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Produktovy letdk

SOUHRNNE INFORMACE

Rychlejsi a levnéjsi vyroba vysoce kvalitnich plastovych dilG vstrikovangch do
forem se stala kritickgm faktorem Uspéchu na soucasném globalnim trhu. Namisto
zdlouhavych a nakladnych iteraci prototypd a testovacich cykld pro splnéni
vyrobnich poZzadavkd mohou konstruktéri, vgrobci forem a vgrobni specialisté
vyuzit software SOLIDWORKS® Plastics pro simulaci plnéni forem k optimalizaci
zhotovitelnosti dilG, zdokonaleni nastroji pro zvyseni kvality a snizeni vgrobnich
nakladd pomoci zkraceni doby vgrobniho cyklu. Bez ohledu na to, zda navrhujete
dily, vytvarite formy nebo fidite vgrobu dild vstfikovanych do forem, reseni
SOLIDWORKS vam pomohou vyresit vyzvy, se ktergmi se vstfikovani do forem
potyka. Namisto nakladné a Casové narocné iterativni tvorby prototypl vyuzijete
pocitacovy software. MGzete tak konzistentné dosahovat svych cild pro vgvoj a
vyrobu vyrobku.



POTREBA ZLEPSENi FUNKCNOSTI VSTRIKOVANI DO FOREM

Soucasti vyrobené z plastovich materidll se postupné ¢im dal vice vyuzivaji témér ve
vSech oblastech v{voje virobkd, od spotrebni elektroniky a automobill po détské hracky a
zdravotnické prostredky. Trvani tohoto trendu ma vice pricin, které Ize vysledovat jiz pred
nékolika desetiletimi. Plastové dily jsou obecné levngjsi na vyrobu a nerezavi ani nekoroduji
jako kovy. Plasty jsou leh¢i nez tradicni materidly, a protoze jsou velmi tvarné, je mozné je
feceno, plasty jsou u rostouciho poctu soucasnych vyrobcd vhodnéjsi pro splnéni potreb
vyvoje vyrobkl nez jiné materidly.

Kazdy, kdo mé zkuSenosti s vyrobou plastovych soucasti, ale mize potvrdit, ze produkce
plastovych dilG je naro¢néjsi nez navrhovani kovovych dild. Vice nez 80 procent plastovych
dild pouzivanych v soucasnych vyrobcich je nutné vyrabét vstrikovanim do lisovacich forem,
Cili procesem, pri kterém se vstfikuje plastovy materidl do formuy, probéhne zchlazeni/
ztuhnuti materidlu a nasleduje vyhozeni vylisovaného dilu. V. mnoha ohledech je vstrikovani
do forem stejné tak uméni jako véda.

Uspé&na vyroba lisovanych dilt bez vyrobnich vad vyzaduje komplexni kombinaci ¢asu,
teploty, tlaku, materidlu a varianty nastroje nebo navrhu dilu. Aby byly visledkem kvalitni dily,
musi konstruktéri, vrobci forem a virobni specialisté vSechny tyto faktory spravné vyvazit.

- Splnuje geometrie dilu poZzadavky na Ukos nebo tloustku stény?

- Jak dlouho by mél trvat cyklus vstrikovani/zchlazeni/vyhozeni? Jaka je optimalni teplota
materialu, chladicich kanald a formy?

- Jaky je spravndy tlak plnéni/dotlacovani a nejvhodnéjsi materidl pro urcity dil?

- Zajisti pouziti specidlnich vloZek, bokd, pridavnych vstrikovacich vtokd, speciadlnich
vedlejsich operaci nebo jedinec¢nd konstrukce chladiciho kanalu zvyseni kvality dilu
nebo zkraceni doby vyrobniho cyklu?

