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A Study on Improving Moldflow Accuracy Using Sim-link



IMA(Injection Molding Analysis)
Terminology

Autodesk Moldflow 적확성용어정리

사출성형(Injection Molding): 
플라스틱제조공법중하나로, 
사출기를이용하여용융수지를
금형에주입하고, 냉각하여, 고화
되면추출을함. 

CAE(Computer Aided 
Engineering): 컴퓨터응용
공학으로, 제조환경을
가상현실로설계, 가공, 
공정을시뮬레이션하는것임.

적확성(Precision, Accuracy) : 
실험결과와예측결과가
어긋남이없이정확하고확실함
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IMA(Injection Molding Analysis)
Requirements

▪ CAE 트렌드 : 쉽고자동화된 S/W 개발로
진입장벽낮아졌지만, 제조방법과 CAE 
원리를고려하지 않은연구는 적확성
감소의원인이 됨. 

▪ 제조기업 : CAE 중요성인식 -
프로세스로표준화 - 적확도 불일치 -
중요한의사결정 못함. 

▪ CAE 예측개선 : 현장에서 발생하는
다양한상황과 물성을이해하고 복제할
수있는가에따라 개선여부가
결정되었음. 

삼성전자, LG전자사출 금형 제조프로세스 설명
(한국금형비전포럼_2019/6/27)



Accuracy



Accuracy

▪ Resin property(점도 특성, 수축특성, 열특성…)

▪ Mold design & tooling(게이트, 가공오류…)

▪ Part design(형상 변경, 두께변경, 빼기구배…)

▪ Machine performance(형체력, 사출압, 램속도…)

▪ Environment(펌프 성능, 환경온도, 온조기…) 

▪ Process setting(Ram 속도, 보압시간, 수지온도…)

▪ Data management(Data 수집, 표준화…)

▪ CAE Parameter(Mesh 타입, Solver 파라메타…)
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[그림]CAE 및머신러닝기법을활용한사출성형최적화에관한연구(황순환, 2021)



Accuracy
ED&C Moldflow Basic Training



Accuracy
ED&C Moldflow Advanced Training



1st(초급기술자) 2nd(중급기술자) 3rd(고급기술자) 고도화

해석
기술

소통
협업

해석
표준

해석기술 Data Base 축적
• Resin

• Process 
• Part Design 
• Mold Design

Flow Analysis: 유동이론, 플라스틱재료, 유변학, 점도, 사출성형기, 
사출금형, 해석워크플로우, 모델링, 메시, 조건설정, 결과분석

Cooling Analysis: 냉각이론, 채널구성, 냉매, Baffle, Insert(Mold 
Max), 해석워크플로우, 모델링, 메시, 조건설정, 결과분석

Warp Analysis: 변형이론, 변형에영향을미치는요소, 평면도, 
진원도, CRIMS, 해석워크플로우, 모델링, 메시, 조건설정, 결과분석

Optimization Study: 단순 Case study를넘어최적화접근! 실험계획법(DOE, 
Parametric study) 인공지능머신러닝(AI, Machine learning Case study)

Big Data – AI – Machine learning Analysis 
(Verification/model)

Cool FEM Analysis: 고급화된천이냉각해석수행(Hot/Cold 
spot, Channel Modify, Transition Temp)

API: 해석프로세스의자동화실현(Pre process, Post process, 
DB 중장기프로젝트준비)

Troubleshooting, Core shift, Venting …. : 불량요인별실제
사례확보, 고급화된해석기술확보, 코어휨, 벤팅시뮬레이션

PM, Customer – Moldflow Training or Seminar or 
tech paper(보고서를받는팀메니저교육필요)

As is: PM, Customer → To be: Injection molding Engineer/Designer, Tool 
maker(협업팀도보고서를보고이해할수있는교육필요)

