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ABSTRAKT

Tato bakalgskd prace se zabyva studiem vyuZiti programu CAjié tvorbu vatikova-
roviny a vytvaeni ploch tvarniku a tvarnice v modulu Core and ityabesign. V dalSi
¢asti se zabyvam tvorbou samotné formy v modulu Maldling Design se vSemi nalezi-

tostmi. Tyto informace jsou doginy modelovymi piklady.

Kli¢ova slova: CATIA, Core and Cavity Design, Mold Tiogl Design, vdikovaci forna

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with the study of usliegprogram CATIA for making injection

molds. It contains a brief description of the mosimmon functions for making divided
planes and making cores and cavities in moduls @oadeCavity Design. In the next part |
deal with the creation of an actual mold in modublt¥ Tooling Design with all the

requirements. This information is supported by giegamples.

Keywords: CATIA, Core and Cavity Design, Mold Towdi Design, injection mold
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UvoD

Lidé maji stale ¥tSi naroky na kvalitu vyrohk a dnesni moderni vyrobni centra jim
umoziuji, diky vyvoji paitatové techniky a samotnych progranmuto potebu zajistit.
Patatky vyvoje CAD prograri se datuji na konec 60. let, kdy se velké autoroabil a
predevsim letecké spdieosti snazily najit nové alternativy vyvoje a vyyotro upevgni
pozice na trhu a také zvySeni své konkurencesclstipridaroky prograri na techniku
posouvaly také vyvoj pitacové techniky, kde se postupa velkych salovych potaca
stavali mensi i vykon#jSi. Vyvoj paiitacové techniky a snizeni finamich narok na je-
jich patizeni nam umaiuje, Ze si v dnesni débmizeme ténd veSkery model&ky soft-

ware pustit na stolnim paaci.

Teoretickacast této prace bude zpracovana na z&kliserarni reSerSe, ktera bude pojed-
navat o programu Catia V5, jeho platformasho CAx systému Catia V5. Soasti této
teoretickécasti bude také historicky vyvoj CAD progréam Budou zde také vybrany a

popséany aplikace modulu Mechanical Design.

V dalsi ¢asti bude popsan samotny modelovaci program CATdAfrancouzské firmy
Dassault Systemes. CATIA disponuje vesSkerymi funkicpro Sirokou oblast gmyslu
pro navrh, analyzu a samotnou vyrobu vyrobku, pjeteamotny program CATIA velmi

dulezity. V navazujici¢asti budou popsany nejpouziég@i aplikace pro mechanickou

konstrukci v automobilovém, leteckém a strojiremshg@imyslu.

V praktické ¢asti se bude zabyvat zakladnim popisem funkci antaci v programu
CATIA V5R18. Déle popisem prastdi pro tvorbu ploch tvarniku a tvarnice v modulu
Core and Cavi-ty Design. Popis pi@sti pro tvorbu vsikovaci formy v modulu Mold

Tooling Design bude popsan v dalSi kapitole.

Tuto bakaléskou praci budou dotyét pilohy, kdy jedna bude obsahovat navod na tvorbu
ploch tvarniku a tvarnice v modulu Core and Caidgsign na modelovéntiladu. Dru-

h& pgiloha bude zagtena na vytvieni vstikovaci formy v modulu Mold Tooling Design.
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1 OBECNE O PROGRAMU CATIA V5

CATIA V5 je software pro 3D pfitacové konstruovani v oblastech CAD/CAM/CAE a
nejrozstergjSi CAx systém v automobilovém a leteckénimyslu na seté. CATIA V5
pochazi z dilny francouzské spitesti DSS (Dassault Systemes) a poskytuje nastroje,
které umo#uji pokryt kompletni Zivotni cyklus vyrobku, a ta mavrhu designu, vilastni
konstrukce, pes Gzné analyzy, simulace a optimalizace, tvorbu dokuaee a NC pro-
gram pro vlastni vyrobu az po udrzbu &gadnou recyklaci. Systéem CATIA V5 se vy-
zna&uje zn&nou arovni pimyslové univerzalnosti, tzn., Zetwe byt nasazen do zcela
rozdilnych oblasti strojirenstvi. Siroké spektruroduli, kterymi CATIA V5 disponuije,
umo#iuje vytvdet softwarové&eSeni slaghé s konkrétnimi podminkami a pozadavky uzi-
vateli. Maze to byt nap automobilovyc¢i letecky paimysl, vyroba spdgebniho zbozi a
stejre tak i vyroba obréfrich strofi nebo investinich celki téZkého strojirenstvi. Pro
konkrétni podminky pouZiti a poZzadavky zaka#nik CATIA V5 vyvijena ve itech fiz-
nych platformach: P1, P2 a P3.

* Platforma P1

Poskytuje soubor softwarovych moduyro objemové modelovani. Je vhodnym star-
tovacimreSenim pro nové uZivatele acané uzivatele, kienepotebuji plny rozsah

aplikaci a funkci systému pro svou praci v rdmoiayych struktur.
* Platforma P2

Zahrnuje roz§eny soubor konfiguraci a aplik@ich moduli zaloZenou na hybridni
modelovaci technologii (kombinuje v jednom modelld ploSné tak i objemové ele-
menty)¢im prinasi standardni 3D modés&é prostedi pro modelovani soasti a ge-

nerovani vykres.
* Platforma P3

Je utena pro specialisty nebo programatory. Obsahujé sgecializované produkty
pro konstruktéry karoserii automabilPfinasi vysokou Urovespecializované furdai
vybavy pro zakazniky se specifickymi pozadavky, ;megivo rozsahlé pmyslové

komplexy.
VSechny fi platformy pouZivaji stejné systémové jadro a nadydlobné uZzivatelské pro-
stredi, coz dava moznost pouzit data vytr@ v jedné platforti v produktu druhé plat-

formy. V ramci platformy Ize uvad odkazy na model z druhé platformy, coz uimge
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vytvoreni kontextového névrhu. VSechny platformy jsouréwny jednotlivymi produkty
fazenymi do konfiguraci, které |zeéizpusobit potebam zakaznika dognim gisludnych
produkii, a tim sestavit platformu dle pozadavku uzZivasepoteb procesu. Lze poskladat
z moduli uzivatelskou konfiguraci, a to spojenim jedné zkladnich konfiguraci

s moduly, které uzivatel p@buje.

[1]

1.1 Integrovany CAx systém CATIA V5

Integrovany CAXx systém je softwaretany pro podporu tymové spoluprace, kde nad jed-
notnym datovym modelem a v jednotném uzivatelskéwstfedi mohou pracovat odborni-
ci riznych specializaci ngad rozlicnych wdecko-technickych udloh, jejichz spotgym
cilem je vyvinout a uvést na trh novy vyrobeknmyslovych vyrobk je velmi Siroké
spektrum, naip dopravni progedky (automobily, letadla, I&d kolejova vozidla), elektro-
nika, vyrobni stroje a #&eni, ptimyslové spaebni zboZi apod. V prvnich verzich inte-
grovanych CAXx systéfnnabizely pouze spojeni 3D model& projektovanym vykresem,
pozcji i strukturalni analyzu a NC obréhi. DneSni moderni systémy maji procesovou
architekturu, tzn., jsou teny k pokryti pimyslovych vyvojovych a vyrobnich prodes

[2]

Catia V5 je software s modularni strukturou. Jeli@®tmoduly jsou nazvany produkty
nebo aplikace a jsouiszeny do sedmi skupin. Kazdy uzivatel (v tomtipads se rozumi
podnik) si vytvdi uzivatelskou konfiguraci softwaru, ktera budeon&né fazi co nejlépe
vyhovovat zamrim a pracovnim procés uplatiovanych vyvojovymi a inzenyrskymi
tymy. VyuZivaji se principy tzv. ,plovoucichrigtupi® k jednotlivym produkéim v siti
pracovnich stanic podnika software se konfiguruje také s ohledem na jdbktigni ka-

pacitni vyuziti [3].

Z&kladni rozdéleni produkti v integrovaném CAx sytému Catia V5:

Mechanical Design Solution(Mechanicka konstrukce)
Analysis Solution(InZenyrské analyzy)
Equipment and Systém Engineering SolutiorfVnitini z&izeni a systémy)

Machining (NC obrakni)
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Product Synthesis(Syntéza produktu)
Shape Design & Styling Solutior(Tvarovani a styling)
Infrastructure Solution (Infrastruktura systému)

1.1.1 Mechanical Design Solution (Mechanick& konstrukce)

Mechanicka konstrukce obsahuje 21 produkiienych pevazi pro tvorbu 3D geome-
trie. K dispozici jsou technologické i geometriaké@delde. Catia V5 umaluje vytviet
hybridni geometrie, tj. geometrie u nchz byly poyzibjemové i ploSné geometrické ob-
jekty s parametrickym i explicitnim popisem. Z teologickych modelé nabizi navrh
souwasti z plechu, swavané sestavy a konstrukce z ocelovych proflro &ely specific-
kych letadlovych konstrukci je ¢gna aplikace, ktera umidje navrh plechovych dil
tvarenych pomoci tlakové kapaliny. Systém umgeé navrhnout sestavy vitovacich
plastik&skych forem s pouZzitim datab&zi standardniadhidielych celk odfady vyrobd,
nag. HASCO. Specialni aplikace jedna pro navrhovani vgtovacich dutin forem s
analyzou tvarovédici roviny pro zabezpgeni vyhozeni plastové séasti. Z jednotlivych
soutasti Ize definovat parametrické sestavyzymi typy vazeb mezi nimi a provétdak
konstrukci v kontextu sestavy. Ze strojirenskyctéasti a sestav I1ze snadno vyetéaso-
ciativni vykresovou dokumentaci [3].

[s]caTiA vs [[E]x]
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1.1.2 Analysis Solution (InZenyrské analyzy)

InZenyrské analyzy je skupina, ktera obsahuje @ykti. Najdeme zde zejména aplikace
pro strukturalni analyzu strojirenskych &asti a sestav. Praqul®Zzné owieni spravného
dimenzovani konstrukce, ktera se provadi bezfgdst béhem navrhu, neni piaba hlu-
bokych znalosti FEM problematiky, coz je vyhodoo gonstruktéry. Catia V5 ma také i
nastroje pro nasledné hluboké posouzeni konstrsfeeialistou. Unikatem je aplikace pro
tolerartni analyzu deformovatelné sestavy, rychle dostupioémace o stabili konstruk-

ce a analyzovat n&p i vibrace [3].

G ] = s =~
Elim OOMSWM Be (o Yo ot Dok iedow b -
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Obrazek 2. Ukazka deformace dilgeyrcitém zatizeni a uloZzeni

[vlastni zpracovani]

1.1.3 Equipment and Systém Engineering Solution (Vnitni zaFizeni a systémy)

Vnittni z&izeni a systémy je nejrozsahlejsi skupinou aplikbsahujici 28 produkt Tim-
to vyrobce softwaru reaguje na trend, uplgici se ve vyvoji pimyslovych vyrobk, kdy
klasické mechanické konstrukce zcela nahrazuji atechické systémy, tj. kombinace
mechanickych, elektrickych, elektronickych a ddisséysténi. Nag. dnesni moderni au-
tomobily, kde v podstatkazdy funkni prvek obsahuje kro¥nstrojirenskych saiasti i
automatizani atidici elektronické obvody, elektrické pohony a rjapg réekdy systemy
pneumatické a hydraulické. Catia V5 proto nabizistauktéfim a designémm modernich
vyrobki specializované softwarové nastroje pro systémawyma konstrukciéchto sys-
témi, a to jak pro sé pracujici uvnit stroji, tak i celych vyrobnich celk vcetrg rozmis-

teéni technologickych zZé&eni a propojenifslusnymi medii [3].
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Obréazek 3. Equipment and Systém Engineering
Solution [15]

1.1.4 Machining (NC obrabéni)

Numerickytizen& vyroba je skupina obsahujici 13 aplikaci.ispakzici jsou generatory
fidicich program pro nefastji pouzivané vyrobni technologie, mezi které népabuze
frézovani a soustruzeni, ale také stereolitogpafiimoderni vyrobu tvar@vslozitych pro-
totypi bez nutnosti zhotoveni specialnihdadi. RednEtem specializovanych CAM apli-
kaci je tvorba numerickyctdicich dat pro pdtacove fizené vyrobni technologie na za-
klack geometrie CAD modél Generatory disponuji nejmodé&Eimi néstroji, jako jsou
vizualizace a simulace obré&tich proces, asociativita technologickych prodes modely,
automatické generovani vyrobni dokumentace apdd. [3
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Obrézek 4. Ukazka frézovani v NC machining [16]

1.1.5 Product Synthesis (Syntéza produktu)
Syntéza produktu je skupina 23 aplika¢adi se doif podskupin.

V prvni podskupit nalezneme aplikace dgné pro o¥teni prototypu vyrobku v digitalni
forme. Pro tytocinnosti se pouziva anglicky nazev Digital Mock-ijpMU). Hlavnim Gko-
lem DMU je redukovat rozsah reélnych zkouSek &mvat fyzicky prototyp. S timto nam
casténe¢ pomize DMU a to tak, Ze @vovani nahradi digitalnim na gitacovych mode-
lech vyrobku. Kontroluje se konzistentnost konsteykkolize sotasti a sestav fistupnost
k montazi, demontéazi a udrZbU mechanisri a kinematickych soustavirhfeme simulo-

vat a optimalizovat jejich pohyby a tim zj@¥/at gipadné kolize.