Tradi¢ni pristup k zodpovézeni téchto otdzek a produkovani kvalitnich dild je neefektivni,
nakladny a nesouvisly, coz ma za vysledek pomalé a ndkladné iterace navrhu a testovaci
cykly, které mohou ve skute¢nosti odrazovat od pouZiti plastl a byt pro vyrobce konkurencné
nevyhodné. Konstruktéri dild ¢asto spoléhaji na iterace s vyrobcem formy. Posouzenf
zhotovitelnosti dilu vyrobcem formuy a vyvazeni prdmuyslového designu a vyrobnich faktord
stoji ¢as. Prestoze vyrobci forem pfi vytvareni forem Cerpaji ze svych zkusSenosti a znalosti,
stale potrebuji vyrobit prototypy forem, na ktergch zkontroluji funk¢nost formuy, tupicky
po nékolika iteracich metodou pokus-omuyl, coz stoji ¢as a naklady na zpracovani. Virobni
specialisté maji na starost optimalizaci vyrobnich cykld a ¢asto potfebuji spolupracovat
s konstruktéry a vyrobci forem. ZlepSovani kvality dilu je v této fazi ¢asto obtizné a obvykle
je potreba prepracovani formy. Jestlize se cena formy pohybuje od 10 000 USD po vice nez
1 milion USD, je prepracovani formy nakladnd a ¢asové narocna zalezitost.

Tento proces jesté vice komplikuje fakt, ze v soucasné globalni ekonomice se konstruktéri,
vyrobci forem a vyrobni specialisté ¢asto nachazi na rlznych mistech po celém svété a mluvi
rdznymi jazyky. Napriklad mezinarodné rozptylené operace vstrikovani do forem, jako je
konstruktér v USA, vyrobce formy v Ciné a v{robce v Mexiku, jsou nyni mnohem bézngjsi
nez drive. Kvlli ¢asové a jazykové bariére, kterou takové prostredi predstavuje, je feSenf
vyzev v oblasti vstfikovani do forem jesté ndrocnéjsi. Co je skutecné potreba je jednotn3,
presnd platforma pro simulaci vstrikovani do forem, kterd prekonava bariéry a umoznuje
konstruktérim, vyrobclim forem a vyrobnim specialistim efektivnéji spolupracovat ve
virtudInim simulaénim prostfedi bez nutnosti se spoléhat na ndkladné cykly testovani
prototypl forem.

Jak usetrit cas, snizit ndklady a zvysit kvalitu dild vstrikovanych do forem s pouzitim simulace plnéni formy
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KONVENCNI NAVRH VSTRIKOVANYCH DiLU A VYVO) FOREM ZALOZENY
NA PROTOTYPECH

Tradicni pristup k navrhu vstrikovanych vgrobka, vgvoji vstrikovacich forem a vstrikovacich nastroja zavisi
na nakladnych a casové narocnych iteracich prototypd.
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NAVRH VSTRIKOVANYCH DiLU A VYVO) FOREM ZALOZENY NA SIMULACI
VSTRIKOVANiI DO FOREM

Diky rychlgm a presngm simulacim vstrikovani do forem je navrh vstfikovangch vgrobki, forem
a vstrikovacich nastroji vice zaloZzen na spolupraci, je presnéjsi a efektivnéjsi a vgsledkem je
Uspora casu a nakladu.
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PRUBEZNE VYZVY PROCESU VSTRIKOVANiIi DO FOREM

Kazdy profesional podilejici se na vyvoji a vyrobé vstiikovanych dilt a forem, od pocatecniho
konstruktéra po vdrobce formy a operatory vdroby, je nucen Celit jedine¢ngm vgzvam. Kazdy
ma na problematiku vlastni ndzor, zaméruje se na jiné véci a potyka se se specifickym typem
problému. Konstruktéry zajima estetika ndvrhu - vzhled a dojem dilu. Vyrobci forem resi
problematiku kvality a snazi se zajistit, aby jejich nastroj produkoval prijatelné dily. Operatori
vyroby maji zdjem na co nejhladsim a nejefektivnéjsim pribéhu vyrobu. Navzdory odlisngm
pohledlm a rolim je pro vSechny Ucastniky procesu vstrikovani do forem prinosem pristup
k simula¢nimu prostredi pro plastové dily.

