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VARIMOS® predstavuje vyrazny posun v oblasti optimalizace a fizeni vstfikovaciho procesu. Jedna
se o jediny systém, ktery dokdZe objektivizovat optimalizaci vstfikovani a zaroven fidit a kontrolovat
vsttikovaci vyrobu. V tomto informacnim prispévku se zaméfime predevsim na virtudlni ¢ast
systému VARIMOS®.

Hlavni prednosti systému je cilena optimalizace, kterd mlze zacinat u Upravy designu vyrobku a
koncit aZ kontrolou jeho sériové vyroby:

a) Design vyrobku: kontrola realizovatelnosti, optimalizace tloustky stén, poloha studenych spojd, ...
b) Konstrukce dilu: optimalizace orientace vlaken, optimalizace deformaci atd.

c) Konstrukce formy: napf. optimalizace vtokového a chladiciho systému.

d) Vyroba formy: kontrola pred zahajenim prace s oceli.

e) Vzorkovani: vyrobni a procesni vybaveni, vzorkovani s ndvaznou optimalizaci.

f) Sériova vyroba: moZznost 100 % kontroly sériové vyroby.
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VARIMOS® virtualni

vyhodnocuje rlizné procesni parametry spolu s pfipadnou variaci geometrickych vlastnosti
vyrobku, napf. polohou vtoku, tloustkou stén atd. Optimalizaci Ize zadat s cilem dodrzeni
dllezitych rozméra vyrobku, s cilem minimalizace doby vsttikovaciho cyklu nebo velikosti pfidriné
sily vstfikovaciho stroje apod.

Pracovni postup Ize heslovité popsat takto:

Zadani variacnich parametri - automatické zpracovani DOE — simulace — simulacni vysledky

- automatické vyhodnoceni vysledkd — automatické vytvoreni po¢. modelu — optimalizace se
stanovenim nejvhodnéjsich konstrukénich a procesnich parametra.

Na zacatku optimalizace zvolime technologické a konstrukéni parametry, které chceme variovat s
ohledem na typ materialu, moznosti konstrukénich Uprav vyrobku apod. Napt. podle obr. 1. jsme
variovali teplotu taveniny, teplotu formy a dobu chlazeni. Soucasné jsme zkoumali vliv rlizné
tloustky Zeber (zelené a Cervené plochy) na vyslednou deformaci vyrobku.
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Obr. 1: Nastaveni variace procesnich parametrd, stanoveni stén s proménlivou tloustkou

Ndvazné systém automaticky stanovi vypoctové varianty a ty poté zpracuje. VARIMOS® vytvofi
pocitacovy model, ktery si zjednodusené muizeme predstavit jako technologické okno. Zaroven v
ramci tohoto okna automaticky uréi vhodné technologické parametry vztazené k navrzené tloustce
stén, které mohly byt upravovény. Na obrazku 2 jsou pftiblizeny vypocty, slouzi jako podklad pro
stanoveni technologického okna a vypocitana optimalni technologie. VARIMOS® zpracuje podklady
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Simulation Date Time  Starting Mode Status
> 000 D:\SimconWarimos\TestovaniTed 1+s... \Teilt+sm_00Lrm1  [E](@]@) 22.11.2013 v 21:04:2] [Starting Time | -FPW Completed after 15m, 57, 58 result fles, exit cod
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Obr. 2: Vypoctoveé varianty po jejich zpracovani a optimalni technologie

a vytvofri tabulku na obr. 3. V levé ¢asti jsou variujici technologické a konstrukéni parametry, v pravé
vypocitané hodnoty: jiz pfi prvnim optimalizanim stavu lezi zkoumané rozméry v toleranénim poli
(modry sloupec) s vyjimkou teploty taveniny (nizZsi hodnota). V pfipadé rovinnosti je sice odchylka v
toleranci, ale pti jakékoli malé zméné technologickych nebo materidlovych vlastnosti se snadno
dostane mimo toleranci (Cerveny sloupec). UZivatel systému muZe nasledovné nékteré hodnoty
vyfadit z posuzovani, viz obr. 4, okénka s cernym pismem bez bodového znaceni, nebo naopak vyznam
hodnot zdlraznit — viz rovinnost s dvéma body. Vzhledem ke skutecnosti, Ze ani po nové optimalizaci,
ktera probéhne béhem nékolika vtetin, nebyl cerveny pruh spojeny s odchylkou od rovinnosti vyrobku
pfilis ovlivnén, ziskdme tento vysledek: Lze vyrabét dily s poZzadovanou rovinnosti, nicméné pfi
zakolisani nékterych parametr mlzZe dojit k nedodrZeni tolerance. Naopak ostatni rozméry jsou pfi
volbé optimalni technologie stabilni. Jako zajimavost uvadime, Ze pfesunem jezdce technologického
parametru do nové polohy VARIMOS® okamZité reaguje zobrazenim zmén ve vysledkové ¢asti tabulky.
V dalsim kroku muZe uZivatel optimalni technologii a optimalni tloustky vybranych stén prenést do
vypoctd Cadmould® 3D-F a zpracovat s novou geometrii a optimalni technologii simulaéni analyzu.
Dalsi dllezité podklady zpracované systémem VARIMOS®, virtualni ¢ast:
a) Vysledkova tabulka s jednotlivymi vysledky v€etné konkrétnich velikosti zadanych rozméra.
b) Protokol obsahujici optimalni technologii, vyznam jednotlivych technologickych parametr( pro
dodrZeni poZzadovanych rozmér(, hodnoceni stability mérenych rozméra.

Z uvedeného popisu vyplyva, Ze VARIMOS® predstavuje mimoradny vypoctovy nastroj, nabizejici
vyrazny pokrok na cesté k praktickému vyuziti simulacnich analyz.
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Uprava dat, kliknuti
na ikonu a okamzité
zobrazeni vysledka.

Obr. 4: Variac¢ni a vysledkova tabulka — preference nékterych parametr( a prepocet vysledka
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