V druhé podskupijsou nastroje pro management znalosti a optin@lfeakci vyrobku.
Management znalosti umiae implementovat do systémuldzité podnikové empirické
znalosti tak, aby je bylo moZzno uchovat pro daisivecni kroky, sdilet a pouzivat vSemi
Gcastniky vyvoje.

Posledni podskupinou jsou operace s digitalninmili(Human Engineering). Tato skupina
aplikaci umo#uje simulaci a analyzu vlivu pmyslovych vyrobk a celych komplek na
¢lovéka. Modely postav jsou téthrealné a umailji moznost vlastni definice jejich vlast-
nosti. Timto niZou byt pouZzity pro hodnoceni nejen obsluznéhotpros/ozidel, letadel,

ale i pro stroje a nastroje vipnyslu.

[3]
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Obrazek 5. Ukazka virtualni analyzy [14]

1.1.6 Shape Design & Styling Solution (Tvarovani a stylig)

Tvarovani a pimyslovy design zahrnuje 17 prodtkkdy jeho vyuZiti je nejvice v auto-
mobilovém ptimyslu pro vytvéeni, fizeni a modifikaci jednoduchych i slozitych twar
Dale @i vyvoji tvarovychéasti u spaebniho zboZzi. Tvarové povrchy mohou byt jak pa-
rametrické, tak i explicitni. Povrchyidy A (Class A Surfaces) tvbnejvysSi Urovie de-
signu. PouZivaji se na §8i pohledov&asti osobnich automoliila motocykii. Uplatiuji

se zde nejvysihejSi nastroje a nejn@jsi technologie oboru pmyslového tvarovani pro
dosazeni estetického vzhledu karoserie s ohlederachaparametr a poZzadavik, nag.
odlesky s¥tla apod. DalSi zajimavy nastroj je technologieereniho inZzenyrstvi. Zabyva
se [fevodem jiz vyrobeného vyrobku do digitalni podobyzické makety a prototypy se
digitalizuji optickymi skenery a z natfenych dat (miliony boi) se rekonstruuje hladka
digitédlni geometrie, které slouzi k dalSimwatovému zpracovani. DalSi néstroj se na-
zyva fotorealisticka vizualizace a slouzi k digiiéhu vypd@tu fotografie vyrobku v real-

ném progiedi navrZzené scény &nymi zdroji os¥étleni a dalSimi prvky [3].
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Obrazek 6. Ukazka prace v Shape design & styling so
lution [13]

1.1.7 Infrastructure Solution (Infrastruktura systému)

Infrastruktura systému je posledni skupina aplilgstému Catia V5 obsahujici 14 pro-
dukti. Obsahuje zejména standardiékpadae pro genos geometrickych dat kolika
formétech mezitrznymi systémy a také prastlky pro spravu dat. Podporované standard-
ni forméaty zahrnuji nap IGES (2D/3D), STEP, DXF a jiné CAD systémyédécko-
technické poznatky vznikajici a definovanghém vyvojovych procdslze implementovat
do systému jako soubor zavaznych pravidel a stdimaranych postujp které nasledh
sdileji vSichni dastnici vyvoje. Cilem vyvofa systému je pokryt softwarovymi inzenyr-
skymi nastroji komplexni procesy pebné ke vzniku novych pimyslovych vyrobk. A to

od stadia prvotnich studii a projektovych zaimpies detailni vyvoj a samotnou konstruk-
ci, analyzu funkci, vyrobni technologie az po stadipraktického uziti, adrzby a ekolo-
gické likvidace. Sotasny systém Catia V5 jiZz splje tento zarr zejména pro vyvoj au-
tomobili, letour, elektrotechnickych vyrolik spotebniho zboZi a vyrobnich préstk

pro jejich vyrobu [3].
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2 HISTORIE MODELOVACiICH PROGRAMU

2.1 Obdobi od roku 1950 do rokul1970

Patatek historie CAD prografnse uvadi konec 60. let acatek 70. let, kde se snazily
upevnit svou pozici na trhu velké letecké, autoriodd a elektrotechnické spdéleosti
hledanim nové cesty pro konstrukci, vyvoj a samotagrobu. Mezi prvni spot@osti,
které vkladaly velké finami prostedky do vyzkumu a vyvoje CAD progra@npati nag.
Boeing, General Motors a Ford. DneSni velikostcifade neniizeme porovnavat

s tehdejSimi, které byly prAvem nazyvany jako séloitace.

Obrazek 7. Ukazka salovéhoditace (IBM-702) [10]

Za uplny zd@atek grafickych systéinje povazovan systém SAGE (Semi Automatic
Ground Environment) v roce 1950, ktery slouZil jakmlar u americké vzdusné obrany.
V roce 1950 bylo vynalezeno&elné pero, které tento systém vyuziva. Namalowdngz
swtelnym perem &stal elektrostaticky zachycen na stinitku CRT otw&y, stinitko slou-
Zilo také jako pargr’. Tento systém byl vyvinut v LincolnévLaboratdi v Massachusetts
Institute of Technology (MIT).

V roce 1957 vznikl prvni komeéni ¢iselré-ovladany programovaci systéem PRONTO. Na
jeho vzniku a vyvoji se podilel Dr. Patrick J. Haity, ozn&ovan za otce CAD/CAM za

prakopnické gispivky v oblasti pgitatem podporované navrhovani a vyrobu.

Vyznamnym krokem byl poitac TX-2 vyvinuty roku 1959 v MIT. V roce 1963 byl pro
tento p@ita¢ naprogramovan lvanem Surtherlandem program SKETAIHFtery byl

prvnim programem vyuZzivajicim grafické moznosttipge a tedy i prvnim programem
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s grafickym uZivatelskym rozhranim. Tento produktrenstruje zakladni principy reali-
zovatelnosti péitatového technického kresleni.

Vznik firmy Boeing v roce 1960 hral velkou roli weyvoji CAD. Pro navrhovani letadlo-
vych dili vyvinula software CADD, ktery byl v té démejvykonrgjSim CAD systémem.
SoulEzre pracovala i firma General Motors na vyvoji podoboméoftwaru DAC-1 (Design
automated by computer) ve spolupréaci s IBM.

V roce 1969 byla zaloZena firma Computervision pywoj CAD systéni a ve stejném

roce prodala prvni komé&mi CAD systém nazvany Xerox.

2.2 Obdobi od roku 1970 do roku 1980

O masovy vyvoj novych CAD progranse zaslouzila firma Tektronix, ktera se podileda n

nastupu vykongsich paitaci a pomohla snizit cenu a tim zvysila dostupnostta®i.

O pokrok v NC obraini se zaslouzil Dr. Patrick J. Hanratty, kdyZ zdlezoce 1971 fir-
mu MCS a zanedlouho uvedla na trh CAD aplikaci ADAMitomated Drafting and Ma-
chining). Analytici odhaduji, Ze 70% vSech 3D mathbké CAD/CAM systémy pozivaji
originalni kéd MCS.

Do roku 1977 se pracovalo v CAD systémech pouz2¥eAzZ v tomto roce se rozhodl
francouzsky vyrobce letadel Marcel Dassault a jgho Ze vytvdi trojrozmerny program.
Prvotinou byl systém CATI, ktery byl v roce 198iejmmenovan na CATIA (Computer-
Aided Three-Dimensional Interactive Applicationljykbyla zaloZzena déma spolé€nost

DASSAULT vyvijejici a prodavajici software.

Herb Voelcker vyvinul objemovy modél®#ADL (Part and Assembly Description Lan-
guage), ktery se nasletimyuzival v rekterych kometnich 3D objemovych modelovacich

programech.

Spolupréace firem Boeing, NIST a General Electridlaev roce 1979 ke vzniku 3D pr
myslového standardu IGES (Initial Graphic ExchaBgaendards), ktery je pouzivan dod-

nes a slouzi pro vyénu dat mezi konstrikimi systémy.

2.3 Obdobi od roku 1980 do roku 1990

Prvnim graficky program, ktery nepracoval pouzesisevym modelem, ale byl schopny
vykreslovat plochy des a renderovani, se objevuje na trhu vroce 188D nazvem

ARCH MODEL. Paitate za&ali byt osazeny 32-bitovym procesorem a HA&VYypa@ty
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transformaci byly implementovanyimo na grafickou kartu. Ve 3D programech bylo ve-
lice komplikované dodateé zneény roznera nebo tvail. Proto vznikla myslenka parame-
trického modelovani. Firma PTC pouzila parametrickéodelovani na produktu
Pro/Engineer, od kterého ho brzoéejaly konkuregini programy jako ndjklad Solid-
Works a Unigraphics.

V roce 1981 byl uveden na trh prvni systém pro rfeadmi €les UniSolid od spotaosti
Unigraphics zaloZeny na objemovém jadru PADL.

Ve stejném roce uvedla spéimst Dassault Systemes systém Catia verze 1, predok

3D navrh, ploSné modelovani a NC programovani.

Obrézek 8. CATIA verze 1 z roku 1981 [4]

John Walker spolu s patnacti lidmi zalozil AUTODESKoce 1982. Hlavni mySlenkou
bylo vytvoreni CAD programu s cenou 1000 USD, pouzitelny na P@ni verze Au-

toCADu byla zaloZzena na CAD programu nazvaného &Gé&D od Mika Riddla z roku

1981. Souasre byly definovany formaty DWG a DXF.

V roce 1983 byla vydana druha generace Unigraphic®W Systems se svym softwarem
CADapple z&ne konkurovat AutoCADu na PCjqiklany na platformu PC se nazyva
VersaCAD.

V roce 1984 byla uvokna CATIA verze 2, ktera se stala ihned lidrem whavani pro

letecky ptimysl.

V roce 1985 byl vydan AutoCAD verze 2.1 s prvninli BioZznostmi a také prvni verze
AutoSketch. MCS fedstavila novy systém ANVIL-5000, 3D strojirensky
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CADD/CAM/CAE  systém, ktery byl nejvykomsim plne  integrovanym
CADD/CAM/CAE systémem pouzitelnym pro vSechny drydoyitaci.

V roce 1987 uvoléna CATIA verze 3, ktera se stala lidrem v navrhéyan automobilo-
vy praimysl. V témze roce byl vydan AutoCAD R9, ktery Ipgduze pro DOS systémy vy-

uzivajici 80x87 matematicky procesor \facich.

Obrazek 9. AutoCAD verze R9 [4]

V roce 1988 a 1989 doslo k n&jgimu rozmachu CAD systém Surfware Inc. Uvolnila
prvni verzi SurfCAM. Spoknost PTC spustila prodej parametrického systému
Pro/Engineer, od kterého koncepci parametrickéhdetowani rychle febiraji dalsi sys-
témy jako nap SolidWorks a Unigraphics. Autodesk uvolnil AutdSa AutoCAD R10,
ktery jiz disponoval plnymi 3D moZnostmi.é¥si spolénosti z&ali skupovat mensi sys-
témy, jakoZto zneskodni konkurence. \Ceskoslovensku vznikl a byl spest projekt
AIP 2000, coz znamenalo 2000 CAD pracéviso ceskoslovenské podniky. Vysledkem
bylo nastartovani prace s CADent8R. Revaha AutoCAD \CR pretrvava dodnes.

2.4 Obdobi od roku 1990 do roku 2000

Vyvoj systénti CAD v této dobk rapidreé vzrostl. V polovirg devadesatych let jsme schop-
ni drtivou WtSinu CAD systém spustit ve Windows, coZz znamenalo revoluci v jetliro
chosti pouzivani a vedl k ploSnému réefi na trhu. K praci v CAD systému jiZz neni za-
potiebi speciélnich grafickych stanic. Stale rostoygion paitact nam umo#uje spustit

tyto systémy i nad&znych kancel&kych pditatich. Jedinou podminkou je vySSi velikost
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skérnice u grafické karty. NeftSi novinkou v této dabje tzv. synchronni modelovani.
Tato technologie je zaloZena nianpém modelovani, to znamena, Ze umge uzivatehm
stravit még ¢asu nad rozvahou a budouci konstrukci a gedistse na samotné technické
feSeni. NowjSi verze kombinuji v progdi sodasti synchronni a sekvém prvky. Hlavni
vyhodou, ktera se n&gstji vyuziva v plechéing, je prenaseni kot z vykrésna 3D model.
DalSi vyhodou je kombinace parametrického a explico modelovani, které nam umoz-

nuji rychlou a jednoduchou &mou Upravu jiz hotového modelu bex8ich komplikaci.

V roce 1990 Autodesk vydal prvni verzi 3D Studipdaovei i AutoCAD verze R11, ktera
byla podporovana na platformach DOS, MAC i Unix.jWN&i novinkou u této verze je
vykresovy prostor a 3D modul AME. V roce 1992 velRE poskytuje i modul AVE.

Od roku 1993 se #mi dominantni CAD platforma zaloZzena na systémuXJalistale vice
systénti pracuje na opetaim systému Windows NT. Trh s CAD systémy se rdkzims

takové miry, Ze se oépzatal zajimat i Bill Gates. S@asré Autodesk vydava AutoCAD
R13 umodujici export do formatu DWF. Dassault Systemes vgddovou verzi CATIE
s ozngenim CATIA 4.

