh!
[l Moldbase temperature output Mo moldbase mesh! \
v+ Parameter des Werkzeuges

Function description :

The moldbase temperature after cooling.

Outputto: | DY @

Export Close

Moldex3D
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FEA-Schnittstelle (NX-Nastran)

= nterface Function ion oo
A =3 Ausgabe der Daten als dat-Format fiir NX-
Stress solver : [Nx-Nastran v] Element type :  |Linear v] N a St ra n
Qutput mesh as : [Mapped &v] View,/Edit model mapping ’

Mesh file :  Flease select the mapped file.

~

Function options 5| Mapping der Ergebnisse aus Moldex 3D

- Part

auf ein Netz fiir die Strukturberechnung
Material reduction of fiber orientation Medium-level reduction |T| .
Runner output Exclude runner \m\ mlt NX Nastran

[ Initial strain output (As ternperature difference) N

DPacking phase temperature output \. RedU|(ti0n der Anzahl der

[ JEnd of cooling temperature output

Density olutput Material density |T| E Materia“(arten
-] weld line output
Angle range1: 0.000 ~ 30.000 Weld-line factar 1: 0.800 . .
Angle range 2: 30.000 ~ 60.000 Weld-line factor 2: 0.900 ° Blndenahtparameter (RedUktlon der
Angle range 3: 60.000 ~ 90.000 Weld-line facter 3: 0.950 o o o
- Part insen Bindenahtfestigkeit)
] Flow pressure output Mo flow analysis results or part...
Fiber material property cutput Mo fiber orientation result data!
-| Mold Base

[] Mesh output
[ Maoldhase nressure autnut

Function description :

For the fiber filled polymer, the composite mechanical properties are associated with the mechanical properties
of polymer and fiber.
Select the micro-mechanics model to predict the composite mechanical properties of fiber filled polymer.,

Outputto: C:\Users\Inka Sanden\Desktop
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FE Simulation (NX Adv. Simulation)

NXNASTRAN_Part_Ori_ MDXPLMO1_s : NXNASTRAN_Part_Ori_ MDXPLM01 Resuilt
Subcase - Static Loads 1, Static Step 1
Displacement - Nodal, Magnitude

Min : 0.000, Max : 5.820, Units = mm
Deformation : Displacement - Nodal Magnitude
Animation Frame 1 of 8

5.820
5.335
4.850
= 4.365
— 3.880
3.395

= 2910

"_": 2.425

1.940

1.455

0.870

0.48

o
o

Units = mm

Moldex3D
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Vergleich FE Ergebnisse

Beriicksichtigung der Faserorientierung

NXNASTRAN_Part_O
MOLDEX3D INJECTIQ

Isotropes Material

NXNASTRAN_Part_O
Subcase - Static Load

600.00
I 550.00
500.00

= 450.00

art_Ori_MDXPLMO1 Result

art_Ori_MDXPLMO01 Result
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Interessiert? Sprechen Sie uns an:

SimpaTec GmbH
Steffen Paul

Am Hoheloh 3

98527 Suhl

Telefon: +49 3681 70 42 07
Email: s.paul@simpatec.com
www.simpatec.com
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