Process 정립: 1st Simulation (Brainstoming PM,TD,TM,IME),2nd

Simulation(Gate확정, Cooling line 적극적해석진행), 3rd Simulation

플라스틱재료 & 금형재료물성정립: Resin, Mold → Quality 
indicator

해석판단기준정립: 해석결과기준정립(불량요인별-Flash, Sink 
mark, Weld line, Air trap, Warpage)

해석입력값표준정립: mesh, feed system, process setting, 
mold modeling(cooling, part insert, mold insert)

플라스틱재료 & 금형재료지속업데이트
(신뢰성있는물성재료확보)

해석판단기준지속적인업데이트
(최적화된판단기준확보)

Basic Training 
후기술축적

Advanced Training 
후기술축적

전문가시스템(Expert System) 구축:
설계자들이나사출작업자에게유사
제품의통계적결과들을시뮬레이션
진행없이머신러닝플렛폼으로공유

해석입력값표준의지속적인업데이트
(최적화된입력조건확보)

해석자동화(API System) 구축: 제품
및재료에따라머신러닝 & 자동화를
통한자동해석진행및평가분석후
레포트까지자동으로작성됨

출처 : 몰드플로우 유저그룹 카페(https://cafe.naver.com/mfug/4)



1st(초급기술자) 2nd(중급기술자) 3rd(고급기술자) 고도화

해석
기술

소통
협업

해석
표준

해석기술 Data Base 축적
• Resin

• Process 
• Part Design 
• Mold Design

Flow Analysis: 유동이론, 플라스틱재료, 유변학, 점도, 사출성형기, 
사출금형, 해석워크플로우, 모델링, 메시, 조건설정, 결과분석

Cooling Analysis: 냉각이론, 채널구성, 냉매, Baffle, Insert(Mold 
Max), 해석워크플로우, 모델링, 메시, 조건설정, 결과분석

Warp Analysis: 변형이론, 변형에영향을미치는요소, 평면도, 
진원도, CRIMS, 해석워크플로우, 모델링, 메시, 조건설정, 결과분석

Optimization Study: 단순 Case study를넘어최적화접근! 실험계획법(DOE, 
Parametric study) 인공지능머신러닝(AI, Machine learning Case study)

Big Data – AI – Machine learning Analysis 
(Verification/model)

Cool FEM Analysis: 고급화된천이냉각해석수행(Hot/Cold 
spot, Channel Modify, Transition Temp)

API: 해석프로세스의자동화실현(Pre process, Post process, 
DB 중장기프로젝트준비)

Troubleshooting, Core shift, Venting …. : 불량요인별실제
사례확보, 고급화된해석기술확보, 코어휨, 벤팅시뮬레이션

PM, Customer – Moldflow Training or Seminar or 
tech paper(보고서를받는팀메니저교육필요)

As is: PM, Customer → To be: Injection molding Engineer/Designer, Tool 
maker(협업팀도보고서를보고이해할수있는교육필요)

Process 정립: 1st Simulation (Brainstoming PM,TD,TM,IME),2nd

Simulation(Gate확정, Cooling line 적극적해석진행), 3rd Simulation

플라스틱재료 & 금형재료물성정립: Resin, Mold → Quality 
indicator

해석판단기준정립: 해석결과기준정립(불량요인별-Flash, Sink 
mark, Weld line, Air trap, Warpage)

해석입력값표준정립: mesh, feed system, process setting, 
mold modeling(cooling, part insert, mold insert)

플라스틱재료 & 금형재료지속업데이트
(신뢰성있는물성재료확보)

해석판단기준지속적인업데이트
(최적화된판단기준확보)

Basic Training 
후기술축적

Advanced Training 
후기술축적

전문가시스템(Expert System) 구축:
설계자들이나사출작업자에게유사
제품의통계적결과들을시뮬레이션
진행없이머신러닝플렛폼으로공유

해석입력값표준의지속적인업데이트
(최적화된입력조건확보)

해석자동화(API System) 구축: 제품
및재료에따라머신러닝 & 자동화를
통한자동해석진행및평가분석후
레포트까지자동으로작성됨

출처 : 몰드플로우 유저그룹 카페(https://cafe.naver.com/mfug/4)