Konstruktéri resi problematiku zhotovitelnosti

Zatimco se konstruktér ze zacatku zameéruje na pozadavky navrhu - formu, funkénost
a vhodnost pouziti, postupné ¢im dal vice potrebuje analyzovat zhotovitelnost konkrétniho
nadvrhu, a to zejména u plastovych dild vstfikovanych do forem. | ten nejkrasnéjsi
a nejelegantnéjsi design je bezcenny, pokud jeho geometrii nelze hromadné vyrobit, sestavit
a se ziskem prodat. | kdyz maji konstruktéri pristup k nastrojdm pro kontrolu Uhld Ukosu
a tloustky stény, obvykle se spoléhaji na doporuceni vyrobcl forem a vysledky iterativniho
testovani prototypl forem za Ucelem minimalizace mnozstvi potencidlnich vdrobnich
problémU. Toto testovani pfitom stoji ¢as a penize.

Co se muze stat?

U dild vstrikovanych do forem se velmi ¢asto vyskytnou problémy s kvalitou. A protoZe se
tyto problémy musi vyresit pred zahajenim vyroby, jsou rovnéz pravdépodobné nepldnované
iterace a modifikace navrht dilG i forem. K vgrobnim defektdm dochazi z nejrliznéjsich
dlvodd souvisejicich s rGzngmi faktory, které maji vliv na funkénost procesu vstrikovani
do formy. Napriklad ke zkrouceni lisovaného dilu, oznacovanému jako ,potato-chipping”
(efekt bramborového lupinku) kvdli vinitému vzhledu, dochazi tehdy, kdyz se dil deformuje
po vyhozeni z formy. Pokud forma neni zcela naplnéna, mohou se u lisovaného dilu tvorit
vzduchové kapsy, propadliny a stopy toku. Pamatoval konstruktér na smrsténi dilu? Nachazi
se délici pricky nebo studené spoje (na misté spojeni dvou rdzndch casti ve formé) tam, kde
to bylo zamysleno?

Jak usetrit cas, snizit ndklady a zvysit kvalitu dild vstrikovanych do forem s pouzitim simulace plnéni formy
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Spoluprace vyzaduje komunikaci

Protoze konstruktéri potfebuji eliminovat Sirokou fadu vyrobnich vad vstfikovanych dild
a soucasneé spolupracovat s vyrobnimi partnery na optimalizaci vyroby, potrebuji efektivné
spolupracovat s virobci forem a virobnimi specialisty, aby provedené zmeény souvisejici se
zhotovitelnosti celkové negativné neovlivnily prdmyslovy design dilu. Tento kol mohou
komplikovat jazukové a casové bariéry a konstruktéri si musi uvédomovat naklady a zdrzenf
souvisejici s mnozstvim iteraci ndvrhu s vyrobcem formy a operdtory viroby. Konstruktéri
vsak nedokazi véstit budoucnost a maji tendenci se pfilis spoléhat na expertizu vyrobct
forem a vyrobnich partnerd, coz ma za nadsledek neocekdvané iterace znamenajici dalsi
zdrzeni a nepredvidané naklady.

...NAZORNY PRIKLAD

Jako svétoveé nejvétsi vyrobce poplasnych a bezpecnostnich zafizeni je spolecnost Electronic
Controls Company (ECCO) zavisla na vyvoji vysoce kvalitnich vstrikovangch plastovych dila.
Zalozni poplasné systémy a vystrazna signalizace pro komercni vozidla a cervena a modra
vystrazna signalizace pro pohotovostni vozidla od této spolecnosti se obvykle pouzivaji venku,
kde jsou vystaveny vSsem druhim povétrnostnich podminek. V takovém prostredi spole¢nost
ECCO casto uprednostnuje pouziti plastovych dild, protoze nerezavéji. Kvili lehkgm ¢ockam je
nutné pouzit plasty pro optické soucasti.

Po dosazeni zlepSeni produktivity s vyuzitim konstrukéniho softwaru SOLIDWORKS Professional
a SOLIDWORKS Premium a systému pro spravu produktovych dat SOLIDWORKS PDM Professional
spole¢nost ECCO poridila software pro simulaci vstfikovacich forem SOLIDWORKS Plastics

Professional pro zlepseni zhotovitelnosti plastovych dild.