O rok pozdiji kupuje Autodesk Micro Engineering Solution g&jmenovava jejich produkt
Solution 3000 na AutoSurf verze 1, ktery je dostudostupny pro DOS a Windows 3.1.
John Hischtick zaloZil novou CAD spdlest nazvanou SolidWorks, Incii€hod vicepre-
zidenta vyvoje spolmosti PTC Machaela Payna do sgalesti SolidWorks Inc. byl ktio-
vym obdobim. Vydali prvni verzi prototypu SolidV&sr

V roce 1995 vychazi prvni oficialni verze SolidWsikoznéenim 95.
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Obrézek 10. SolidWorks verze 95 [11]
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V roce 1996 Intergraphigstavuje SolidEdge. Autodesk kupuje konkdrénspol€nost
Softdesk, ktery pracoval na nadstavby pro AutoCAD.

Spolenost Dassault systemes kupuje SolidWorks, Inc.dé 997 a vydava novou verzi
SolidWorks 97. Federalni obchodni komiseidiga Autodesku vzdat se IntelliCADu

z divodu tzv. monopolu AutoCADu. Vznika spéfest Boomerang Technology zabyvaji-
ci se vyvojem IntelliCADu. Je3Stv tomto roce spotamost kupuje VISIO a tim také Intelli-

CAD.

Na konci devadesatych let spitest VISIO z&ina prodavat IntelliCAD 98, ktery je klo-
nem znanySiho AutoCADu R14 od Autodesku. Rekordnich 12 Q@&enci IntelliCADu
98 se prodalo za pouhié in¢sice. To nastartovalo Autodesk a pgezdydava konkuredni

software Actrix Technical. Dassault Systemes vydinesni podobu CATIE verzi V5.
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Obréazek 11. CATIA V5 [4]
Na trh s CAD systémy se dostava spotest Microsoft koupenim spaleosti VISIO.
VISIO se stalo divizi Microsoftu, ktera dia poskytovat IntelliCAD zdarma. Tim &
Microsoft konkurovat v tontase Sesté negjtsi softwarove spotmosti Autodesk v oblasti

multimedialniho softwaru.

2.5 Obdobi od roku 2000 do so&asnosti

V tomto obdobi vznikaji dalSi spd@leosti zabyvajici se vyvojem CAD softwiaVychazeji
verze CAD systéfhnovych spolénosti a nové verze jiz dostupnych sysiéimz se sta-
va trh s CAD produkty négphledny.

Autodesk v roce 2000redstavuje prvni verzi produktu Inventor. V roce 2@@Qipuje spo-

le¢nost Revit Inc., ktera byla velkou konkurenci Awgekiu s jedinenym pristupem k pa-
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rametrickému 3D AEC modelovani s &lou inteligenci. NaslednAutodesk vydava svou
prvni verzi Autodesk Revit.

Ostatni velké spotmosti s CAD systéemy kupuji mensi firmy, aby ziska@nné ,know-
how" pro vylepSeni svych produkt nebo pro zneSkodni konkurence. Timto se trh

s CAD systémy zjednodusil a stabplednym.

[4]
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3 VYBRANE APLIKACE MODULU MECHANICAL DESIGN

Mechanicka konstrukce (Mechanical Design) obsaBlijeroduki uréenych pevazi pro
tvorbu 3D geometrie. K dispozici jsou technologiclgeometrické modeté. Z technolo-
gickych model&i nabizi navrh saiésti z plechu, s¥avané sestavy a konstrukce z ocelo-
vych profili. Systém umaluje navrhnout sestavy vitovacich plastikéskych forem s
pouzitim databézi standardnichadilcelych celk odtady vyrobé, nag. HASCO. Speci-
alni aplikace je wena pro navrhovani w#tovacich dutin forem s analyzou tvarov@ici
roviny pro zabezp®ni vyhozeni plastove s@asti. Z jednotlivych satésti I1ze definovat
parametrické sestavy gznymi typy vazeb mezi nimi a prov&dak konstrukci v kontextu
sestavy. Ze strojirenskych s@sti a sestav Ize snadno vy®taasociativni vykresovou

dokumentaci. [3]

3.1 Sketcher

Sketcher (skidd je néstroj pro vytvieni 2D geometrie, na niZ jsou postavené nasledné
plochy, solidy apod. Na vyib mame ze dvou moznosti - @@nou skicu a pozicovanou
skicu. Sketcher obsahuje vSechnyipbnhé funkce pro tvorbu skic. Tvorbucnia Ize usku-
tecnit dvéma zmisoby. Prvni zfisob je pimo v aplikaci Sketcher pod modulem Mechani-
cal Design. Tento Zjsob se wtSinou pouziva i tvorbé obecnych skic, a je-li nutné na-

viv s

n&rtu piimo v Part designu. Tento postup je srg&in

e =T
B 7ot BOMAVWM e Dt Yew  buet  Jook  Wedee  bep *
. = X

™ . PAG

B0OAO/ 1 - rrxaZ

0 B0 @ HO BASE WTEAAB00EE »IERE 28 NI

Zara
=)

Obrazek 12. Ukazka tveni n&rti ve Sketcheru

[vlastni zpracovani]
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3.2 Part Design

Part Design (tvorba soasti) je nejdlezitejSi cast pro modelovaniipsnych mechanickych
3D souasti. Sogast se tvii za pomoci hybridniho modelovani. Part Design utofe?
prizpusobit konstrukni pozadavky pro dilyiznych slozitosti od jednoduchych az po pro-
pracované saiasti. Poskytuje Sirokou Skalu funkci pro zjednodiiseodelovani, nap

klad automaticka tvorbagdse zavity, rychlé vytv@ni Zeber a mnoho dalSich. [5]
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Obrazek 13. Ukazka vyrobku v Part design [5]

3.3 Assembly Design

Assembly Design (tvorba sestav) slouzi k vyerd sestavy a to hnedkolika zpisoby.
Jeden z &kolika zpisohi k vytvoreni sestavy vyuzivéiime vkladani jiz vytveenych dit

v Part Designu. Druha moznost je vyiteni novych dil ptimo v sesta¥ DalSi moznost je
sestavit sestavu s vice tzv. podsestav. Velkou dghge vkladani standardizovanych sou-
¢asti gfimo z knihovny Catie. DalSi usnagin nam pinasi automatické generovani kusov-
niku podle nazvu vymodelovanych gasti. S poskladanou a zavazbenou sestavou lze

v Assembly Designu vyt¥éat pohyby &les, renderovani sestavy, vyteai videa a apod.

[6]
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Obrazek 14. Ukazka sestavy v Assembly Design [6]

3.4 Drafting

Drafting nam umoiuje z modelu, nebo z celé sestavy vyitveykresovou dokumentaci se
vSemi nélezitostmi detns razitka, két, toleranci apod. Diky editoru Izewvgtaresu dokres-
lovat objekty, ndnit typy ¢ar a dalSi Upravy tykajici se kame&ho vykresu. Umailije vy-
tvareni jednoduchych pohlédd narysu, fidorysuci bokorysu az po slozitéezy sestav,
detaily apod. Stefhjako u Assembly Designu Ize vygenerovat kusoviiikvse |ze poté
vytisknout, nebo fevest dodznych format, jako je napiklad DWF, nebo DWG. [7]

Laltizd
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Obrazek 15. Ukazka vykresu gasti [7]
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3.5 Mold Tooling Design

Mold tooling design je aplikace ¢gna pro kompletni navrzeni fikbvacich forem. Tato
aplikace pichazi naradu po ukodeni modelovacich Gprav na tvarové détiK dispozici
jsou standardy napfirmy Hasco, kterd se zabyvdimou vyrobou vsikovacich straj,
nebo je mozné pouZit i vlastni systém, vyary uzivatelem. Aplikace obsahuje kompletni
feSeni uloh, které je nutno pro navrh komplexnilstdermy vyesit. Umozuje nam zvo-

lit vybrany stavebnicovy systém a spravny réerormy podle velikosti vysledného vy-
robku, nebo ndsobnosti formy. Tuto operaci Ize &liztikontrolovat v interaktivnim 3D
nahledu. Mdme &kolik mozZnosti, jakym zfsobem vytvéime zaklad formy:

» vytvoreni nestandardni formy (vy@ni tabulky rozndri, kde zaddvame rozfry
formy, tlou§’ku desek a jejich pet)

» vytvoreni standardni formy z vybrané stavebnice (Haddo), a

» vytvoreni formy kombinaci oboufedchozich mozZnosti, tzn. upraveni standardni
formy

» vytvoreni formy ze své,ipdem vytvéené knihovny uzivatelskych komponént

Po zadani vSech hodnot systém automaticky ¥ytsestavu formy. UZitarym pomocni-
kem je moznost zadaniznych grafickych atribuit vSem komponeitn, tzn. barevnost a
prihlednost jednotlivych, coz velmi zlepSteplednost a orientaci v sestavstikovaci
formy. Do vstikovaci formy Ize vlozit tvarové vlozky dwma zmisoby. Pokud jiz mame
vytvoreny tvarove vlozky (tvarnik a tvarnici), vioZimede sestavy a zapustime do desek.
Pokud bude dutinaifmo v deskach bez vlozek,gime dlici plochu s tvarem a systém vSe
integruje do desek. Komponenty, jako jsou vodigupky, pouzdra, gedici krouzky,
Srouby apod. nalezneme v knihéMHASCO, nebo ve své vlastni. Poloha hlavnich pl
pieddefinovana normou. Kazdy dil vytve deskach p#icné otvory. Tvorba standardnich

vyhazovau je obdobna a systém unmimge diznout konce vyhazova tvarnikem. [8]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 31

Ao 0P B REsm s e QR B 2

DEBIira0r@ FHTHSET HeB4 '8 88 MFIFIC I I = Z)
T r o]

Obrazek 16. Ukazka Mold tooling Design

[vlastni zpracovani]

3.6 Core and Cavity Design

Aplikace Core and Cavity Design (jadro a dutinarfgy Gzce spolupracuje s aplikaci Mold
Tooling Design a obsahuje specialsestavenou sadu nastrgjro praci v tvarové dutin
vstiikovaci formy. Umo#uje odvodit od objemového nebo povrchového modeldasti,
vytvorenou nafiklad v Part designu, tvarovou dutindetre tvarovych kluznych jader.
Dale dok&ze vytvigt délici rovinu s respektovanim principu vyjimatelnostbwasti

z dutiny. [9]

NeBIyhAan R meld nnenqas00pn s ad8 /e 2.
| |

3 -

Obrazek 17. Ukazka Core and Cavity Design [9]
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. PRAKTICKA CAST
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4 STANOVENI CIL U BAKALA RSKE PRACE

Cilem praktickécasti je seznameni s uzivatelskym predim programu CATIA V5R18,
zakladni popis funkci a nastéoflanych modui. Dale postup ib tvoieni vstikovaci formy

v modulu Mold Tooling Designip pouziti gredchystaného tvarniku a tvarnice v modulu
Core and Cavity.

Z tohoto divodu byly stanoveny tyto cile:

1. Z&kladni popis funkci a orientace v programu CAM3R18.

2. Popis progedi Core and Cavity Design pro tvorbu ploch tvaungktvarnice vsi-
kovaci formy.

3. Popis prosedi Mold Tooling Design pro vyt¥eni vstikovaci formy.

4. Podrobny postup vytieni tvarnice a tvarniku vgtovaci formy.

5. Postup pro sestaveni kompletnitikgivaci formy na vzorovém modelu.
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5 CATIA

5.1 UZivatelské prostedi CATIA

Tato ¢ast se zagfuje na zakladni popis prastli CATIE a orientaci v pracovnim priest

di, ktera je ve vSech modulech stejna.

Po spudi programu se dostdvame do uZzivatelského faais{obr. 18), ve kterém ie-
me z&it se svou praci na novém projektu, nebi@eme oteiit jiz hotovy dil a upravit ho,
spustit simulaci anebo poki@vat ve své nedokdéené praci.

Obrazek 18. UZivatelské rozhrani programu CATIAMGR

V pracovnim prosedi CATIE se ve vSech modulech zobrazuji stésti, a to hlavni

menu, strom, nastrojové listyfikazovy a pomocnyadek (obr. 19).
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Obrézek 19. Pracovni prostdi Catia

S8R ¥ BRI

V horni ¢asti se nachazi hlavni lista programu s rolovacienum(obr. 19) podobné jako u

vétSiny prograni pracujici ve Windows.