Accuracy
설정조건에따라 달라지는사출압력 예측

Injection time vs Injection profile(Ram speed)

Response time 0.01 vs 1(Block vs Profile)

Pressure at different v/p switchover

출처 : 몰드플로우 유저그룹 카페(https://cafe.naver.com/mfug/164)



Accuracy
수지물성 및사출기 성능에따라달라지는 사출압력

출처 : 몰드플로우 유저그룹 카페(https://cafe.naver.com/mfug/164)

Airshot Nozzle Pressure(JL:Juncture Loss) Injection Pressure(Nozzle vs Hydraulic)



Accuracy
Cross WLF 점도모델의압력의존성계수 유무에 따라유동거리차이발생

Cross WLF 점도모델 IMR(Injection Molding Rheometer) 측정장비실험 D3 적용

D3 적용하지않음



Accuracy
Cross WLF 점도모델의압력의존성계수 유무에 따라유동거리차이발생
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Accuracy
정확한계량계산을 위해 Nozzle modeling을 진행해야 함

출처 : 몰드플로우 유저그룹 카페(https://cafe.naver.com/mfug/164)



SIM LINK



As is
Moldflow에서 얻은결과를사출기에 적용하지 않는경우가대다수임

출처 : https://www.engelglobal.com/en/at/products/increase-productivity/data-transfer-simulation-software-and-injection-moulding-machine-sim-link.html

Moldflow로전송

사출기로전송

사출기성능고려해석Moldflow                                                              Machine

✓ 메커니즘적장애
✓ Moldflow와사출기조건이일부다름
✓ CAE와사출기를동시에이해필요함

✓ 소통장애
✓ CAE 엔지니어와사출엔지니어가다름
✓ 소통에한계가있으며, 추구하는방향이다름
✓ CAE 엔지니어는최적화추구(위험감수)
✓ 사출엔지니어는안정추구(위험불가)



To be
Engel사와 Autodesk Moldflow는사출기와 CAE를직접적으로 연결하는 Sim link를개발함.

출처 : https://www.engelglobal.com/en/at/products/increase-productivity/data-transfer-simulation-software-and-injection-moulding-machine-sim-link.html

Moldflow로전송

사출기로전송

사출기성능고려해석Moldflow                                                              Machine



SIM LINK TEST 진행
㈜이디앤씨와 Engel Korea에서 SIM LINK TEST를진행한결과임.



Part Mesh
운전석핸들중심에 있는 Airbag Cover 제품 전체두께는 2.5mm이고 일부두께는 12mm 이상
되는영역도있음. 



Injection Molding Machine

Engel e-victory 120 전동식사출기



Nozzle modeling to calculate starting ram position 
정확한계량계산을 위해 Nozzle modeling을 진행해야 함

Machine nozzle

Flange



Mold Mesh

Index Part

Mesh Type DD / 3D

Part Volume 120.9289 / 120.929 cm^3

Number of Elements 88,200 / 1,380,750

Number of Nodes 44,181 / 252,496

Total Project Area 237.3628 /237.3621 cm^2



Material A vs B
Moldflow DB에 있는저점도수지(ASA LI912)와 고점도수지(ASA LI941) 물성으로 해석수행



Material A vs B
Moldflow DB에 있는저점도수지(ASA LI912)와 고점도수지(ASA LI941) 물성으로 해석수행



Process Setting(ram speed)
Recommended ram speed

Screw_D(mm) A(cm^2) Cushion(mm)

40 12.56 6

Initially(cm^3) Filled(cm^3) Part Volum(cm^3)

33.724 121.454 120.929 

Strock(TV/A,(mm)) Starting Ram Position(mm) v/p(%)

