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Conseils et astuces

Définition d’une rampe de pression
par un tableau d’entrée

Pendant la phase de remplissage
et de compactage, une rampe de
pression peut étre définie.

Sélectionnez les menus suivants :
Simulation -> Procédés -> Options

Désactivez « Graphique interactif
a barres »

Ouvrir « Débit/Pression d’entrée
»

Désactivez « Diagramme a
barres »

Cliquez sur le tableau

Entrez les valeurs de débit ainsi
que le point de commutation.

B Flow-Rate/Presiuse Input

Florm Rt [em ]

News 3-2014

17.18.19.20
JUIN 2014

LYON EUREXPO
f R-ASNSCHE

'o
IBoluﬂon'

plastique

CADFLOW/ sera au FIP Hall 6.1 Stand G5

Cadflow aura le plaisir de vous accueillir sur son stand pour
vous présenter les dernieres nouveautés de Cadmould 3D-F
V7, les nouveaux modules Cadmould 3D Thermal et Cadmould
structural analysis. A I'occasion du FIP, venez bénéficier d'offres
promoationnelles valables pendant le mois de juin. Cadflow et
Missler exposeront en avant premiere sur leur stand respectif
G5 et G3 la version TopSolid'PlasticFlow, I'outil de CAO et de

Iopaoid

Cadmould*3D-F Version 7.0

Le profii du taux de cisaillement
dans I'épaisseur de la piéce est un
nouveau résultat disponible dans
Cadmould® 3D-F Version 7.

Ce résultat permet d’évaluer I'état du
matériau et son risque de dégrada-
tion en chaque point de la piéce tout
au long du cycle. Cela peut per-
mettre de prédire d’éventuels dé-
fauts d’aspects sur la piéce.

B |

© Cross-Sectional Pofi: 86338, 161,028, 2796 - Time = 0205475 | o [
‘ 3205 /\ ‘

788.5 1 \ / \

256.4

244 J’ \ r/ \\
R \ /
1 [\ /I 11
= 160.3
2 128.2 ’ \ / l
“ \

9.2 'l ‘ / l

321 J ™, A

0.0
0 0 0 4 5 & 70 80 90 100

FAEMOULD Distance from channel wall [%]

#  Flow-Rate/Pressure Input =

=

45.000

0.510

40.500 \

36.000

31.500

27.000

22.500

18.000

13.500

Flow Rate [cm*s]

9.000

/
/
/
/
/
/
/
/

4.500

0.000 [

CADMOULDr

Time [s]

0.000 0.051 0.102 0.153 0.204 0.255 0.306 0.357 0.408 0.459 0.510

.
-@ B & e =] n0]= om0 % v

Cadflow SARL - Immeuble le Thor- 19, rue Louis Guérin - 69100 VILLEURBANNE »

www.cadflow.fr

4555

Afin de prendre en compte le
comportement réel de la presse
pendant la phase de remplis-
sage et de compactage, le ré-
glage de profils linéaires de rem-
plissage en volume ou en pres-
sion est maintenant possible. Le
réglage se fait soit par la mé-
thode déja connue d'un gra-
phique en barre, soit par des

rampes. Le profil ainsi obtenu
est affiché sous forme de graphique. Le profil de vitesse de remplissage est
donc définit soit par des points soit par un tableau importé.
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