Moldex3D eDesign
Sottosistema di analisi iniezione plastica
AUTORUNNERS

Dalmine , 2 dicembre 2009

Le problematiche legate all'analisi dell'iniezione plastica in ambiente multicavita, sono relativamente complesse e

comungue richiedono molta attenzione.

La questione &: Come possiamo essere sicuri che tutte le cavita vengono riempite nei tempi e nei modi corretti. Per farlo
ho solo due strade: la prima tradizionale tramite tentativi e stampi pilota, la seconda é quella di avere a disposizione un
sottosistema di simulazione dotato di funzionalita esperte.

Moldex3D eDesign fornisce questo sistema esperto: AUTORUNNER.

Prova e correggi I'errore? Sistema di simulazione esperto?
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Moldex3D Autorunner viene quindi utilizzato per aiutare il progettista o lo stampista ad ottimizzare il bilanciamento dei
flussi nei sistemi a multi-cavita, fornendo una serie di features (operatori logico-funzionali) che permettono

automaticamente di trovare la migliore condizione, stante la serie di parametri fissata.
Forniamo di seguito alcuni semplici esempi per meglio capire funzionamento e risultati
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Il tutto segue un percorso guidato che si svolge in tre fasi:

1. Unwizard che indirizza in modo corretto i vari passaggi (scelta del Run iniziale, settaggio delle variabili di
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progetto e un riassunto delle operazioni svolte),
2. lllancio dell’analsi vera e propria

3. Unreport completo ed esaustivo del risultato in forma grafica dinamica dove si vedono sia il settaggio risultante
delle variabili, una storia delle soluzioni apportate e la possibilita di effettuare una comparazione strutturata
delle varie situazioni, dall'inizio (dato originale di partenza) alla fine (risultato ottimale)

Quindi viene avviato un progetto per lo stampo a multicavita (vedi es. elementare di seguito)
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Il primo passo e quello di attivare il wizard, che aiuta il progettlsta/stamplsta nei passi successivi:
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Si apre una finestra di dialogo in cui sono chiaramente indicati i passi da effettuare:

1
2.
3.

Scegli la funzione di “autorunner ”
Indirizza le dimensioni del runner per un progetto ottimizzato
Dai un nome al progetto “Autorunner”

4. Aggiungi le note necessarie di accompagnamento al progetto

Tutti idati inseriti, compilati al meglio delle proprie informazioni e conoscenza, verranno inseriti automaticamente nel

report finale

Successivamente il sistema introduce una finestra di completamento dei parametri di progetto:
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Dati relativi al lancio della simulazione: setup iniziale e obiettivo finale ottimizzato
Metodo: scelta del metoo di ricerca della soluzione

Obiettivo del progetto: Definizione dei parametri di convergenza

Numero massimo delle iterazioni: Set up del valore:

Diametro massimo accettabile: Set up dei valori limite massimo per i runners
Diametro minimo accettabile: Set up dei valori limite minimo per i runners

Fattore di modifica del diametro dei runners: ovvero di quanto si deve modificare il diamento da iterazione ad

iterazione (modulazione fine della simulazione)

Volume minimo non riempito in tutte le cavita allo stesso tempo: settaggio del valore di tolleranza accettabile in

fase di riempimento per ogni cavita allo stesso tempo T1
Valore differenziale di tempo accettabile per ogni cavita nelle fasi di riempimento

E5 Moldex3D-Expert/AutoR unner - At tic Runner Optimizer: [MDXEProject20070116AR _1] m
Option Design Variables Summary
Fun Data Runner Dimater Madify Criteria
Iin. diameter : {rm)
Methad : |Runner Balancing Methad 1 M Runner Diameter Modify Factor
Design Purpose : |l the cavities Fil ot the sametime  [v | 2
il i i (] Small Large
Max, no, trial iberations : [L]
Tolerance for AutoRunner Calculation
Al the cavities unfilled minimum volume at the same time : 1e-010 {3
The tolerance of filling time in the various cavities : 0.01 (sec) Default
| Back  Mext o3 . Cancel [ Einish

Esaurita questa attivita di settaggio di parametri, posso chiedere al sistema di darmi una tabella sommario in cui posso
vedere in modo sintetico i vari valori introdotti ed eventualmente modificarli. Quesa tabella fara parte del report finale.