114.123 120.123 99%

Recommended ram speed profile Absolute Ram speed profile

0 23.4699 120.123 17.74107307

0.4284 23.4699 119.6345286 17.74107307

20 56.4207 97.29874669 42.64882941

30 89.7107 85.88640335 67.81298957

40 81.5281 74.47406001 61.62770099

50 87.625 63.06171668 66.23639333

60 88.8307 51.64937334 67.14779098

70 100 40.23703001 75.59074845

80 75.8652 28.82468667 57.34707249

90 46.7064 17.41234334 35.30571733

100 29.959 6.000 22.64623233
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Process Setting(Other)
Recommended ram speed



1st CAE



Moldflow Result(Fill time)
시사출전 CAE를진행하였고, 유동은미성형 없이정상적으로 충전되는 것을확인함.



Moldflow Result(Pressure)
사출압력은 양호, Moldflow 2021 버전에 출시된 Automatic Packing Pressure Profile 검증

출처 : 몰드플로우 유저그룹 카페(https://cafe.naver.com/mfug/308)



Moldflow Result(Clamp force, Sink marks)
형체력은 100.4Ton, Sink marks가 후육부에 일어남을확인함



Moldflow Result(속도변화에따른사출압력)
저점도수지(ASA LI912) Parametric study를 활용한사출속도 변화에따른사출압결과

ASA LI912 스터디 번호
충전 제어
사출 시간

(sec)

평균:충전
종료 시 벌크
온도(섭씨)

형체력
(ton)

사출압
(MPa)

전단 응력
(MPa)

최대:유동
선단에서의
온도(섭씨)

최대:취출
온도 도달
시간(sec)

TRUE 1 1 231.69 37.46 43.97 0.495 230.73 57.8

TRUE 2 1.22 230.44 37.64 43.06 0.474 230.75 57.79

TRUE 3 1.44 229.17 37.89 42.4 0.458 230.7 57.78

TRUE 4 1.67 227.86 38.22 41.92 0.444 230.66 57.51

TRUE 5 1.89 226.53 38.61 41.57 0.433 230.67 57.5

TRUE 6 2.11 225.16 38.97 41.31 0.423 230.67 57.49

TRUE 7 2.33 223.78 39.38 41.12 0.415 230.66 57.48

TRUE 8 2.56 222.37 39.74 40.99 0.408 230.64 57.47

TRUE 9 2.78 220.95 40.04 40.88 0.402 230.62 57.46

TRUE 10 3 219.53 40.45 40.85 0.397 230.6 57.44



Moldflow Result(속도변화에따른사출압력)
고점도수지(ASA LI941) Parametric study를 활용한 사출속도변화에따른사출압 결과

ASA LI941 스터디 번호
충전 제어
사출 시간

(sec)

평균:충전
종료 시 벌크
온도(섭씨)

형체력
(ton)

사출압
(MPa)

전단 응력
(MPa)

최대:유동
선단에서의
온도(섭씨)

최대:취출
온도 도달
시간(sec)