,Do roku 2012 jsme se s ohledem na zjiStovani a feseni problému se vstfikovanim do forem
spoléhali na naseho vgrobce forem,” vzpomina konstrukcni inzenyr John Aldape. ,Kdyz jsme ale
obdrzeli pouzdra alarm z nylonu plnéného sklem s problémem sesiti povrch(, rozhodli jsme se
prozkoumat technologii pro simulaci plnéni forem. Potrebovali jsme nezavisle zhodnotit, jak se bude
forma plnit a kde se budou nachazet spojovaci linie, namisto ¢ekani na iterace s vgrobcem formy.”

Spolecnost ECCO se rozhodla pro reSeni SOLIDWORKS Plastics, protozZe je snadno pouzitelné a
simuluje plnéni formy plastem, ¢imz pomaha spolecnosti vyhnout se problémim se zhotovitelnosti.
Prostrednictvim implementace softwaru SOLIDWORKS Plastics Professional spole¢nost ECCO
minimalizovala svoje iterace s vgrobcem formy, eliminovala vgrobni problémy souvisejici s formou,
optimalizovala dily pro vstfikovani do formy a zlepsila optiku ¢ocek a estetiku vyrobku.

Prectéte si celg pribéh: Pripadova studie ECCO

Vyrobci forem pod tlakem snizovani naklada

Kvlli zajisténi konkurenceschopnosti je na vdrobce vyvijen ¢im dal vétsi tlak vyvijet formy,
které budou co nejrychleji a nejlevnéji produkovat kvalitni vstrikované dily. Zkuseni vdrobci
forem maji samozrejmé rozsdhlé znalosti ohledné zhotovitelnosti a dopadu pozméneéni
proménnych souvisejicich s produkci vstrikovanych dild, a to zejména u dild s jednoduchou
geometrii. Protoze se vsak konstruktéri snazi do produktl vnaset inovaci a propracovanost,
i ti nejzkusenéjsi vyrobci forem potrebuji vytvorit sérii prototypl forem a odlit mnozstvi
zkusebnich vzorkl, dokud nenajdou presnou kombinaci proménndch vstrikovaciho procesu,

které zajisti produkci bezchybné odlitich dilG bez kaz{.


http://www.solidworks.com/ecco

Kolik prototypi forem je potreba?

Prestoze zkuSeni vyrobci forem dokdZi snadno vyhodnotit zhotovitelnost konkrétnich
geometrii dilu a znaji rizné ovliviujici faktory, jako je minimalni tloustka zeber pro
vyhazovani z formy, neni tak jednoduché odhadnout presny pocet prototypl potrebnych
pro konfiguraci procesu vstrikovani nebo potrebny ¢as a ndklady. Kromé potreby ovéreni
spravné funkénosti konecného navrhu formy pomoci produkce vzorkl ve vysoké kvalité pred
spusténim hlavni vdroby jsou vyrobci forem obvykle nuceni provadét jiné pokusné studie
s prototypu, nez ziskaji konec¢ny navrh formy a specificky postup vstrikovani. Napriklad
optimalizace prdmeért vstrikovaciho vtoku, umisténi vtokl na nejvdhodnéjsich mistech,
vylepseni funkénosti chladiciho kanalu nebo pouzivani specidlnich vedlejsich operaci obvykle
stoji dalsi ¢as a iterace.

Vyvazeni navrhu a kvality

Vyrobci forem se potykaji se stejnymi vizvami ohledné komunikace a spoluprace jako
konstruktéri vstrikovanych dilG. Musi bdt schopni vysvétlit, pro¢ je z divodu zhotovitelnosti
potreba zménit geometrii pGvodniho dilu. Proto je cyklické testovani prototypd forem
tak zakorenéno v oboru viroby forem, protoze slouzi k odGvodnéni zmén nadvrhu pomoci
demonstrace virobnich vad a problém s kvalitou zplGsobenych presnim dodrzenim
plvodniho nadvrhu. Konstruktéfi potfebuji znat dlGvodu, proc je potreba upravit design dilu,
ktery jim dal tolik prace, a to zejména pokud tyto zmény negativné ovlivni estetiku designu.
Cilem v{robct forem je vytvaret kvalitni dilu, konstruktéri chtéji vyrabét své nadvrhy a cuklické
testovani prototypt je ¢asto jedinym zpUsobem, jak nalézt mezi témito dvéma cili rovnovahu.