EY CATIA VS - [Productl]
EJ Stat  ENOVIAVSVPM File  Edit View Inset Tools  Analyze  Window  Help

Obrazek 20. Hlavni liSta programu
Start — jednotlivé moduly, ukateni programu
File — prace s dokumentem (otewi, uloZeni a tisk)
Edit — editace prace (krok &p kopirovani, vkladani)
View — nastaveni zobrazeni, rozsviceni a zhasnuti avilduaanel
Insert — vkladani funkci (v kazdém modulu jiné)
Tools— nastaveni dokumentu a nastroje modulu
Window — piepinani mezi oterenymi dokumenty, nastavenidas spustnych oken

Help — napo¥da
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Strom sodasti slouzi uzivateli pro jednoduchyebled provedenych operaci. Operace na
dilu se ukladaji postugntak, jak byly vytvéeny. Zgtna editace jednotlivych funkci se
provadi dvojklikem na LTM. V zakladriidsti stromu sotésti se nachazeji hlavni roviny
Xy, Yz, Xz a ,podslozka“ stromu, kde se ukladajiveyené operace. U objemovych gés-

ti se nazyva PartBody, u plosnych pijk to Geometrical set. Zhasnuti &ty rozsvice-

ni stromu v pipact nutnosti se provadi stisknutim klavesy F3. Strauwésti se mze

nazyvat historii tvorby kors@ého dilu.

i 1 part2
— <=7 xy plane
— <7 yz plane
— <7 zx plane

=
=53 PartBody

wcil Pad.1

% Sketch.1

i Sketch 2

_4 ? CircPattern.1

?S Groove.1

Obrazek 21. Strom

Nastrojové panely se nachazi v nastrojoveé l&éstize je libovolg presouvat pro pohodli
uzivatele. Vyvolani jednotlivych paneke provadi kliknutim PTM na nastrojovou listu,
nebo pomoci Toolbars v hlavnim menu pod zaloZkawViPro pehlednost se daji vysvi-
tit pouze ty panely, které se pouzivajigasigji. Tento krok Ize uskutait pomoci nastroje
Toolbars pod zalozkou View v hlavnim menu. Kazdydoloma jiné nastrojové panely

s iznymi funkcemi, nebo se nepairhSi. Na obrazku 22 jeifklad nastrojového panelu
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Pulling Direction z modulu Core and Cavity Desidatery slouzi k uteni clici roviny
vstiikovaného dilu. Jednotlivéiikazy kazdého panelu Ize vyvolat také pomoci zalozk

Insert na list v hlavnim menu.

el

Pulling Direction £3)

EEEPRES

Obrazek 22. Nastrojovy panel

V piipact potreby vraceni nastrojovych pafeia vychozi pozici se pouzije funkce Resto-
re position v zalozce Toolbargipryvolani nabidky fizpasobeni (Customize) na st

hlavniho panelu pod Tools (obr. 23).

=
Tools Window Help
f(x) Formula...
Image 4 ‘.
Macro > «.
Utility...
Show 4 Customize =] ( ? =]
ide »
Hi Start Menu | User Workbenches | Toolbars I Commands | Options |
In Work Object 4 Toolbars
Standard - New...
Parameterization Analysis... Workbench B e——
g s Rename...
z Graphic Properties
Visualization Filters... View =
k 3Dx Device
Options... Workbenches Bestar aotents
Standards.. Tools Pelette
ErrorLog
Conferencing 4 EnoviaVPM
ENOVIA V5 VPM Navigator Add commands... l
@z Publication... PCS Statistics Remove commands... |
ENOVIA V5 VPM
Mobile Session
Instant Collaboration
Analysis
Annotations 82
?Use this page to add or delete a toolbar to the current workbench.
The Commands page allows drag&drop to add/remove commands.
< Close l
—

Obrazek 23. Vraceni nastrojovych paheh vychozi pozici



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 38

5.2 Manipulace s objekty v prostedi CATIA

Manipulace s objekty v prastdi CATIE lze d¥¢ma zmisoby. Prvni zfisob edstavuje
nastrojovy panel View (obr. 24).
View &
a1 b5 RQ LA O BB

Obrazek 24. Nastrojovy panel View

& Fit All In — zobrazeni veSkerych objékt

Q’ Pan — posouvani objektu pohybem mysi.
5 Rotate — rotace objektu pohybem mysi.

Q Zoom In — piblizeni objektu o jeden krok.

Q Zoom Out — oddaleni objektu o jeden krok.

0? Normal View — kolmy pohled na vybranou plochu.

Create Multi-View — zobrazeni objektu v 3D pohledu, narysiggrysu a bokorysu.
Hide/Show — skryti vybranych objektdo pozadi nebo Zmé zobrazeni.

= Swap visible space— grepnuti mezi pozadim a pracovnim oknem.

7

» Quick view — vyber pohledu (3D, pedni, zadni, levy, pravy, horni, spodni)

v View mode — zobrazeni modelu (dedty, viditelné hrany, vystinovany)
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Druhy zpisob manipulace s objekty je za pomodifaové mysi sitemi hlavnimi tl&itky
(LTM, RTM, PTM) a samotnym pohybem mysi.

Obrazek 25. Mys s ttitky

LTM (levé tlaitko mysi)

Pomoci LTM se vybiraji funkce, prvky, nabidky a bwlv dialozich. Vykr vice prvki
v jednom kroku Ize uskuteit za pomoci stisknuti klavesy Ctrl. St¢jrak odebirani jed-

notlivych prvka z hromadného vyiu.

RTM (rolujici tlatitko mysi)

RTM umo#ziuje pohyb ve strom V kombinaci s dalSimi tidtky Ize manipulovat

s modelem:
- posun modelu= stla&¢enim RTM a pohybem mysi

- zoom modelu= stla&enim RTM + kliknutim na PTM a pohybem mysi nahaneSeni)

nebo dol (zmenSeni)

- rotace modelu= stlaenim tla&itek RTM + PTM a pohybem mysi

PTM (pravé tl&itko mysi)

Kliknutim na PTM se zobrazi roletové menu editaeaatnosti prvk ve strorng.
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6 MODUL CORE AND CAVITY DESIGN

Prostedi Core and Cavity Design Uzce spolupracuje s teadiMold Tooling Design a
obsahuje speciasestavenou sadu nastrgro praci v tvarové dutinvstrikovaci formy.
Umoziuje odvodit od objemového nebo ploSného modelwésiy vytvdenou nap
v Part designu, tvarnik a tvarnici. Dale wyitivdélici rovinu v mist, které je mu ufeno a
podle toho ukazuje, kde maiji plochy Uhel, aby sghaaal princip vyjimatelnosti sgasti

z dutiny, a roz8li model na tvarnik a tvarnici.

Prostedi Core and Cavity Design se spuggsprolovaci menu — START - Mechanical

Design — Core and Cavity Design (obr. 26).

EY CATIAVS - [Productl]
EIECI ENOVIAVSVPM  File  Edit  View  nset  Tools  Window  Help

Infrastructure >
¢ 5 3 @ -
3 Mechanical Design 4 Part Design

Shape 4 @’ Assembly Design
Analysis & Simulation 4 J{}- Sketcher
AEC Plant 4 2(;?»‘ Product Functional Tolerancing & Annotation
Machining 4 IZ:, Weld Design
'Qigital Mockup 4 ; Mold Tooling Design
Equipment & Systems 4 w Structure Design

Digital Process for Manufacturing » |[%12D Layout for 3D Design
Machining Simulation v
Ergonomics Design & Analysis
Knowledgeware

ENQVIA V5 VPM

Sheet Metal Design

|7 1 Productl 2
g’; Sheet Metal Production

J{/’ Composites Design
% Wireframe and Surface Design
3’_:*: Generative Sheetmetal Design

1 MoldedPart_sweep.CATPart
2 MoldedPart.CATPart

3 Tvarnik-stp.CATPart

4 Tvarnice-stp.CATPart

:@}. Functional Tolerancing & Annotation
5 tvarnik front.CATPart [‘

Exit

Obrazek 26. Spusti prostedi Core and Cavity Design

Do prostedi se musi nejprve viozit model, se kterym se lprdeovat a tois ikonu Im-
port model v nastrojovém panelu Import model (&), kde se vyhleda &ity model a

nastavi vlastnosti.
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Import Model [ | Import soucast.CATPart [mo) Q
G&] Y Model
Reference IC:\soucast.CATPart @
Body IPartBody j@
Surface IHC selection _I
Axis System Shrinkage
IBounding box center L] In ﬁl
Ly Scaling Definition
& I‘:'m”‘ Reference [Origin
Y l‘]mm Ratio 1,05 @
. lOmm
@ ok | @ cancell
=

Obrazek 27. VloZzeni modelu pomoci panelu Importenod

6.1 Nastrojovy panel Pulling Direction

Po vloZzeni modelu do prasti Core and Cavity Design setiutvarnik (core) a tvarnice
(cavity) na modelu a definuje sélidi rovina. Pro uteni tvarniku a tvarnice z modelu se

pouZije nastrojovy panel Pulling Direction (obr)28

Pulling Direction X

=XEZEYR P

Obrazek 28. Panel Pulling Direction

i
== Pulling Direction — rozatleni modelu na tvarnik a tvarnici

Dal

Slider Lifter Direction — vytvaieni posuvnych kostek

E,

ransfer An Element — zpitna editace jednotlivych elemértivarniku a tvarnice

. Split Mold Area —rozctleni plochy na vice elementle n&rtu
E‘B
. Aggregate Mold Area — seskupeni vybranych elemeéwio jednoho celku

¥ Explode View — rozstel sowasti modelu
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2 Face Orientation — transformace element hlavni @lici roviny do vedlejSi

6.2 Nastrojové panely Surfaces a Operations

Po ugeni tvarniku a tvarnice se ra#id model ze solidu na plochy. Dale se pracuje
s plochami a ne s objemovou gasti. Pro praci s plochami se vyuZivaji nastrojoagely

Surfaces a Operations.

Nastrojovy panel Surfaces (obr. 29) obsahuje fupkoevytv&eni ploch.

Surfaces B

MR SROBAH P

Obrazek 29. Panel Surfaces

@ Parting Surface — vytvareni dlici roviny ohrantené nértem
el
& | ight Surface — vytvaieni jemnych fechodt
= Extrude — vysunuti plochy z riditu
@ Offset — vytvoreni ofsetu plochy
®
Sweep — vytazeni profilu po trajektorii

Fill — vyplréni uza¥eného obrazce

A o

£ Multi-section Surface — vyplreni slozigjSim ploch

<
< Blend — spojeni dvou elemahnplochou



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 43

Nastrojovy panel Operations (obr. 30) se zabyvavgr ploch u ploSného modelu.

Operations ()]

-+> @v AN ‘@v ,ﬂv LD 5T

Obrézek 30. Panel Operations

SN
v

Join Curves Or Surfaces— spojeniar nebo ploch do jednoho celku

» Split — preruSeni nebo réznuti sodasti
.= Boundary — promitnuti hran a zji&i chyb neuzaeného celku
» Shape Fillet — zaobleni roth urcenou hodnotou
‘ﬁv Translate — preneseni objektu o &itou vzdalenost a ditym sme-

rem
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7 MODUL MOLD TOOLING DESIGN

Modul Mold Tooling Design je @eny pro kompletni navrZzeni vi&ovaci formy. Tato
aplikace pichazi nafradu po ukoteni modelovacich Uprav na tvarové détinmodulu
Core and Cavity Design. K dispozici jsou standandy. firmy Hasco, ktera se zabyva
piimo vyrobou vsikovacich straj, nebo je mozné pouZzit i vlastni systém, vigny uzi-
vatelem. Aplikace obsahuje kompleti@Seni Uloh, které je nutno pro navrh komplexni
stavby formy vyeSit. Umozuje nam zvolit vybrany stavebnicovy systém a spyawz-
mer formy podle velikosti vysledného vyrobku, nebsoldnosti formy. Tuto operaci Ize

vizualrg kontrolovat v interaktivnim 3D nahledu.

Prostedi Mold Tooling Design se spoustiepStart — Mechanical Design — Mold Tooling
Design (obr. 31).

K CATIAVS - [Productl]
EIEE0 ENOVIAVSVPM  File  Edit  View Inset  Tools  Analyze  Window  Help

| Jlinfrastructure R G T IS A
- hanical Design » [ Part Design

Shape 4 G’ Assembly Design
Analysis & Simulation 4 #{}- Sketcher
AEC Plant 4 i'fl»‘ Product Functional Tolerancing & Annotation
Machining » @}:» Weld Design
Eguipment & Systems 4 w Structure Design
Digital Process for Manufacturing » | 512D Layout for 3D Design
Machining Simulation 4 DQ Drafting
Ergonomics Design & Analysis » %Qore & Cavity Design
Knowledgeware 4 ‘§,’ Healing Assistant
ENQVIA V5 VPM »| g4 Eunctional Molded Part
|7 1 Productl gShget Metal Design
g} Sheet Metal Production
1 Productl .CATProduct 4’/ Composites Design
2 MoldedPart_sweep.CATPart % Wireframe and Surface Design
3 Tvarnik-stp.CATPart &:’a Generative Sheetmetal Design
Exit :{g{ Functional Tolerancing & Annotation

Obrazek 31. Spusti modulu Mold Tooling Design

7.1 Hasco Dako modul

Nejdrive je poteba se seznamit s katalogem Hasco, ktery budeceejyuzivan fi tvorbé
samotné formy. Je to knihovna normalizovanychiésti, které jsou k dispozici. Knihovna
neni sodasti programu CATIA a musi se instalovat zvlagSechny produkty maji svoje

ozna&eni a vykresovou dokumentaci.
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Obrazek 32. Hasco Dako modul (Normalizované prvky)

V katalogu se nachazi vSechny komponeriifgZité pro tvorbu vsikovaci formy. Katalog
je rozctleny na rkolik ¢asti pro snazsi orientactiphledani poZzadovaného prvku. Lze

vyuZzit vyhledavani podle nazvu nebo osra dle normy.

7.2 Nastrojové panely modulu Mold Tooling Design

Mezi zakladni nastrojovy panel piabMold Base Components, kde se zvoli druh a gym
vysledné vsikovaci formy. Vytvdeji se pouze zakladni desky tispvaci formy. Uzka
spoluprace s Hasco modulem umoje vkladani formy s jigdnastavenymi pozicemi pro

zbylé komponenty formy.

Panel Mold Base Components obsahuje tyto ikony:
E Create a new mold — vygenerovani viikovaci formy
=

= Add Mold Plate - pridani desky do formy

.= Add Slider — pridani vodicich list
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Forma vlozZzena do prastdi pomoci funkce Create a new moldzea byt nenormalizovana

(obr. 33), coz znamena, Ze raamjednotlivych desek ize uzivatel mnit podle poieby.