TRUE 1 1 232.45 58.81 88.25 0.943 230.13 58.78

TRUE 2 1.22 231.56 59.41 86.24 0.906 230.42 58.77

TRUE 3 1.44 230.56 60.01 84.68 0.876 230.45 58.5

TRUE 4 1.67 229.49 60.75 83.51 0.854 230.47 58.49

TRUE 5 1.89 228.38 61.56 82.63 0.835 230.47 58.48

TRUE 6 2.11 227.2 62.24 81.91 0.819 230.54 58.21

TRUE 7 2.33 225.96 63.11 81.38 0.806 230.61 58.2

TRUE 8 2.56 224.69 64.22 80.99 0.796 230.63 58.19

TRUE 9 2.78 223.41 65.18 80.64 0.787 230.66 58.18

TRUE 10 3 222.1 66.04 80.35 0.778 230.67 58.16



Moldflow Result(속도변화에따른사출압력)
저점도수지(ASA LI912)와 고점도수지(ASA LI941)의 사출속도변화에따른사출압 결과



Moldflow Result(DOE)
저점도수지(ASA LI912)와 고점도수지(ASA LI941)의 성형조건변화에따른해석결과



Moldflow Result(DOE)
저점도수지(ASA LI912)와 고점도수지(ASA LI941)의 성형조건변화에따른해석결과

Clamp force Pressure Time to reach ejection temperature

ASA LI912

Clamp force Time to reach ejection temperature

ASA LI941

Pressure



Moldflow Result(COOL)
하코어에 냉각이설계되지 않아 Hot spot 이발생함



Moldflow Result(COOL)
하코어에 냉각이설계되지 않아 Hot spot 이발생함

40cycle 50cycle

40cycle
50cycle

30cycle

20cycle

10cycle

30min

30cycle

20cycle

10cycle



1st Trial



1st Trial– melt(226.5도), mold(Cavity:61.8℃, Core 100.9℃)
Engel e-victory 120 전동식사출기로진행, 실험전용융수지의온도및금형온도를측정함



1st Trial–사출기에걸리는출력속도와출력압력확인
사출속도는다단사출과단사출을진행

Weight of V/P Weight after 
packing



1st Result



1st Trial– 1st CAE 압력결과와비교
1st Trial은 85MPa, 1st CAE에서는 36MPa, 42.4% 수준



1st Trial– 1st CAE 압력결과와비교
st Trial은 80MPa, 1st CAE에서는 31MPa, 38.8% 수준



1st Trial– 1st CAE 압력결과와비교
1st Trial은 103 MPa, 1st CAE에서는 74.2 MPa, 72% 수준



1st Trial– 1st CAE 압력결과와비교
st Trial은 99MPa, 1st CAE에서는 64.27MPa, 64.9% 수준



Accuracy analysis



Accuracy analysis

40% 수준68% 수준



Accuracy analysis

대체수지선정후 D3 값편집



Accuracy analysis



Accuracy analysis



2nd CAE



1st Trial– 2nd CAE 압력결과와비교
1st Trial은 85MPa, 2nd CAE에서는 86MPa로 101.2% 수준임



1st Trial– 2nd CAE 압력결과와비교
st Trial은 80MPa, 2nd CAE에서는 84MPa, 105.0% 수준



1st Trial– 2nd CAE 압력결과와비교
1st Trial은 103 MPa, 2nd CAE에서는 100.7MPa, 97.8% 수준



1st Trial– 2nd CAE 압력결과와비교
st Trial은 99MPa, 2nd CAE에서는 99.55MPa, 100.6% 수준



1st Trial– 2nd CAE 압력결과와비교
시험사출결과와 CAE의오차율이 1st CAE는최대 61.3%, 2nd CAE는최대 5%로확인됨.

Resin Ram speed CAE Trial Ratio

1st CAE 

912 Single 36 85 57.6%

912 Multi 31 80 61.3%

941 Single 74.2 103 28.0%

941 Multi 64.27 99 35.1%

2nd CAE

928M Single 86 85 -1.2%

928M Multi 84 80 -5.0%

940M Single 100.7 103 2.2%

940M Multi 99.55 99 -0.6%



3rd CAE



LI912-V Data



LI941-F Data



1st Trial– 3rd CAE 압력결과와비교
1st Trial은 85MPa, 3rd CAE에서는 67.38MPa 로 79.3% 수준

67.38MPa

85MPa

50MPa



1st Trial– 3rd CAE 압력결과와비교
st Trial은 80MPa, 3rd CAE에서는 65.01MPa, 81.3% 수준

65.01MPa

80MPa

50MPa



1st Trial– 3rd CAE 압력결과와비교
1st Trial은 103 MPa, 3rd CAE에서는 82.97MPa, 80.1% 수준

82.97MPa

103MPa

50MPa



1st Trial– 3rd CAE 압력결과와비교
st Trial은 99MPa, 3rd CAE에서는 79.48MPa, 80.3% 수준

3rd

79.48MPa

99MPa

50MPa



1st Trial-1st–2nd–3rd CAE 압력결과와비교
시험사출결과와 CAE의오차율이 3rd CAE는실험결과보다약 20%가일정하게낮게예측됨.

