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Cadmould jest programem nalezagcym do rodziny CAE (Computer Aided
- Engineering). Umozliwia symulowanie i analize procesu wtryskiwania

w tworzyw termoplastycznych.

Program ma budowe modutows i sktada sie z nastepujacych modutow:

- Cadmoul Rapid i/lub Fill - modut podstawowy,

- Cadmould Warp - analiza zjawisk skurczu, paczenia i deformacji,
- Cadmould Pack — analiza stanu docisku (dopakowania),

- Cadmould Fiber - analiza rozktadu wtékien w tworzywie,

- Cadmould Cool - analiza z uktadem chtodzenia.

W programie Cadmould mozemy zaprojektowac uktad wtryskowy oparty na kanatach zimnych i goracych,
uwzgledniajacy réznego rodzaju przewezki i ksztatty przekrojow kanatéw, jak réwniez uktad chtodzenia.
Oba ukfady sa niezalezne od geometrii wypraski. Dodatkowo istnieje mozliwo$¢ wykonania symulacji
dla wtrysku kaskadowego i sekwencyjnego.

Grupy oraz uzyskiwane w nich wyniki:

- faza wypetnienia formy tworzywem: front ptyniecia tworzywa, rozkfad temperatury oraz cisnienia
w gniezdzie, rozktad naprezen scinajacych, predkosc¢ ptyniecia tworzywa, grubos¢ warstwy zakrzepnie-
tej, skurcz objetosciowy,

- faza docisku: front ptyniecia tworzywa, rozktad temperatury oraz cisnienia w gniezdzie, rozktad napre-
zen Scinajacych, predkos¢ ptyniecia tworzywa, grubos$¢ warstwy zakrzepnietej, skurcz objetosciowy

- faza stygniecia wypraski w formie oraz po wyjeciu z formy: skurcz, paczenie, deformacja

- wykresy: przebieg wymaganej sity docisku, cisnienia, natezenia przeptywu

- wyniki jakosciowe: trudnosci z wypetnieniem gniazda, wystepowanie weztéw cieplnych, wymagany
czas stygniecia wypraski w gniezdzie formy

Dodatkowo program potrafi wskaza¢ miejsca potencjalnego wystepowania putapek powietrznych, linii
tgczenia, orientacji wtokien itp.
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System Cadmould jest programem prostym w ob-
studze i intuicyjnym. Okno gtéwne sktada sie z ,pul-
pitu” na ktérym wyswietlane sg geometrie wyro-
bow oraz rezultaty przeprowadzonych symulacji,
paska z przyciskami, menu podrecznego zawie-
rajacego kilkadziesiat opcji i polecen oraz z paska po-
stepu (na dole ekranu).
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Wiekszos¢ operacji zwigzanych z tworzeniem kanatéw doprowadzajgcych oraz kanatéw chtodzacych prze-
prowadza sie poprzez definiowanie punktéw w przestrzeni (x,y,z) oraz podanie wymiaréw elementu.
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Przyktadowe okno stuzqce do generowania
kanatéw doprowadzajqcych (w gdrnej czesci znajdujq sie zaktadki
umozliwiajqce wybdr przekroju).
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Okno wyboru tworzywa, ktére bedzie
wykorzystane w procesie symulacji
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Przyktadowe okno generowania kanatéw chtodzqcych

(w gdrnej czesci znajdujq sie zaktadki umozliwiajgce wybdr
typu segmentu chtodzqcego: segmenty wiercone, giete,
przegrody, do otwordw oraz przewody gumowe).

Program posiada rozbudowang baze tworzyw,
z ktoérej mozna dobiera¢ odpowiednie tworzywo
do przeprowadzenia symulacji.

Baza materiatéw posiada mozliwos¢ uaktualnie-
nia, a w razie potrzeby zdefiniowania wtasnego
materiatu.

Aby zdefiniowa¢ wiasny materiat nalezy wprowa-
dzi¢ odpowiednie wartosci. Parametry kazdego
tworzywa zostaty podzielone na cztery grupy:

+ Dane reologiczne

« Dane termiczne

+ Dane pvT

- Dane mechaniczne




Process Parameters
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wprowadzania parametréw procesu.

Aby przeprowadzi¢ symulacje procesu wtryskiwania oprécz zaimportowania geometrii gniazda, zdefinio-
wania geometrii kanatéw doprowadzajacych i chtodzacych oraz wybrania odpowiedniego materiatu nale-
zy zdefiniowad parametry procesu takie jak:

- Temperatura stopu tworzywa « Temperatura systemu gorgcokanatowego (tylko
« Temperatura powierzchni formujacej w wypadku, gdy zostat stworzony system gora-
« Temperatura przy ktérej nastapi cokanatowy)

wypchniecie detalu + Czas dziatania fazy docisku
« Czas wtrysku (istnieje mozliwos¢ edycji profilu (tylko dla analizy docisku)

natezenia przeptywu lub ci$nienia wtryskiwania) « Czas chtodzenia
(tylko dla analiz paczenia i skurczu)

Program umozliwia wybranie wartosci dla poszczegdlnych parametréw z posréd przedziatéw wartosci
proponowanych dla danego typu tworzywa sztucznego. W przypadku gdy uzytkownik wybierze parame-
try domysine (default) program dobierze wartosci Srednie dla danego materiatu.

Przyktadowa skala temperatur.
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Odczyt wynikéw symulacji odbywa sie na zasa-
dzie poréwnania odpowiedniego koloru ze skali
wynikdw z kolorem na wyprasce. Dodatkowo
przytrzymujac przycisk ctrl i wybierajac kursorem
myszy punk mozemy odczytac¢ konkretng wartos¢
dla danego punktu.
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Wypraska ze wskazanym punktem
(czas wypetniania)