Edit Mold

[ : Eiémping Plate " : ]

= Plates
Injection side

[ 4 Clamping
(m]

Ejection side

i S Core Support

& Riser Bar

G Setting

Riser Barl] Riser Bar2

(]

a Aplate

G Bplate

M

~ Setting Plate . = ‘ =

S Cavity Support

Ejector system

Thickness

m o ®

66mm

66mm

46mm =]
106mm =]
2%6mm =

Omim
26mm E
16mm E

o © =
Dimensions
Reference

P —
Coo—
Omm

-
Overlap Cavity/Core [573m = £
Overlap Stripper/Core[omm —— [2]

Length

4 Overhang
Width

5 Overhang

Upper bar width
Riser width
Ejector width

Preview

4 Enable

Help |

@ oK | @ cancel|

Obrazek 33. VloZeni nenormalizované formy

Druhy typ vloZzené formy je normalizovana, ktera mamery jednotlivych desek jiZ iged-

nastavené a nedaji seémit. Normalizované formy se nachazeji v knih®vsoléasti.

V piipadt nutnosti zndny rozneru se nfize roznér desky pouze vybrat z nabidky dostup-

nych roznéra.

U normalizované formy se vloZi pozice pro vkladdiii z knihovny. U nenormalizované

formy se musi pozice deékht.

Popis desek vkovaci formy z obrazku 33:
Clamping Plate — upinaci deska prava
Cavity Support Plate — oprna deska tvarnice
Cavity — deska tvarnice
Core — deska tvarniku
Core Support Plate — orna deska tvarniku
Rise Bar 1, 2 — roz@rné desky
Ejector Plate A — kotevni deska vyhazosa
Ejector Plate B — oggrna deska vyhazove

Setting Plate — upinaci deska leva
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DalSi panel nese nazev Guiding Componentsedgtavuje vkladani vodicictepi a pouz-

der.

u Add Bushing - pridani vodicich pouzder

é Add Leader Pin — pridani vodicichtepa
Panel Fixing Components se vyuzivia gpojovani komponent Vyuziva knihovnu sou-
¢asti a ma tyto funkce:

? Add CapSrew — vlozZeni Sroubu

i) Add Counstersunk Screw — vloZeni Sroubu se zapustnou hlavou

é Add Locking Screw —vloZeni Sroubu zahifajici poot@eni rot&ni sowasti

Nastrojovy panel Locating Components uigz pridavat stedici komponenty.
[I Add Sleeve — vloZeni stedici trubky
(R

~ | Add Locating Ring — vlozeni stediciho krouzku

D Add Dowel Pin — vlozeni koliku

Nastrojovy panel Ejection Components (obr. 33) pagk kompletni osazeni vyhazova-

cich desek.

Ejec..[B)

i

\_A

MoldEjectorsub &

A 1A AT a0

Obrazek 34. Panel Ejection Components
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Z panelu Ize vkladat do vyhazovaciho systému tgioponenty:
A Add Ejector Pin  — vyhazovaci kolik

L Add Ejector — valcovy vyhazova

é Add Flat Ejector - plochy prizmaticky vyhazova

l Add Ejector Sleeve— trubka vyhazowse

l Add Core Pin — jiny typ valcového vyhazova (neni sotasti katalogu Hasco)
é Add Stop Pin — dorazy
g Add Angle Pin — Sikmy kolik

[F add knock out - téhio

Panel Injection Components se zdiaje na vaiikovacicast formy a tempeéai systém.

Injection Compone... [

T = L 48
MoldInjectorsub 3]

T NL®© S S

Obrazek 35. Panel Injection Components

E Add Sprue Bushing - vtokova vilozka
E Add Support Pillar  — podporny sloupek pro vyztuzeni formy
@ Add O-ring — tsnici O krouzek

) Add Plug — zastéky a koncovky pro tempetai systém
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i Add Baffle
o Add Gate

“n’ Add Runner

— prepazka

— vytvoreni rozvodnych kanél

s Add Coolant Channel — vytvoreni sestavy kanélpro temperaci

7.3 Vkladani normalizovanych sowasti

— vytvareni tvaru vtokového kanalu do dutiny formy

Pro vkladani normalizovanych s@sti se vyuziva knihovna s@sti. Riklad vioZeni

normalizovanych dil je prezentovano na vloZeni vodicibepu do vsikovaci formy

v modulu Mold Tooling Design.

Pro vlozZeni vodicichiepi je utena funkceAdd Leader Pin é

Po spusini funkce se vyber&ep z knihovny normalizovanych sgsti kliknutim na ikonu

¥,
knihovny .V knihovi se vybere katalog, ze kterého se ma dil vlozit.

P

Define LeaderPin

Config

Supplier [Hasco
Reference [700/17/15:05 @

Parameters |

Product Structure

Father Product [ (Productl)

d Several Instances per Reference
Standard Drillings

Drill from [No selection

To No selection
Between From and To l
Constraints
[J Constraints _]
Direction
Set Direction W Y _‘
X IOmm E u IOmm E
YIOmm v IOmm
z IOmm w IOmm
(U,V) Origin (Center of support)
& Manage All
= | @ zpply | @ Cancel |
—

Browser:C:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startup\com... | % || 2 |
Current: LeaderPin_Z00 j EI
‘@ Z00/12/15x45 =]

5 =1 G
(8 D
i L
2 Z00/17/15x55
2 Z00/17/15x75 ThL
[:2 ] Z00/17/15x95 = ThD ——=
‘ |
IFiItenl & IE, |

Ref D The L ThD | -
110 Z00/12/15x45 15mm 12mm 45mm  25mm
111 Z00/17/15x35 15mm 17mm  35mm  25mm
112 700/17/15x55  15mm 17mm  55mm  25mm
113 700/17/15x75  15mm 17mm  75mm  25mm
114 700/17/1585 15mm 17mm 95mm  25mm -

@ OK & Cancel
- 200 At

Obrazek 36. Vlozeni normalizovaného dilu z kataldgsico
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V knihovreé se nachazi pdalko Filter, které umo#uje vyhledani ufitého roznéru dilu

pomoci ikony Sear(m . Pro zobrazeni vSech moZznyeimad daného dilu se paka

Fillter necha prazdné.

Roznery dilu jsou zakétovany v nahledu knihovny.

QF)] Po vybrani dilu se vybefeather pro-

T‘i MoldedPart (MoldedPart.1) duct. Je totast vstikovaci formy (jed-

".13. Mold (Mold.1) na z podsestav v zaloZzce Mold), ve
#-E# InjectionSide (InjectionSide.1) které se nachazi deska, do které ma byt
#-E4 EjectionSide (EjectionSide.1) dil umis&n (pro Clamping Plate je to
T’ EjectorSystem (EjectorSystem.1) Injection Side). Na obrazku 37 je zné-
#- i Constraints zornsn strom s ukéazkou podsestav

= TIgItfSplit_Productl (TIgitfSplit_Productl.l) \stikovaci formy.

Applications

Constraints

Obrazek 37. Strom s podsestavami

vstikovaci formy

Rozdleni podsestav viskovaci formy:
Injection Side — podsestava Jgtovacicasti formy
Ejection Side —podsestava vyhazovatisti formy

Ejector Side - podsestava vyhazovaciho systému formy

Poté se klikne na misto, kde ma bgp umisin. V tomto gipac jsou pozice ékterych
dilu jiz vytvorené i vioZeni formy. Bi kliknuti na jednotlivé body PTM se zobrazi, co méa

v urcitém bodu byt (obr. 38). Kazdy prvek m4 jiny znak.
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Ryt i A P A 0
Supplier [msco o
ml 20071771595

estaing | i |

Product Structure

Father Product [(ectionsided)

3 Several Instances per Reference. ‘

Standard Drllngs
Orilfrom [ClampingPlatel
T [Compaer

From and To

Constraints.
O Constraints_With.. | ‘
|~ Direction

SetDirection [(automatic) m&i

e S
e L |
(U.V) Origin (

S Manage All

-\ !MI!L:HIEC.Iﬂl

Pti vloZeni dilu do formy se musi vytiibotvory pro vioZeny dil. Aby se wgzaly otvory

v deskach, je pétba v zaloZc@ositioning nastavit:

Drill from  — prvni element (deska) ptezani (Clamping plate)

To — posledni element piezani (Cavity plate)

Tlacitko Reverse Directionotati orientaci prvku.
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V zalozce Parameters se dajini velikosti daného dilu kliknutim na ikonu tabuledle

rozmeru, ktery se ma upravit (obr. 39).

Define LeaderPin
Config
Supplier [HASCO & TableZ00,, configuration row : 1 =]
Reference [200/46/42:5 = @ Filter: Edit.
Positioning |  Parameters Line | Ref Th [ L o |01 [0 [& E A
1 3
2 = 2 2009935 9mm  3mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
The - 3 200/9/9:50 9mm  SOmm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
46mm = L 4 200/12/925 122mm  25mm  16mm 1dmm 4mm 3mm  3mm
L Th 5 200/12/9%45 12mm  45Smm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
S = 6 200/12/9+65 12mm  6Smm 16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
ThD [E0mm .E' ThD—=, 7 200/17/9x20 17mm 20mm 16mm 1l4mm 4mm 3mm 3mm
8 200/17/930 17mm  30mm 16mm 14mm 4mm 3mm 3mm
[iAcErat= Rt No selection Ve, 9 200/17/9:50 17mm  S0mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
s 10 200/17/9x70 17mm  70mm 16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
o ! un 200/22/9:25 2mm  25mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
12 200/22/9:35 2mm  3Smm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
13 200/22/9:55 2mm  55Smm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
1 200/22/9475 2mm  75mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
15 200/22/9:05 2mm  95mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
16 200/27/9x20 27mm  20mm 16mm 14mm 4mm 3mm 3mm
X v 17 200/27/930 27mm  30mm 16mm 14mm 4mm 3mm 3mm
[212mm = [omm =3 18 200/27/9x50 27mm  SOmm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
v v 19 200/27/9x70 27mm  70mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
[162mm = [omm = 20 200/21/900 2mm  9mm 16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
Z[etamm 2] W [omm =] 2 200/36/9:25 36mm  25Smm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
bt 2 200/36/945 36mm  45mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm
(U,V) Origin (Center of support) 23 200/36/9x65 3%6mm  65mm  16mm 14mm 4mm 3mm  3mm L
" TON 2R IORS 2B RSmam 1hmm  1Amm  Ame 20 QA
@ Manage All 4 £ m 8

Obrazek 39. Zéma rozneru dilu pomoci zalozky Parameters

Ptikaz je potvrzen stiskem tika OK.

V piiloze PIl se nachazi vice informaci pro vkladarmhmadizovanych sotasti do sestavy

vstiikovaci formy.
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ZAVER
V teoretickésasti bakal&ské prace je nejdre obecné seznameni se samotnym programem
Catia V5. Déle bylo popsano rageni programu do &kolika pracovnich skupin s popi-

sem, jaké produkty jednotlivd skupina obsahujeks @ruh operaci Ize s touto skupinou
provadt.

V dalSi ¢asti pojednava o historii modelovacich progiaod samotného vyvoje prvnich
CAD progrant, pres prvni verzi Catie az po skupovani menSich ficemminantrjSimi

spolé&nostmi pro znieni konkuretiniho boje a ziskani cenného ,know-how".

V posledni¢asti této prace byly popsany nejpouzijaich aplikaci ze skupiny Mechanical
Design, byly zde popsany aplikace od tvorby skiodelovani 3D satasti, tvorbu sestav

pies vytvdeni vykresové dokumentace az po vyera vstikovaci formy.

Praktick&¢ast byla zar&¥ena na zakladni popis prieti, orientaci v pracovnim prosti a
vyswétleni zakladnich funkci v uzivatelském piesti programu Catia V5. Dale popis pro-
stredi a jednotlivych fikazi v modulu Core and Cavity Design. Popigkpzi pro modul

Mold Tooling Design je popsan v dalSi kapitole.

V piiloze jsou umishy dva modelové fklady s vypracovanym postupem a grafickym
doprovodem. Jeden je zé&fan na vytvéeni ploch tvarnice a tvarniku v modulu Core and
Cavity Design vytvéenych ze 3D modelu (viz.fitoha PI1). Druhou filohu predstavuje
modelovy piklad vytvareni vstikovaci formy v modulu Mold Tooling Design (viziiR®-

ha PI).