Resin Ram speed CAE(MPa) Trial(MPa) Error(MPa) Ratio(%)

1st CAE 

912 Single 36 85 -49 -57.65%

912 Multi 31 80 -49 -61.25%

941 Single 74.2 103 -28.8 -27.96%

941 Multi 64.27 99 -34.73 -35.08%

2nd CAE

928M Single 86 85 1 1.18%

928M Multi 84 80 4 5.00%

940M Single 100.7 103 -2.3 -2.23%

940M Multi 99.55 99 0.55 0.56%

3rd CAE

912-V Single 67.38 85 -17.62 -20.73%

912-V Multi 65.01 80 -14.99 -18.74%

941-F Single 82.97 103 -20.03 -19.45%

941-F Multi 79.48 99 -19.52 -19.72%



4th CAE



Compare log(with nozzle, no nozzle, simlink)

Time With nozzle Time No nozzle Time SIMLINK

0.002 7.097 0.004 1.411 0.003 0.2

0.048 7.579 0.004 1.747 0.005 0.189

0.049 4.031 0.005 2.185 0.007 0.3

0.059 12.45 0.007 2.404 0.009 0.607

0.078 13.68 0.008 2.701 0.011 1.054

0.099 17.26 0.016 3.962 0.013 1.65

0.11 20.585 0.029 7.912 0.02 3.472

0.133 24.945 0.045 15.359 0.021 4.445

0.16 31.375 0.055 21.141 0.023 5.108

0.187 38.479 0.072 26.882 0.025 6.561

0.217 45.585 0.094 35.083 0.026 6.858

0.25 51.096 0.12 42.287 0.029 7.427

0.275 54.498 0.151 47.886 0.031 7.846

0.317 56.03 0.185 50.956 0.033 7.918

0.362 56.826 0.224 52.856 0.041 8.228

0.396 56.957 0.268 54.081 0.043 7.399

0.439 56.586 0.317 54.284 0.047 7.684

0.468 56.261 0.359 53.824 0.06 9.257

0.517 56.09 0.395 53.338 0.063 9.255

0.571 55.783 0.443 53.263 0.083 10.604

0.637 55.402 0.499 53.483 0.091 12.847

0.711 54.959 0.562 53.739 0.105 14.852

0.786 54.617 0.636 53.962 0.144 20.275

0.862 54.447 0.691 54.089 0.172 29.155

0.939 54.37 0.766 54.169 0.201 37.534

1.014 54.353 0.843 54.243 0.233 44.569

1.09 54.348 0.917 54.252 0.257 50.325

1.15 54.332 0.993 54.236 0.293 54.167

1.225 54.343 1.069 54.227 0.336 56.197

1.262 54.311 1.129 54.203 0.383 56.583

1.331 54.296 1.203 54.188 0.424 56.421

1.365 54.3 1.24 54.143 0.454 56.072

1.429 54.293 1.31 54.133 0.494 55.879

1.458 54.277 1.345 54.131 0.533 55.916

1.533 54.072 1.409 54.117 0.589 55.815

1.582 53.67 1.437 54.078 0.655 55.423

1.659 53.737 1.511 53.469 0.729 54.976

1.705 54.155 1.575 53.433 0.804 54.639

1.78 53.996 1.636 54.127 0.88 54.469

1.823 54.008 1.708 53.874 0.952 54.387

1.896 54.649 1.76 53.825 1.028 54.359

1.938 55.074 1.827 54.519 1.103 54.344

Flow rate
Time With nozzle Time No nozzle Time SIMLINK

0.002 7.74E-01 0.004 1.35E+00 0.003 3.29E-03

0.048 1.76E+01 0.004 1.73E+00 0.005 1.96E-02