Operatori vyroby jsou nuceni redukovat dobu vyrobnich cykla

Jakmile pracovnici vyroby obdrzi konecnou verzi formy od vyrobce formy, potrebuji ji
vyhodnotit z pohledu viroby a urcit, zda lze provést dalsi Upravy, které zkrati dobu virobniho
cyklu, aniz by to s sebou prineslo nové potencidlni vyrobni problémy. Pokud mate napriklad
vyrobni sérii 500 000 az jeden milion dilt, mGze Uspora jedné, dvou nebo tfi sekund ve fazi
zchlazeni znamenat dramatickou Usporu ¢asu a nadkladd. Ale stejné jako vyrobci forem, lidé
ve vyrobé nemaji informace o tom, co se déje uvnitf formu, a musi se spoléhat na vzorky
a testy, aby se ujistili, Ze forma bude produkovat kvalitni dily, nebo aby zjistili, Ze forma
vyzaduje dodatecné predélani.

Je k urychleni produkce potieba prepracovani formy?

Prvni otdzka, kterou potrebuji virobni specialisté zodpovédét je: Bude tato kombinace formu,
materidlu a postupu vstrikovani produkovat kvalitni dily? Vrobce si potrfebuje zkontrolovat
funk¢nost formy, jinak hrozi, Ze se vyrobi milion vadnich dild. Stejné jako si délad prototypy
vyrobce formy, potrebuje virobce dilu vyrobit zkusebni vzorky, aby se ujistil, ze dily
neobsahuji zddné konstrukcni slabiny, u vétsich dild nejsou zddné nezddouci deformace
a u dilt s prvky s velkym pomeérem stran nejsou zadné Spatné reprodukované oblasti. D3 se
pouzit stejny pfistup s metodou pokus omul, ale ve vysledku je nutné urcit, zda urychleni
vyroby usetri vice penéz, nez kolik bude stat prepracovani formuy.

Jak usetrit cas, snizit ndklady a zvysit kvalitu dild vstrikovanych do forem s pouzitim simulace plnéni formy
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Optimalizace forem na vstrikované dily

Ve snaze o optimalizaci doby v{robniho cuklu mohou v{robci zkusit rGzné postupy, zménit
dobu chladnuti ve formé nebo zvysit nebo snizit tlak vstfikovani pfi pInéni a dotlaku. V rdmci
snah o zkrdceni doby vyrobniho cyklu je rovnéz mozné prizpUsobit teploty v chladicim
systému formy. Presto stejné jako u konstruktér® a virobcl forem je ve virobé skutecné
potreba pristup ke spolecné platformé pro simulaci plnéni formuy, kterd umozni sledovat, co
se déje uvnitr formy, a posoudit vlivzmény téchto proménnych, aniz by se musel dil skute¢né
vyrobit. Tato spolecnd platforma rovnéz zlepsi spolupraci s konstruktérem a vyrobcem formy
bez ohledu na ¢asovou a jazykovou bariéru.

...NAZORNY PRIKLAD

Spolec¢nost CAMLS (Center for Advanced Medical Learning and Simulation) spolupracuje s vgrobci
zdravotnickych prostredki a prostrednictvim kombinace Spickov(ch simulacnich technologii

s vyzkumem a inovacemi se snazi v praxi zuzitkovat nejnové;jsi pokroky v oblasti zdravotnictvi.
Spole¢nost CAMLS napfiklad spolupracovala se spolecnosti Cooper Surgical, Inc. na vyvoji nového
zarizeni pro provadéni sonohysterosalpinografie (sono-HSG), coz je ultrazvukové vysetreni studujici
konturu délozni dutiny a prichodnost vejcovodi pro zjisténi potencialnich potizi s plodnosti.

