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Varimos’ Virtual

Dilec se neplni rovhomérné, coz vede k ovalité? Mizete ménit tloustku stén konstrukce? V tom pripadé
VARIMOS vyresi problém za Vas. Vyberte plochy, u kterych muzete zadat rozmezi tloustky.

Po automatickém optimaliza¢nim vypoctu, béhem kterého
VARIMOS zméni tloustku stén (samozfejmé v zadaném rozmezi),
ziskate reseni, které vidite na obrazku nize. Dil se plni rovhomérné!
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Stény, u kterych muze byt zménéna tloustka.

CADMOULD"
pred optimalizaci po optimalizaci
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Varimos’ Virtual

MUzZete ménit tloustku stén? Zadejte prijatelné zmény tloustky Zeber nebo stén (spodni obrazek) a
VARIMOS automaticky vybere takovou upravu tlousték, ktera bude minimalizovat deformace.

Tloustka stén

Varimos automaticky
stanovi optimalni tloustku
vybranych stén konstrukce
pro splnéni kvalitativnich
parametru.

CADMOULD CADMOULD'

ménit v zadaném rozsahu VARIMOS ukaze, jak musi byt upravena tloustka stén.

Vybrané stény, jejichz tloustka se muze ) Minimalni deformace, ktera je vypocitana softwarem VARIMOS.
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Varimos’ Virtual

Jste konstruktérem forem a nemulzZete ménit tloustku stén dilu? Nevadi. Zadejte variaci nasledujicich
konstrukcnich parametrt a VARIMOS automaticky vybere takové konstrukéni feseni formy, ktera zajisti
minimalizaci deformace nebo maximalni mozné zkraceni vyrobniho cyklu s akceptovatelnou
deformaci nebo vyrobu vzhledové kvalitnich dilt.
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Pouzijte VARIMOSEM
navrzena reseni a
dosahnete vyse
uvedenych cild.
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Varimos'® Virtual

Mate zajem ziskat takové technologické parametry, pomoci niz dosahnete kvalitni a stabilizované
vyroby? Svérte tento uUkol softwaru VARIMOS!

Technologické parametry, které |ze variovat  Zadejte také rozmezi hodnot vztahujicich se

- Vstfikovaci ¢as k temperaci

- Kontrola plniciho tlaku - Prlitok, resp. rozsah pratokt chladiciho média jednotlivymi kanaly

- Teplota taveniny - Teplotu, resp. rozsah teplot chladiciho média v jednotlivych
kanalech

- Teplota formy

- Cas dotlaku

- Cas chlazeni

- Profil vstfikovaciho tlaku

- Profil dotlaku: Variace prutokové rychlosti a teploty temperacni vody:

W Packing-Pressure Input X

Scaling for Time [s] 20 Informations

+ X ﬁ F'/ O\ Scaling for Pressure Ratio (% 100 Cortyvolume: —
Scaling for Pressure [barl: | 1000 Filng time: 1305
Time [s] Pressure Ratio [%] Pressure [bar] Variation Time in cycle 5] Pressure suggestion: 550 bar
4000 | | 600,00 looo0 5300 |
7,000 50009 0000 (3300 Profile Type
400,00 00
® Steps

) Ramps

Value Type

o pese ]
£ [ INoinfiow
E H
AR -
0
Time[s]

® PLASTY GABRIEL s.r.o. www.cadmould.cz



Varimos’ Virtual

Posunutim jezdcl dojde
ke zméné hodnot parametru ...

... a okamzité uvidite dopad na

vysledky
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OPTIMIZE

Automaticky nalezne optimalni kombinaci parametr(

Konstrukéni a technologické parametry, u kterych jste zadali pfed vypoctem rozpéti (od ... do ...),
mUZete ménit i po vypoctu a okamzité vidét, jak se zméni sledované vysledky, napft. tolerované
rozmeéry!
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Varimos® Virtual

Posouvanim jezdce ménite konkrétni technologické parametry a navazné okamzité vidite, zda se
rozmérova presnost zhorsuje nebo zlepsuje:

Technologie 3
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Varimos’ Virtual

%ana| Vas’ Kontaktujte nas na telefonu
predstaveny 00420 777 945 164

simulacni software nebo zaSlete mail na adresu
abriel@cadmould.cz
VARIMOS? g

Zjistéte vice

DISKUTUJTE S NASIMI ODBORNIKY

Radi Vam ukazeme nazivo nase resSeni, osobné nebo prostrednictvim videokonference
zodpovime Vase dotazy a najdeme vhodny balicek pro Vase konkrétni potreby. Radi Vam
pomuizeme!

SLEDUJTE NOVINKY A ZAJIMAVOSTI FIRMY PLASTY GABRIEL NA WWW NEBO NA
LINKEDIN

Firma Plasty Gabriel zde sdili osvédéené postupy, jak ziskat vice informaci z projektu
vstrikovani plasta a také zverejiuje konani seminaru.

NAVSTIVTE NASE WWW STRANKY

Na adrese najdete podrobné popisy moduli a materialy popisujici s
funkénost softwaru. ,:;;5' a3
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