0.049 1.81E+01 0.005 2.11E+00 0.007 5.93E-02

0.059 2.14E+01 0.007 2.66E+00 0.009 1.34E-01

0.078 2.84E+01 0.008 3.25E+00 0.011 2.59E-01

0.099 3.55E+01 0.016 6.01E+00 0.013 4.47E-01

0.11 3.90E+01 0.029 1.04E+01 0.02 1.98E+00

0.133 4.53E+01 0.045 1.50E+01 0.021 2.31E+00

0.16 5.12E+01 0.055 1.78E+01 0.023 2.89E+00

0.187 5.49E+01 0.072 2.11E+01 0.025 3.52E+00

0.217 5.71E+01 0.094 2.43E+01 0.026 3.87E+00

0.25 5.77E+01 0.12 2.64E+01 0.029 4.92E+00

0.275 5.75E+01 0.151 2.79E+01 0.031 5.65E+00

0.317 5.67E+01 0.185 2.89E+01 0.033 6.38E+00

0.362 5.56E+01 0.224 2.93E+01 0.041 9.33E+00

0.396 5.48E+01 0.268 2.96E+01 0.043 9.94E+00

0.439 5.41E+01 0.317 3.00E+01 0.047 1.14E+01

0.468 5.37E+01 0.359 3.06E+01 0.06 1.60E+01

0.517 5.31E+01 0.395 3.13E+01 0.063 1.72E+01

0.571 5.27E+01 0.443 3.22E+01 0.083 2.46E+01

0.637 5.25E+01 0.499 3.30E+01 0.091 2.76E+01

0.711 5.28E+01 0.562 3.38E+01 0.105 3.26E+01

0.786 5.33E+01 0.636 3.46E+01 0.144 4.45E+01

0.862 5.40E+01 0.691 3.52E+01 0.172 5.08E+01

0.939 5.48E+01 0.766 3.59E+01 0.201 5.52E+01

1.014 5.55E+01 0.843 3.67E+01 0.233 5.75E+01

1.09 5.64E+01 0.917 3.74E+01 0.257 5.80E+01

1.15 5.71E+01 0.993 3.83E+01 0.293 5.74E+01

1.225 5.80E+01 1.069 3.91E+01 0.336 5.64E+01

1.262 5.85E+01 1.129 3.99E+01 0.383 5.53E+01

1.331 5.94E+01 1.203 4.09E+01 0.424 5.46E+01

1.365 5.99E+01 1.24 4.15E+01 0.454 5.42E+01

1.429 6.09E+01 1.31 4.25E+01 0.494 5.37E+01

1.458 6.14E+01 1.345 4.31E+01 0.533 5.32E+01

1.533 6.33E+01 1.409 4.41E+01 0.589 5.28E+01

1.582 6.51E+01 1.437 4.47E+01 0.655 5.26E+01

1.659 6.71E+01 1.511 4.78E+01 0.729 5.29E+01

1.705 6.80E+01 1.575 4.94E+01 0.804 5.34E+01

1.78 7.08E+01 1.636 5.03E+01 0.88 5.40E+01

1.823 7.18E+01 1.708 5.32E+01 0.952 5.47E+01

1.896 7.18E+01 1.76 5.43E+01 1.028 5.55E+01

1.938 7.16E+01 1.827 5.46E+01 1.103 5.63E+01

Pressure
Time With nozzle Time No nozzle Time SIMLINK

0.002 0 0.004 0.001 0.003 0

0.048 0 0.004 0.001 0.005 0

0.049 0.009 0.005 0.003 0.007 0

0.059 0.034 0.007 0.009 0.009 0

0.078 0.193 0.008 0.034 0.011 0.001

0.099 0.436 0.016 0.065 0.013 0.001

0.11 0.581 0.029 0.193 0.02 0.001

0.133 1.047 0.045 0.436 0.021 0.002

0.16 1.749 0.055 0.586 0.023 0.005

0.187 2.702 0.072 1.046 0.025 0.009

0.217 3.909 0.094 1.737 0.026 0.01

0.25 5.421 0.12 2.732 0.029 0.012

0.275 6.58 0.151 3.928 0.031 0.016

0.317 8.598 0.185 5.443 0.033 0.021