Hlavnim divodem vyuZziti modul Core and Cavity Design a Mold Tooling Design je
ulehieni prace a zvyseni efektivityiytvoreni tvarnice, tvarniku a pépact celé vsii-
kovaci formy ze 3D modelu. Moduly se vyuzZivaji S pripad pri vyrobé vstikovaci

e

formy, hlavre u sloZigjSich dil.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

CAD

CAM

CAE

CA

FEM

DMU

IGES

STEP

CRT

PADL

DWF

DWG

DXF

AME

AEC

LTM

RTM

PTM

Computer Aided Design

Computer Aided Manufacturing

Computer Aided Engineering

Computer Aided

Finite Element Method

Digital Mock-up

Initial Graphic Exchange Standards.
STandard for the Exchange of Product model data
Cathode Ray Tube

Part and Assembly Description Language.
Design Web Format

DraWinG

Data eXchange Format

Advanced Modeling Extension
Architecture Engineering Construction
Levé tla&itko mysi

Rolovaci tl&itko mysi

Praveé tlgitko mysi



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 57
SEZNAM OBRAZK U
Obrazek 1. Ukazka vygenerovani vykresu ze 3D m@H3IU...........ccceeeveeiviiiiieiiiiinieeinns 14
Obrazek 2. Ukazka deformace dilcéi mrcitém zatizeni a uloZeni [vlastni

P4 01 €= o0 V7= L o | | OO OPPRRRRN 15
Obrazek 3. Equipment and Systém ENQINEeriNG..........ccoevvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee e e 16
Obrazek 4. Ukazka frézovani v NC machining [16].........cccccovvvrriiiiiiiiiiiiee e, 17
Obrazek 5. Ukazka virtualni analyzy [14].......ccoovrrrreiiiiiiiiiiiii e eeeeeee e 18
Obrazek 6. Ukazka prace v Shape design & stylihgion [13] ........ccvveevvieiieeeeeeeiniiiinnnns 19
Obrazek 7. Ukazka salovehodace (IBM-702) [10]......ccocovrrrmrmmiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeesseans 20
Obrazek 8. CATIA verze 1 Z roku 1981 JA].....uuuuuuiiiiieii e 22
Obrazek 9. AULOCAD VErze RO [4]...ccoo ittt 23
Obréazek 10. SOlidWOrKS VErze 95 [L1]....ccccciiiiiiiiiiiiiiiieieee e e e e e e e e e e 24
ODBrAZEK 11, CATIA VS [A]. oottt ettt ettt en e 25
Obrazek 12. Ukazka tieni narti ve Sketcheru [vlastni zpracovani].......................... 27
Obrazek 13. Ukazka vyrobku v Part design.5].......cccccvviriiiiiiiiiiiiiiiee e ccrreeen e 28
Obrazek 14. Ukazka sestavy v Assembly DesSign.[6]..........ccoooiiiiniviiiiiiiniiiiinnnennns 29
Obrazek 15. Ukazka VYKIreSu 888 [7] ...vvvveeeeiiiieeeeeeeeeee e eeeeciiiiieeeeee e 29
Obrazek 16. Ukazka Mold tooling Design [vlastniag@vani]..........ccccceeeeeeeevvieeeeiviinnnnns 31
Obrazek 17. Ukazka Core and Cavity DesSign.{9]..........cccoviiiriiiiiiiiiiiiiee e 31
Obrazek 18. UZivatelské rozhrani programu CATIAMBR ... 34
Obrazek 19. Pracovni pro®tii Catia...........coeeeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiieiee e e e e s 35
Obrazek 20. Hlavni liSta programuU.........ccoooeeeeeeeeeeeeeeeeiiiii s s e e e e e e e e e e e eeeeannenes 35
ODBrAzZEK 21, SEOML ..ttt e e e s 36
Obrazek 22. NASLroJOVY PANEL.........cooiiiiiiiiiiiiieeee et ee e e e e e e e e e e e e e eaeeeas 37
Obrazek 23. Vraceni nastrojovych pahel vychozi poziCi...........ccccecvvviiiiviiiiiiiiiieeenn. 37
Obrazek 24. NAStrojovy PaNel VIEW........uuuuiiieieieeeeeeeieeeeeeeetiieemeaaeesrae s e e e e e e eaaeeees 38
ODbrazek 25. MYS S HEKY ........uuueiiiiiii i e e e e e e e e e e e e eeeeeneeennnne 9.3
Obrazek 26. Spusti prostedi Core and Cavity DeSIign.........ccoccuvvviiiiiiiiiiiiiiriieeeean 40
Obrazek 27. Vlozeni modelu pomoci panelu Importehod............cvvvvvieeiiiiiiniieieneen 41
Obrazek 28. Panel Pulling DIr€CHIQN..........cccoviiiiieiiiiiiieies s ereee e e e e e e e 41
Obrazek 29. PaAnel SUMACES........coiiiiiiiiiii et 42
Obrazek 30. Panel OPerationS..........uuueeiiiieieieieeeeeeeeeissssisieeene e e e e e ae e e e e e ae e s e e s sssnnnneeeenes 43
Obrazek 31. Spusti modulu Mold Tooling DeSIgN..........cccovviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e e 44



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 58

Obrazek 32.
Obrazek 33.
Obrazek 34.
Obrazek 35.
Obrazek 36.
Obrazek 37.
Obrazek 38.
Obrazek 39.

Hasco Dako modul (Normalizované prvKy).......cccceeeeeeeiiiiiiiiiiiiiiiinnen 45
VloZeni nenormalizované formy.........cccuuvviiiiiiiiiiiiiiiiee e eeeeeeeieieeeeeeee 46
Panel Ejection COMPONENLS.......ccceeeeieiiiiiiieeeeiiii e e e e e e e a7
Panel Injection COMPONENLS..........uuueiiiiiiiee e e ee e e eeeeeeee e 48
VloZeni normalizovaného dilu z kataldgsCo..............ccceeeeeeeeeeiiiiiiiiiiinns 49
Strom s podsestavamiiketaci formy.........cccceeeeeeeiiiiiiiiicieeee, 50
Bod pro vioZeni vodicifepu (Leader pin)........cccceeeeeeeeeveeeeviiiiiiceeen 51
Zama rozneru dilu pomoci zaloZzky Parameters..........cccevvvvvvvvvvvniiennnennn. 52



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 59

SEZNAM PRILOH

PRILOHA PI: MODELOVY P RIKLAD VYTVO RENIi TVARNIKU A
TVARNICE VST RIKOVACi FORMY V MODULU
CORE AND CAVITY DESIGN

PRILOHA PII: MODELOVY P RIKLAD VYTVO RENi KOMPLETNI
VSTRIKOVACI FORMY V MODULU MOLD
TOOLING DESIGN



PRILOHA PI: MODELOVY PRIKLAD VYTVORENI TVARNIKU A
TVARNICE VSTRIKOVACI FORMY V MODULU CORE AND CAVITY
DESIGN

1 MODUL CORE AND CAVITY DESIGN

Modul Core and Cavity Design se vyuZziva pro vyera tvarniku a tvarnice vgtovaci

formy s pouzitim jiz vymodelované dilu niddad v modulu Part Design.

Tato kapitola by ida pomoci pochopit budoucimu uzivateli Catie, jakverit plochy
tvarniku a tvarnice vikovaci formy v modulu Core and Cavity Design.

1.1 Spus€ni modulu Core and Cavity Design

Po zapnuti Catie se otevprazdné prostdi nebo prosedi sestavy. Vippact prazdného
okna se musi nejprve vytkib novy Product. Vytvéeni se provadiips hlavni menu na
zélozce File — New, kde se napiSe Product a pothadikem OK. Modulu Core and Cavity
Design se zapnefgs Start — Mechanical Design — Core and Cavity greébr. 1). Red
piepnutim do modulu Core and Cavity Design se mus&itzProduct (sviti oranza@y

] CATIAVS - [Productl]
FIEE ENOVIAVSVPM  File  Edit  View Inset  Tools  Window  Help

¢

[Infrastructure ’ |
Jm Mechanical Design 348 partDesign

Shape » 6P Assembly Design
Analysis & Simulation » | Sketcher
AEC Plant 4 :(;ia‘ Product Functional Tolerancing & Annotation
Machining 4 é-’_» Weld Design
'Qig'rtal Mockup > ;ﬁ Mold Tooling Design
Eguipment & Systems 4 @ Structure Design
Digital Process for Manufacturing » |51 2D Layout for 3D Design
Machining Simulation > DQ Drafting
Ergonomics Design & Analysis 4 ;‘f Core & Cavity Design
Knowledgeware 4 ‘}.’ Healing Assistant

ENQVIA V5 VPM » | g Functional Molded Part

Sheet Metal Desi
|7 1 Productl %> et Metal Design
g} Sheet Metal Production
1 MoldedPart_sweep.CATPart 4//, Compests Design
2ok par CaTpan % Wireframe and Surface Design
SISl M"v Generative Sheetmetal Design
a

4 Tvarnice-stp.CATPart

A{f,;(’ Functional Tolerancing & Annotation
5 tvarnik front.CATPart ‘ -

Exit

Obrazek 1: Spu&bi modulu Core and Cavity Design



1.2 Vlozeni dilu (import)
Do prostedi se musi nefte vliozit model, na kterém se bude pracovat.

VlozZeni modelu do prosdi se provadi ikonoimport Model na néstrojovém panelu Im-
port Model (obr. 2), ktery se nachazi v nastrojist, nebo v hlavnim menu pod zalozkou

insert.

=

[l

Import Model (& Import soucast.CATPart o)}

T I@ (7 Model

Reference | C:\soucast.CATPart

@

Body ||PartBody

Lef|Le
V| &

Surface IHC selection

Axis System Shrinkage
IBounding box center Ll In ‘” |
Origin

Scaling Definition
Reference Origin
Ratio 1,05 [ E |

4 I':l mm

v ICI mm

7 "
e | Umm

@ 0K | @ Cancel|

Obrazek 2: Import modelu do prosti

V radku Reference se vyhleda model, na kterém sepradevat. Red potvrzenim vioZeni
se miZe nastavit poloha osového systému v zaloZzce AygseB. Z roletového menu je na
vybér Bounding box center (&d sodasti) nebo Coordinates, kde se nastavuji vlasti so

fadnice stedu osového systemu.

V z&loZce Shrinkage se nastavuje 2¥Seni soudasti (smrgovani vstiknutého dilu p

ochlazovani):

X

X1 Scaling — jednotné 2t8eni do vSech stm

ﬂ Affinity — zvétSeni Ize zvolit rozdilné ve vybraném &m

Po nastaveni se potvrdi vloZeni kliknutim levynditkkem mysi (dale jen LTM) na OK.



? Productl
? MoldedPart {(MoldedPart.1)
B

—<7 xy plane

—< yz plane

— < zx plane

‘ﬁ'}—' Axis Systems

— PartBody

=-3%43 Result of PartBody

. Solid.1

X5 Scaling.1

—Applications

Obrazek 3: Importovany model se stromenésti

1.3 Uréeni tvarniku a tvarnice

Po vloZeni se dil rozti na plochu tvarniku a tvarnice pomoci nastmjdling Direction
ve stejnojmenném nastrojovém panelu.

rPulling Direction j

EEEVBES

("Main Pulling Direction Definition m

— Pulling Axis System

|
— Direction — - —— Draft angle 5
DX |o O Locked | [0deg EJ
BYilo = |Ricineee——— ‘
9 O FlyAnalysis le
B Reverse | i
S ererrey | S |
Pl —— SR
|~ Areas to Extract ——— | Visualization :
| & Core | | [o04tm2 ‘0 Faces display ‘ |
| & Cavity M [o0im2 ‘O Facets display
| & Other 0,01m2 :jO Explode :
& No Draft M [o02m2 Uw"‘"‘ =i
| el |
[] Facets to ignore : ‘n ‘
(O undercut Switch | ‘ ‘
Dw ansfer |Core ;”No prcpagation_v_] iiwl
@ 0k | @ Cancel | _Preview |

-

Obrazek 4: Rozdeni ploch
Po vyvolani pikazu se klikne LTM na model, ktery se relidha plochy:



Core —plochy tvarnikugervena barva
Cavity — plochy tvarnice, zelena barva
Other — zbylé plochy, modra barva

No Draft — plochy bez Ukosu, fialova barva

Zalozka Pulling Axis Systém nabizi Wbosy, na kterou budeglici rovina kolma. H
ozn&eni tl&itka Locked dojde k uzamknuti os a&emi snéru célici roviny. Je nutné ie-
sunout kompas (obr. 4) na plochdidi roviny tak, aby osa Z na ni byla kolm&. Pohyb
s kompasem se provadi pomoci drzeni LTMe&@enou teku a pohybem mysi.

Oznaseni poltka Facets to ignorezanedbava drobné chyby podle zvolené hodnoty.
Undercut —vytvoti podkos na modelu
Switch — obraceni orientace ploch tvarnice a tvarniku

Transformace ploch do jiné kategorie se provadiagamim poléka Local Transfer

4 Local Transfer ICore j[No propagationzl_l

. 'V prvnim rolovacim menu se vybere, kam se
budou vybrané plochyipsouvat (Core, Cavity, Other, No draft). Ve druhérovacim

menu mame na vyb zpisob vylgru:

No propagation— vybir po jednou elementu

Point continuity — vybér ¢asti na sebe navazujicich elentent
No Draft Faces —vybér vSech ploch bez ukosu

By Area —vybér ploch utité oblasti

Po dokoweni Uprav se vytud plochy tvarniku a tvarnice potvrzenimdilika OK.

=)

Transformace ploch je moZnaies Fikaz Transfer an elemen



p=

Transfer Element (@ [~ ‘

—Elements To Transfer

Propagation type INO propagation EI |

N° | Element Source | Destination | Move/Cop
1  Surfacel\Face.. Corel  Cavity.l Move

| e | Modify Element 1'0 Move O Copy

Destination [ N - |

@ oKk | @ Apply | 0Cancel|

Transformace elemehnfe obdobna jako u Local Transfer s tim rozdilemtento pikaz

neumo#uje pouze fesuncasti, ale i kopirovani vybranych ploch kliknutim taitko

Copy.

Po vytvaeni ploch tvarniku a tvarnice se do strontigggi dalSi ¥tve, pod kteryma jsou

plochy rozélené podle vybru na Core, Cavity, Other a No Draft.