Namisto pouziti kontrastniho média a oddélenych procedur jako u tradi¢nich zarizeni pouziva
pristroj ABBI® (Rir Based Bubble Infuser) fyziologicky roztok se vzduchovymi bublinami, coz je
pristup, ktery je pro pacienty méné bolestivg a nepohodIny a umoznuje Iékarim provést obé
vysetreni v ramci jedné procedury.

Spolec¢nost CAMLS v projektu vyuzila feSeni SOLIDWORKS, které zahrnovalo simulacni software
SOLIDWORKS Plastics pro optimalizaci vstfikovaci formy pouzivané k vyrobé pouzdra a drzadla

zarizeni. ,Nas specialista na vstrikovani do forem vyuzil software SOLIDWORKS Plastics k uréenim

mist, kde by se mély nachazet vtoky, aby se minimalizoval vskyt propadlin a spojovacich linii,"
fika vedouci technik Mario Simoes. ,Simulace nam rovnéz pomohly zjistit, Ze pokud zarizeni
ponechame ve formé o néco déle a pfi vyssim tlaku, mizeme redukovat propadliny na prijatelnou
uroven. Nastroje SOLIDWORKS nam pomohly usetrit ¢as a soucasné zlepsit kvalitu.”

Diky reSenim SOLIDWORKS spolec¢nost CAMLS zkratila dobu vivoje o 30 procent, zrychlila dodani
na trh, zlepsila kvalitu a optimalizovala funkcnost vgrobni formy.

v

Prectéte si celg pribéh: Pripadova studie CAMLS

SOLIDWORKS PLASTICS - ZEFEKTIVNENI VYVOJE VSTRIKOVACICH FOREM
PROSTREDNICTVIM SIMULACE A ANALYZY VSTRIKOVANI DO FOREM

Vsichni, kdo se Ucastni vvoje a vyroby vstrikovanych dilG a forem, coz zahrnuje konstruktéry
dild, virobce forem a zaméstnance vyrobce, mohou prispét k zefektivnéni tohoto procesu,
pokud vyuziji software pro simulace a analgzu SOLIDWORKS Plastics. Jednotné prostredi pro
vizudlni simulaci vstrikovacich forem vdm umozni prekonat jazykové bariéry a spolupracovat
efektivnéji. Budete moci vyhodnotit zhotovitelnost dilu, ovérit ndvrh formy a optimalizovat
vstfikovaci nastroje bez zdrzeni a ndkladl navic, které s sebou nese viroba prototypu,
testovani a zkuSebni vylisky.



http://www.solidworks.com/camls

Simulace vstfikovani do forem pro konstruktéry

Software SOLIDWORKS Plastics Standard umoznuje konstruktérim plastovych dild
vyhodnotit zhotovitelnost vstrikovanych dild v pocatecnich fazich ndvrhu. Simulace procesu
vstrikovani do formy vam umozni pochopit, jak se forma naplni, zda se tvori vzduchové
kapsy nebo dutiny a kde budou délici pficky nebo studené spoje. Tyto nastroje vdm umozni
konzistentné dodavat navrhy, které nevyzaduji virobni modifikace, redukuji potrebu vétsiho
mnozstvi iteraci s vyrobcem formy a umoznuji predavat si informace s viyrobci forem
a vyrobci kdekoli na svété.
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Simulace vstrikovani do forem pro vgrobce forem

Software SOLIDWORKS Plastics Professional poskytuje vyrobcdm forem presny a snadno
pouzitelny zplGsob provadeéni iteraci prototypd forem ve virtudlnim simula¢nim prostredi.
Budete-li umét rychle vytvaret a analyzovat usporddani jednodutinovych, vicedutinovych
a skupinovych forem vcetné vtokovich a licich kandl( a vtok(, mizete doddvat vysoce
kvalitni formy efektivnéji a cenové dostupnéji, nez je mozné s vyuzitim tradic¢nich prostredkd.
MUzete dokonce urcit pozadavky na maximalni tlak vstrikovani a velikost stroje, vyvazeni
systémU vtokd a odhadnout dobu cyklu, sviraci tlak a velikost vystriku, coz vdm umozni
optimalizovat navrh plniciho sustému, predejit ndkladnému prepracovani formy a zapojit do
procesu konstruktéry a vyrobce.
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Jak usetrit cas, snizit ndklady a zvysit kvalitu dild vstrikovanych do forem s pouzitim simulace plnéni formy
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Simulace vstfikovani do formy pro vyrobni specialisty