0.362 10.783 0.224 7.196 0.041 0.027

0.396 12.458 0.268 9.24 0.043 0.063

0.439 14.548 0.317 11.473 0.047 0.114

0.468 15.957 0.359 13.357 0.06 0.161

0.517 18.31 0.395 14.896 0.063 0.283

0.571 20.929 0.443 17.038 0.083 0.383

0.637 24.047 0.499 19.512 0.091 0.436

0.711 27.412 0.562 22.341 0.105 0.615

0.786 30.844 0.636 25.693 0.144 0.971

0.862 34.319 0.691 28.162 0.172 1.634

0.939 37.806 0.766 31.565 0.201 2.572

1.014 41.209 0.843 35.015 0.233 3.836

1.09 44.657 0.917 38.338 0.257 4.903

1.15 47.364 0.993 41.756 0.293 6.581

1.225 50.749 1.069 45.147 0.336 8.601

1.262 52.395 1.129 47.817 0.383 10.891

1.331 55.523 1.203 51.147 0.424 12.894

1.365 57.018 1.24 52.755 0.454 14.336

1.429 59.93 1.31 55.891 0.494 16.28

1.458 61.18 1.345 57.389 0.533 18.166

1.533 64.536 1.409 60.274 0.589 20.841

1.582 66.547 1.437 61.431 0.655 24.002

1.659 69.956 1.511 64.638 0.729 27.372

1.705 71.996 1.575 67.369 0.804 30.805

1.78 75.163 1.636 70.097 0.88 34.282

1.823 77.035 1.708 73.141 0.952 37.555

Volume



Flow rate
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Pressure at injection location
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Fill volume
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Summary



Summary

▪ 사출실험결과와 Moldflow 예측결과를 어긋남없이정확하게 예측하기 위한다양한변수를
언급하였으며, 상황에맞게주요변수를 선정하여 분석이필요함을 확인하였다.

▪ SIM-LINK는 Engel 사사출기(컨트롤러 버전 CC200 이상)와 Autodesk Moldflow를양방향
데이터전송자동화가 가능함을 확인하였다.

▪ SIM-LINK를 활용하여 AIRBAG COVER 제품의 성형조건을 IMPORT하여 CAE와 사출기의
출력결과를비교하였으며, 적확도 개선인자를파악하였다.

▪ Moldflow DOE를활용하여 사출조건변화범위에 따라폭넓은 예측이가능하였다.

▪ Moldflow 2021 버전에출시된 Automatic Packing Pressure Profile 검증결과합리적인
보압시간값이도출되었다.

▪ 본실험결과사출압력의 최대치뿐만 아니라이력에대하여 실험과매우유사한 패턴을
찾았으며, Moldflow Lab에서 최근에측정한 데이터가 일관성있는압력을 예측하였다.

Sim-link를 활용한 Moldflow 적확성 개선연구



Summary

▪ Moldflow User Group 카페

▪ https://cafe.naver.com/mfug

▪ 홈페이지(02-2069-0099)

▪ www.ednc.com

▪ 카카오채널(이디앤씨_Moldflow)

▪ https://pf.kakao.com/_YHxexgxb

▪ 유튜브(이디앤씨 오토데스크팀)

▪ https://www.youtube.com/channel/UCuftuph8cCnsDFqBiBO2N5A

▪ 인터몰드코리아 2021 온라인 전시관

▪ https://online.intermoldkorea.com/kr/booth/P1063

Moldflow User Group 활성화

https://cafe.naver.com/mfug
http://www.ednc.com/
https://pf.kakao.com/_YHxexgxb
https://www.youtube.com/channel/UCuftuph8cCnsDFqBiBO2N5A
https://online.intermoldkorea.com/kr/booth/P1063
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