3 Productl
=%y MoldedPart (MoldedPart.1)
*
<7 xy plane
<7 yz plane
<7 7x plane
; _J-' Axis Systems

PartBody

=-1%3 Result of PartBody

-3 Scaling.1

T‘@ Core.l

=28 Cavity.1
Surface.8

TrfSurface.28

2 Other.1

@ NoDraft Odeg.1
—Applications




L S
ao

Ptikaz Explode view =% oddli plochy od sebe ve siru osy Z (na modelu se nic nevy-
tvéii). Explode Value udava hodnotu, o kterou se oa ggbchy oddali. fkaz se vypne

kliknutim na tl&itko Cancel.

E]

Pulling Direction

EEEVYR =

Explode View [ [ % |[ =

Pulling direction

Main Pulling Direction.1

Explode Value

|50mm E

Reset | @ Cancel |

Obrazek 5: Explode view — nahled na rozlozené gloch

1.4 Vytvoreni dlici roviny
Pro takto vytvéené plochy se musi dédt plochy élici roviny.

Pro snazSi orientaci ve strukgustromu sotasti se nejilve vloziGeometrical set VloZe-

ni se provedeigs hlavni menu pod zaloZzkou Insert — Geometridal se

Pro vytvdeni ploch dlici roviny se musi prvni promitnout hrana, na &tse bude plocha

nachézet.

Hrana se promitnefixazemBoundary .= z nastrojového panelu Operations.



g Dt

Boundary Definition (@ 23
Propagation type:IComplete boundary LI
Surface edge:

Limitl: Tangent continuity
Limit2: o BSRgmon

@ 0K | @ Cancel | Preview |

Vybér kiivek se provaditiznymi typy podle pdeby:
Complete boundary— vyker vSech hranic

Point continuity — vybsr hrany

Tangent continuty — vykér na sebe navazujicichirkek

No propagation— vyber pouze jednéikvky

Operations X

v yv (H]v ﬁv ~"av 6 @ E’

Boundary Definition =3
Propagation type:ICcmpIete boundary j
Surface edge: |Surface.2\Edge.1
Limitl: [Noselection |
Limit2: |No selection

@ 0K | @ Cancel | Preview |
.

Obrazek 6: Promitnuti hran funkci Boundary



v
PfikazemSweepﬁ v panelu Surfaces se promitnutivka vytahne do prostoru a vy-

tvori plochu.

‘
Pro vytaZzeni plochy kopirujici tvatiitky se zvoli ikona LINEIT v nabidce Profile type.

Swept Surface Definition =)

Profile type: I

Subtype: IWlth reference surface L]

Guide curvel:  [Boundary.

Bl Reference surface: R
Angle: |Odeg E La_wj

Angular sector: _Previous | ,1— /4 Next |
tengthl: [80mm ] Law..|

Length 2: |Omm @ _Law_J

Optional elements

Spine: | Default (Boundary.1)

Relimiter 1: | No selection

Relimiter 2: | No selection

Smooth sweeping

[ Angular correction:
[ Deviation from guide(s): ,MIIT.

Twisted areas management

4 Remove cutters on Preview

Setback r2| %

d Fill twisted areas

Connection strategy: | Automatic v
Add cutter I

V roletovém menwbsubtype se zvoli With refe-

rence surface (s¢énudavéa zvolend rovina)

Giude curve je promitnutd hrana a Reference

surface udava sénvytazeni.

V poli Angle se utuje uhel naklo#ni vytaze-

né plochy k referemi rovine.

Do poleLength 1 se udava velikost vytazeni
od hrany jednim s#mem (ven). Polé.ength 2

poté vytazeni dovriit

Pro nahled vysledného vytazeni se pouzije
tlacitko Preview.

Po potvrzeni fikazu tl&itkem OK se vytvé

plocha s utenymi hodnotami.
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,J-’ Axis Systems -
-
_@ PartBody
:Q Result of PartBody °d
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Surface.1 i
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—Applications I~
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Select an object or a command | 2| )|

Obrazek 7: Vytu@ena plocha pomocifkazu Sweep

Na obrazku 7 je vytazena plocha, ktera se pouajelici rovinu. Takto vytvéenou plo-

chu se musi spojit s tvarnici i tvarnikem.

Jako prvni se nakopiruje vytazena rovina #tvivCore i Ca-

3 Product6 ]
=~ MoldedPart (MoldedPart.1) Vlty'
g W oldedPart Tato operace se provedeme kliknutim pravyrdithk@m mysSi
&7 lane , . L e
i (dale jen PTM) ve strotnsouwasti na vytvéenou plochu
—<7 yz plane
—27 7 plane (sweep) a zvoli se moznost Copy
*‘)-' Axis Systems Copy Ctrl+C I

—ﬁ’} PartBody
T—{% Result of PartBody ~ Poté se plocha kliknutim PTM na Core (tvarnik) d&dvgm
. ore.l
. T, P asteid Baste S I nakopiruje dostwe. Po-
=-%% Cavity.1 sledni operace se opakujeme i pro Cavity (tvarnice)
Surface.2
=-%% Geometrical Set.1

™ Boundary.1
."@ Sweep.1

—Applications




Geometrical set seime zhasnout a to kliknutim PTM a wbm moznosti Hide/Show

[] Hide/Show

V poslednim kroku se musi plochy v kazdévv spojit do jedné vysledné plochy (u tvar-

niku a tvarnice zvla3.

H2

Vyuzije se pikaz Aggregate Mold Aree=5. z nastrojového panelu Pulling Direction.

Po spusini piikazu se vyberou plochy, které se maji spojit enidise LTM na &tev Core,
resp. Cavity ve stromu séésti. Oznai se poléko Create a datum join (vytieni nulové-

ho bodu spojeni), viz obr. 8.

I >

Aggregate Surfaced [ | | 2 ||wiGm|

Select a mold area

Corel L’

List of surfaces

Surface.l
Sweep.2

d iCreate a datum Join |

@ 0K | @ cancel|

.

Obrézek 8: Spojeni ploch

Plochy spojené do jednoho celku s vyuzitim vy&ro nulového bodu segbarvi do vy-

chozi barvy.
Pro lepSi pehlednost se barvy tvarniku a tvarnice vratizp

Urceni barvy jednotlivych prvk se provadi kliknutim PTM ve stranmsowasti na prvek,
kterému ma byt @ena barva a vyltem  moZnosti Properties

¥ Properties Alt+Enter L,
@. o se oteyou vlastnosti uwitého prvku.

V zalozceGraphic — Fill Color se z rolovaci nabidky vybere barva (u tvarnigwvend, u

tvarnice zelend) a potvrdi secdilkem OK (obr. 9).
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3 Product6

=~ MoldedPart (MoldedPart.1) ‘g

;o dedPar

—<7 xy plane

4l -

—<7 yz plane

g8 B

—< zx plane

0‘}-‘ Axis Systems
_@ PartBody

@ Result of PartBody

Current selection : [ Surface3/Core.1/MoldedPart
Mechanical | Feature Properties | Graphic. |

i

Cavity.1

a Surface.2 Thickness
1 v 2:035mm v
¥ Sweep3 ! E

o Thickness
% Geometrical Set.1 1 [— zesm]

™ Boundary.1 S

)’ Sweep.1 = =

: : ' Rendering Style
—Applications 1] No specific renderin: ~ |

[ Low Intensity

BRoI& 23300\ - vEl HO!

Select tab pages to visualize or edit properties

Obrazek 9: Uteni barvy prvku



1.5 Hotové plochy tvarnice a tvarniku

Timto je rozdleni sogasti na plochy tvarniku a tvarnice hotové a jejcmeina podoba

je zobrazena na obrazku 10.

Vétveé Core i Cavity obsahuji pouze jednu plochu, codtjezité @i pouziti takto pipra-

veného prvku v modulu Mold Tooling Design pro vyieni desek tvarniku a tvarnice.

EY CATIAVS - [Productt]
EJ stet  ENOVIAVSVPM File  Edit  View Inset  Tools  Window  Help

BR SR0882 BP AU 805

AT

m] (o[£ ][ =]

SEEVYR =49

&) x

- Product6

=% MoldedPart (MoldedPart.1)
=&

—<7 xy plane

—<~ yz plane

<7 zx plane

“‘}-‘ Axis Systems

—{'} PartBody

‘""{% Result of PartBody

T%'Core.l

4 Surface.3

T‘% Cavity.1

#v Surface4
;5;9» Geometrical Set.1

*—@ CCV_NoShow.1

—Applications

NP, @80 @ @ BL08 uménalsndoEE

Change value of parameter : Length required.

B 288 & @Luim
[

%
‘\ k.
< o
&
i)
@
&
0B
Explode View
Pulling direction '(m
=
Explode Value )|
70mm E /
=
-_ Res & Cancel f:/q
Vol
5]
&v
7
{Ov
@
@
jrad
5 R
2
Z22
=0 =

Obrazek 10: Hotovy diljfichystany pro tvorbu desek tvarniku a tvarnice



PRILOHA P II: MODELOVY PRIKLAD VYTVORENI KOMPLETNI
VSTRIKOVACI FORMY V MODULU MOLD TOOLING DESIGN

1. MODUL MOLD TOOLING DESIGN

Modul Mold Tooling Design je @eny pro kompletni navrZzeni vitovaci formy. Tato
aplikace pichazi naradu po ukoteni modelovacich Uprav na tvarové détinmodulu
Core and Cavity Design. K dispozici jsou standandy. firmy Hasco, ktera se zabyva
piimo vyrobou vsikovacich straj, nebo je mozné pouZzit i vlastni systém, vigny uzi-
vatelem. Aplikace obsahuje kompletf@Seni uloh, které je nutno pro navrh komplexni
stavby formy vyesit. Umo#uje zvolit vybrany stavebnicovy systém a spravnymgr
formy podle velikosti vysledného vyrobku, nebo rasusti formy. Tuto operaci Ize vizu-

alné kontrolovat v interaktivnim 3D nahledu.

1.1 Spouséni modulu Mold Tooling Design

Prostedi Mold Tooling Design se spousStepStart — Mechanical Design — Mold Tooling
Design (obr. 1).

EJ CATIAVS - [Productl]
nm ENOVIAVS5VPM File Edit View Inset Tools Analyze  Window  Help

| Ilinfrastructure » B2 el & T 2% 98 s
Bl Mechanical Design 348 part Design

Shape 4 G’ Assembly Design
Analysis & Simulation » | & Sketcher
AEC Plant 4 2(;“l»‘ Product Functional Tolerancing & Annotation
Machining 4 42_:; Weld Design
Equipment & Systems » w Structure Design
Digital Process for Manufacturing » | 512D Layout for 3D Design
Machining Simulation » »g Drafting
Ergonomics Design & Analysis 4 %1 Core & Cavity Design
Knowledgeware 4 ‘ : Healing Assistant
ENQVIA V5 VPM » | g Functional Molded Part
I7 1 Productt , Sheet Metal Design
§1 Sheet Metal Production
1 Productl .CATProduct 4,/ Composites Design
2 MoldedPart_sweep.CATPart %? Wireframe and Surface Design

3 Tvarnik-stp.CATPart & Generative Sheetmetal Design

Exit '@i Functional Tolerancing & Annotation

Obrazek 1. Spu&hi Mold Tooling Design



1.2 Popis jednotlivych desek formy

Clamping Plate

Cavity Plate

Core Plate
&

Core Support Plate

Ejector Plate A
Ejektor Plate B

Riser Bar :

Riser Bar

Setting Plate

» Clamping Plate — upinaci deska prava.
» Cavity Plate — deska tvarnice.
» Core Plate — deska tvarniku.

e Core Support Plate — oggrna deska tvarniku.

* RiserBarl, 2 — rozg@rné desky.

» Setting Plate — upinaci deska leva.

* Ejector Plate A — vyhazovaci deska.

* Ejektor Plate B — opgrna deska vyhazova.

1.3 Vlozeni dilu

Pro vytvaeni kompletni vsikovaci formy se pouzije ukazkovy model vyteay v Core
and Cavity Design. VlozZeni dilu jde viceigpby. Jednim jeips zaloZkunsertna hlavni
list¢, kde se vybere moznost Existing component. Naztdorge druhd moznost vioZeni
dilu a to kliknutimpravym tlafitkem mys{dale jen PTM) ve stromu séasti na Product —

Components — Existing Component.
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Copy Instance
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=

Obrazek 2. Vlozeni existujiciho dilu

1.4 VloZeni formy

vyvola piikazemCreate a New Moldg z nastrojového panelu Mold Base Components.

Pri vkladani formy se vyuzije modul Hasco. Zakladatiulka (obr. 3) pro vloZeni formy se




Create a new mold... =R LEJ@ (23w

Plates Dimensions
Injection side Thickness |Reference W
A Clamping [%mm [ [iSomm ]
86
D Upper bar s0mm =g Overhang omm
4 Cavity Support |46mm @ Width m
- SOt d Overhang |25mm @
Sosnicis Overlap Cavity/Core [5811m
: G 2 B
Overlap Stripper/Core
4 Core Support [46mm @
Upper bar width I 5 .
4 Riser Bar |106mm @ it
Riser width |46mm [ E]
4 Setting l26mm @
Ejector width I @
Ejector system e 202mm
[[] Stripper 26mm Preview
3 Aplate l26mm El 4 Enable
[16mm  [£] @l

@ OK | SCancel|] Help |

Obrazek 3. Zakladni tabulka pro vyteai nové formy
V zakladni tabulce pro vyt¥eni nové vstkovaci formy se nastavuji vSechny raamna
jednotlivych ¢astech formy s podporou interaktivniho nahledu &eni Enable v zaloZce

Preview).