MHO# S%&( M) K L+ Ty KL
-. /012 3331 /012



- Automatic Runner Optimizer: [MDEProject20070116AR 1]

|-0p|io||-|_lllesignVzriahles Summary

-~ Original Run Data

Ruri Run1
Mesh Material Process
Mewl.msh ABS_MA29_1.mkr M’DXProiethDD?Ul 16_1.pro

Design Variables

Design Yariables Data

Method Runner Balancing Method 1
Diesign Purpose All the cavities fill at the same time
Max. no, trial iter abions 100

Max, diameter 10.000000
MMin. diameter 2.000000
Reunner Diameter Modify Fackor 0.500000
All the cavities unfilled minimum volume at the same 1.0000002-010
The kolerance of filling time in the various cavities 0.010000
Runthe analvsie aftar the project (s erpatsd Save the Project
<@ Back e | ¥ Cancel & Finish

Si passa poi alla fase 2, ovvero viene attivata la simulazione ed il processo di ottimizzazione tramite il sistema esperto

“AUTORUNNER”
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Anche qui viene aperta una seconda finestra di dialogo in cui si sceglie di attivare il sistema esperto che
automaticamente elaborera, tramite opportune iterazione, vincolate dai parametri inseriti nella fase 1.
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Un pannello informativo mi tiene aggiornato del variare dei parametri per ogni iterazione ed ad ogni iterazione posso
interrompere il processo, verificare la situazione ed eventualemnte stoppare il tutto o far continuare il sistema fino alla

convergenza.
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Solitamente I'operatore sceglie di sfruttare al massimo I'automatismo e quindi si concentra sul risultato finale che ottengo

in modo compiuto e completo tramite 'attivazione dello step 3
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| risultati vengono rappresentati tramite delle tabelle/grafici o diagrammi, in cui si possono analizzare:

Diametro dei Runners
Tempo di riempimento
Pressione di iniezione
Pressione media
Volume medio di ritiro
Densita media
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In files di testo posso ritrovare tutte le sequenze temporali ed i dati intermedi durante i processi di iterazione svolti

MHO# S%&( M) K L+ Ty KL
-. /012 3331 /012




Sono disponibili diversi comandi di utilizzo (buttons) per:

Vedere le sequenze storiche durante le iterazioni;
Catturare la sequenza storica di interesse;
Salvare la sequenza interessante

Nella fase di ottimizzazione, posso poi ottenere diverse altre informazioni/diagrammi/grafici:
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Pressione agli ugelli

Diagramma di flusso

Diagramma del volume

Riempimento del volume

Forze di chiusura secondo 'asse X

Forze di chiusura secondo 'asse Y

Forze di chiusura secondo 'asse Z
Avanzamento del fronte del materiale fuso
Riduzione del peso

Cambiare e ritornare al
modello originale
nell’area di lavoro

« Cambiare per Ottimizzare il
risultato atteso

e la rappresentazione in gradiente di colore del risultato ottimizzato:

Vediamo ora due casi:
a) Progetto per multi cavita
b) Progetto per tre cavita
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Progetto Multicavita

10 mm

—l__

30 mm
vy
A
R1 R2 R3 R4 R5
10 mm
v
Rp
15 mm
'LDPHWHU |PP 58S 5 5 5 5

Vengono definiti i parametri iniziali quali: i vari diametri, il tipo di materiale (ABS VA29 ASAHI ) ed i paramtri di processo
(vedi figura di seguito

Si riprendono le condizioni iniziali ed il modello iniziale (vedi di seguito):
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| valori ed il risultato iniziale:

Si trasforma nel risultato ottimizzato finale:

Dove la tabella dei diametri € diventata:

'LDPHWH!I 5¢ 5 5
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Progetto a tre cavita eterogenee

Il progetto di seguito descritto assume caratteristiche totalmente diverse rispetto al precedente, anche se il procedimento
verso I'ottimizzazione € identico:

12 mm
[e———>
fe—
8 mm 16 mm
R1 R2
SWHU?'L. DPHWHU PP 5S 5 5

Vengono definiti i parametri iniziali quali: i vari diametri, il tipo di materiale (ABS VA29 ASAHI ) ed i paramtri di processo
(vedi figura di seguito

Si passa dalla definizione iniziale dei parametri che figura lo stato iniziale rappresentato di seguito:
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| valori ed il risultato iniziale:

Si trasforma nel risultato ottimizzato finale:

Dove la tabella dei diametri € diventata:

, WHU?'LDPF 5¢ 5
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Conclusione

I modulo avanzato di dimensionamento automatico dei Runners (AUTORANNERS), integrato con il modulo di
simulazione riempimento, permette di ottimizzare il sistema dei runners per stampi multi cavita, fornendo una
soluzione effettivamente bilanciata, attraverso una metodologia semplice e provata, che attraverso funzioni
obiettive minimizza i tempi ed i rischi di progetto e di processo realizzativo.

La metodologia pu0 essere applicata con successo dal progettista/ingegnere per progettare un sistema
bilanciato virtuale di runners, evitando lo sviluppo di prototipi di test, o prove di test a condizioni diverse,
risparmiando tempo ed evitando sovradimensionamenti, rischi e costi
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