Software SOLIDWORKS Plastics Premium poskytuje vidrobnim specialistdm pokrocilé
simulac¢ni funkce potrebné pro optimalizaci virobnich prostredk( na vstrikované dily.
S pouzitim téchto doplnkovych nastrojd mizete navrhovat a analyzovat jednoducha nebo
slozitd rozvrzeni chladicich soustav ve formach, a minimalizovat tak doby cyklu, sniZzovat
vyrobni ndklady a optimalizovat geometrii dilt, navrh forem, vybér material( a parametrd
zpracovani snizujici ¢i eliminujici deformace vylisovanych dilt. Software vam umoznuje

predvidat, co se déje uvniti formy, a umoznuje nejen sdilet vase zjisténi s konstruktéry
a vyrobci forem, ale také odlvodnit zmény, které budou vasi spole¢nost stat ¢as a penize.
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ZiSKANIi KONKURENCNIi VYHODY PROSTREDNICTVIM OPTIMALIZACE
VSTRIKOVANI DO FOREM

S tim, jak v soucasnosti ¢im dal vice Uspésnych produktl obsahuje plastové soucasti
a pokracuje trend ve veét$im vyuziti plastd, mohou vyrobci ziskat viraznou konkurenéni
vyhodu vyuzitim simulacni technologie SOLIDWORKS Plastics ke zkraceni cykld vivoje
vstfikovanych dild a forem pri souc¢asném zlepSeni kvality vstrikovanych dild. Namisto
dalsich zdrzeni a ndkladd souvisejicich s tradi¢nimi iteracemi prototypl forem a testovacich
cyklt pro splnéni virobnich pozadavkd mudze vase spolecnost vyuzit simulaéni software
SOLIDWORKS Plastics k optimalizaci zhotovitelnosti dild, zdokonaleni vgrobnich nastroji pro
zvuseni kvality a zkraceni dob cyklu, ¢imz se snizi vyrobni nakladu.

Bez ohledu na to, zda jste konstruktér dild, virobce forem nebo vyrobni specialista, software
pro simulaci vstrikovacich forem SOLIDWORKS Plastics vam pomuze délat vasi praci lépe
a snaze resSit nejriznéjsi vyzvy, se kterdmi se muizete setkat. Diky tomu, Ze Setfi Cas,
snizuje naklady, zvysuje kvalitu, zlepsuje komunikaci a podporuje spolupraci, véam software
SOLIDWORKS Plastics umozni konzistentnéji prispivat k Gspéchu vasi organizace.

Chcete-li se dozvédét vice o tom, jak software SOLIDWORKS Plastics mUze vylepsit vase procesy

vyvoje vstrikovacich forem a v{robni procesy, navstivte stranky www.solidworks.com/plastics nebo
volejte 1 800 693 9000 nebo 1 781 810 5011.

Nase platforma 3DEXPERIENCE je zakladem pro jednotlivé produktové fady, pokrgva 12 odvétvi a

pfinasi Sirokou nabidku oborové zaméren{ch feseni.

Platforma 3DEXPERIENCE® spolecnosti Dassault Systemes poskytuje firmam i jednotlivcdm virtualni vizi projektd pro udrZitelnou inovaci. Jeji Spickova
feSeni méni zpUsob, jimZ jsou navrhovany, vyrabény a podporovany nové virobky. Portfolio produktl pro spolupraci od spolecnosti Dassault Sustemes
podporuje socidlni inovaci a rozsifuje moznosti, ktergmi mize virtualni svét zlepSovat svét redlny. Spolecnost ma pres 210 000 zakaznikd ve vice nez

140 zemich svéta a viech primyslovych odvétvich. Vice informaci najdete na webovych strankach www.3ds.com/cz-cz.
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