Pro rychlejSi praci se vyuzije katalog Hasco z kmity sogasti. Prohlizé knihovny se

spusti ikonom@ , kde se vlozi forma z katalogu Hasco

V knihovre souasti je vice katalag V tomto fFipac se bude pracovat s katalogem Has-
co. Po rozkliknuti katalogu se zobrazi typy formyBA1l-MBAG). Zkratka MBA je
Mould Base Assembly (zakladni typy sestaveni)v®zZeni normalizované formy z kata-
logu se vytvei pozice zakladnich prik(Srouby, vodici pouzdra &py, stedici krouzky

apod.).



'hvanaténa'strojovénéstavby E] = @‘

Mould base assembly 1 Mould base assembly 2 Mould base assembly 3 I

10

Mould base assembly 4 Mould base assembly 5 Mould base assembly 6

11

Obrazek 4. Typy sestaveni formy

Po vykEru typu formy (v tomto fipact MBA 4 — ref. 296496) se otéw tabulka s rozary
jednotlivych desek. Po kliknuti na vybrany ranse zobrazi v ndhledu roZmtvarovych

desek s vlozenym prvkem. Pokud je r@mwybran, stai potvrdit OK.

|
L
@ 3
o £
[EE
&

=t =}
= 296436
= 206436

|
296491 —
= 206436 l — I
A— I
= 296546 <
0 B
Filter: | # e |

Ref | MoldL | MoldW [ Overl [ Overw [uppw[Risw [ Ejew =
128 296446 446mm 296mm Omm Omm Omm  43mm  208mi
129 29649 496mm 296mm Omm 25mm  Omm  43mm  208mi
130 296496 496mm 296mm Omm Omm Omm  43mm  208my

132 29649 4%mm 29%mm Omm  Omm  Omm 43mm 208mi
133 296546 S46mm 29mm Omm  25mm  Omm  43mm 208mi
134 296546 S46mm 29mm Omm  Omm  Omm  43mm 208mi
135296546 S46mm__ 296mm Omm 25mm  Omm  43mm  208mi T
 —] 3

+ @ 0K I OC:n:el'

Obrazek 5. Vybr velikosti formy s nahledem

Vybrané forma se vygeneruje aitpouze potvrdit OK v okhCreate a New Mold.
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Obrazek 6. Ukazka chybného rosmn desek

Na vygenerované forérje vidkt, Ze deska tvarnice (obr. 6) je mensSi nez vyrobhisi se
tedy vySka desky upravit. VeSkeré Upravy na fosm provadi pomocitfkazuEdit Mold.
Prikaz se nachazi ve strérkliknutim PTM na Mold — Mold.1 object — Edit Mol@dbr. 7).

“5 Product2

T‘@ MoldedPart (MoldedPart.1)
i — &
T‘E. Mold (iaisas

Center graph

ﬁ[ Constr Reframe On
o Hide/Show
Ap p licatiol 3" Properties Alt+Enter

Open Sub-Tree

o9

Copy Ctrl+C

@ Paste Ctrl+V
Paste Special...

Mold.1 object 4 Open in New Window

Components 4

Representations 4

Selection Mode 4

Obrézek 7. Uprava rozimi formy

Po vyvolani pikazu se objevi stejna tabulka jakio ywytvareni formy. V nahledu se zobra-
zuji popisky jednotlivych desek. Vysku jednotlivydbsek Ize upravovat kliknutim na iko-
nu tabulky vedle nazvuifslusné desky (obr. 8). Po oteni seznamu desek se vybere po-

Zadovany rozrér desky (cavity 66mm, Core 56mm) a potvrdi se OK.



Edit Mold o ®|=]

Plates Dimensions
Injection side Thickness Reference I — E
3 i 36
@ Clamping mm E E] . — =
r 0;
— = — = Ov Omm E :]
Bt — i 2%6mm == ]|
= ty 661 E
= E’ = 25mm =] :_]
Ejection side - 2
- o erlap Cavity/Core 21'6—9‘“"‘ @]
avi Overlap Slripper/Cere,orm“—E
D =
— [ L I Riser Bar ] Upper bar width |
 Setting ] Riser width Bmm “EHE
Ejector system Ejector width m :]
tiser Bar:? Ot e [ e
3 Aplate F=I EB| = Enable

Setting late 2o i |
© 0K | ScCancel| Hep |

PlateChoice, configuration row : 2166 7|

i Filter: ICcrePIate\RdMold =="296496" Edit...

Line | Ref [ RefMold [ H [ Mat [ HeatTreat |

<2163> K20/296496/27/1730 296496 27mm 1730

264 K20/296496/36/1730 206496  36mm 1730 |

2165 K20/296496/46/1730 206496  46mm 1730 =

2167 K20/296496/66/1730 296496 66mm 1730 -

2168 K20/296496/76/1730 296496 76mm 1730

2169 K20/296496/86/1730 296496 86mm 1730

270 K20/296496/96/1730 20649 96mm 1730

A71 K20/296496/116/1730 206496  116mm 1730

2072 K20/296496/27/2162  2064% 2Imm 2162

273 K20/296496/36/2162 20649  36mm 2162

274 K20/26496/46/2162 206496  46mm 2162

275 K20/296496/56/2162 20649  S6mm 2162

2076 K20/296496/66/2162 20649 G6mm 2162

an K20/296496/76/2162 296496 76mm 2162 S
- |9 ot | ] 9 cme

Obrazek 8. Zréna vySky desky

Presunuti, nebo oté&ni prvki se provadi pomocitfkazu Manipulatior.?i‘: V nastrojovém
panelu Move. Manipulace se provadi pomoci drzeréiHe tl&itka mysi (dale jen LTM) a

tazenim s prvkem. Tato funkce se vyuzitigppsunovani ploch tvarnice a tvarniku.

MDrag along Z axis
Bl L] e
e & &
Rl 5| &

£ 8

&

Drag along any axis — posouvani po zvoler@ry (osa, hrana modelu).

Drag along any plane — posouvani po ploSe zvolené roviny.

L

Drag around any axis — rotace kolem zvolené osy (osa, hrana modelu).



Tlacitko With respect to constrainte oznauje v tom gipadct, kdyz se posouva dil, ktery

musi zachovat vytiyené vazby s jinym prvkem.

V piipact nutnosti pidani dalSi desky se vyuzivéikaz Add Mold Plate 4

z nastrojového panelu Mold Base Components, kaasgvuje typ a rozény desky.

Add a plate... [o] ®
Configuration
supplier[None
Type [Coresuppot |
ar

Thickness"s
Width

Length

Core / Stripper Overlap [0 mm
UpperBar Width
- @ 0K | Scancel| _Help |
e UpperBar - rozgrna deska
e Stripper — stiraci deska

e Core support— oprna deska tvarniku

* Thickness - vySka desky
Sitka a délka desky jsou dany roamvioZzené formy.

Pridani Core Support Plane a o vySce 16 mm se pattiskinutim OK.
1.5 Vytvoieni desek tvarniku a tvarnice

e 20)
DalSim krokem je vytvieni dutiny. Tato opera se provadikazemSplit Componen :

Prikaz se vyvola kliknutim PTM nagtev ukité desky (CavityPlate, CorePlate) — Cavity-
Plate.1 object — Split component (obr. 9).



@ Productl
|

-8y MoldedPart (MoldedPart.1)
-3 | MoldedPart

‘-E Id (Mold.1 _m!_
viold (Mold.1)| — | !
~E=# InjectionSide (InjectionSide.1)

- ClampingPlate (ClampingPlate.1

g Center graph
3 @ Cavi Reframe On 1)
4 con B Hide/Show
Properties Alt+Enter

t EJeCtIOI'oPgﬂSub-T'e!

: Ejectors o4 Cut Ctrl+X
[F23 Co Ctrl+C
Constr& g
(3 paste Ctrl+V

“‘ﬁl Constraint,  Paste Special...

—Applications Delete Del
CavityPlate1 object b Edit
GopyInstance Open in New Window

Components 4 nu Split component...

Representations > g Replace Plate...

Selection Mode > gﬁenerne Final Holes & Pads

Obrazek 9. Spusti prikazu Split Component
Po vyvolani pikazu se nastavjm se deskaieze. @ezava se deska Cavity, proto se musi
vybrat plocha z &tve Cavity (obr. 10). Sipky znazaiji, kteracast desky stane. Kliknu-

tim na jakoukoli Sipku se orientace &ito

@maum
=-Dou MoldedPart (MoldedPart.1)

@3- MoldedPart

47 xy plane
&7 yzplane *

&7 mxplane
}-' Axis Systems
b@

i ﬁkesultofpmauw
T-25 Corel

€ surace3

B2 Cavity.l

| .aL
55 etd

[ 229

Eﬂ Boundary.1
D sweep.1

B cov_Noshow1

7 iF v

=-Ef InjectionSide (InjectionSide.1)

€ ClampingPlate (ClampingPlate.1)
- CavityPlate (CavityPlate. 1)
M0 CavityCooling (CavityCooling.1)

L Constraints

Split Definition o)
Splitting Element:  [Surfaced

5 Display direction

OOKlf' ancel |

9 Ejectionside (Ejectionside.1)

EP £jectorsystem (EjectorSystem.1)
{1 Constraints

“-ﬁl Constraints

—Applications

Obrazek 10. Viezani tvaru dutiny do desky

Operace se opakuje i u desky Core Plate, pouzg Sipkuji dol.



Obrazek 11. Ukazka vytveného tvarniku

1.6 Vkladani dila z knihovny sowtasti

Vkladani jednotlivych dil se provadi z knihovny seéasti pouZzitim fisluSnych ikon
v nastrojove ligt. Opst se bude vyuZivat katalog Hasco.

1.6.1 Vlozeni vodicihoéepu
Pro vloZeni vodicicliepi je ukena funkceAdd Leader Pin é ] Po spudni funkce se

vyberecep z katalogu Hasco kliknutim na ikonu knihmgl

pg Browser:C:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startup\com... | ® |[ =2

[ Define LeaderPin 7 »
| Current: LeaderPin_Z00 El ﬂ

Config
Supplier [HASCO

Reference | Z00/17/1595 ‘ & ?_ e
| I — =D
(-8 Z00/17/15x35
Parameters | i L
Z00/17/15x55
— Product Structure ? *
Father Product [(Productl) 2 Z00/17/15x75 ThiL 1
I3 Several Instances per Reference ‘[;} Z00/17/15x95 ThD —=
J 53 -
[ Standard Drillings < | > ’_‘
Drill from [No selection
Filter: Laurch
To No selection [ ; erl QEJ _l‘
Between From and To | | I Ref | D [ ThiL | L | ThD | -
i~ Constraints 110 Z00/12/15x45  15mm 12mm 45mm  25mm
& 111 Z00/17/15x35 15mm 17mm 35mm  25mm —
[ Consteaints ) i | 112 Z0017/1565 15mm 17mm  SSmm  25mm
- Direction 113 Z00/17/1575  15mm 17mm  75mm  25mm
Set Direction I(Automatic) f Directic 114 700/17/1585 15mm 17mm 95mm  25mm v
@ OK & Cancel
XIOmm U Iomm n —l —-—J
Y IOmm v lOmm
z IOmm w IOmm E
(U,V) Origin (Center of support)
@ Manage All

@ 0 | @ zply | @ Cancel|




V knihovreé se nachazi palko Filter, které umo#uje vyhledani uiitého roznéru dilu

pomoci ikony Sear(m . Pro zobrazeni vSech moZnyziad daného dilu se pcka

Fillter necha prazdné.

Rozmery dilu jsou zakétovany v nahledu knihovny.

OF)J Po vybrani dilu se vybefeather pro-

T’"z MoldedPart (MoldedPart.1) duct. Je tosast vstikovaci formy (jed-

T~H. Mold (Mold.1) na z podsestav v zaloZzce Mold), ve
#-E4 InjectionSide (InjectionSide.1) které se nachazi deska, do které ma byt
T’ EjectionSide (EjectionSide.1) dil umisén (pro Clamping Plate je to

Injection Side). Na obrazku 37 je zna-

t

= TIgItfSplit_Productl (TIgltfSplit_Productl.l) stikovaci formy.

zorren strom s ukazkou podsestav

+- i Constraints

Applications

Obrazek 12. Strom s podsestavami

vstikovaci formy

Rozcleni podsestav viskovaci formy:
Injection Side — podsestava Jgtovacicasti formy
Ejection Side —podsestava vyhazovatisti formy

Ejector Side - podsestava vyhazovaciho systému formy

Poté se klikne na misto, kde ma bBgp umistn. V tomto fipact jsou pozice &kterych
dilu jiz vytvorené i vioZeni formy. Ri kliknuti na jednotlivé body PTM se zobrazi, co ma

v urcitém bodu byt (obr. 12). Kazdy prvek ma jiny znak.



Ctrl +X
Ctrl+C
Ctrl+V

Paste Special.,,

Delete

e ——
Reference (2007771505 El

Product Structure
’;m Product [(injectionSide)
13 Several Instances per Reference
Standard Drillings
Drillfrom [ClampingPlate.1
To  [Covplater
Between From and To |

Constraints -
[Dcmﬁu With... | ‘
[km (Automatic) Reverse Direction i
X [147mm B Y [omm =]
Y [s7mm BV [omm Bl

Z[m2mm 5] W [omm Bl
(U,V) Origin (Center of support)

-:.. T e p—
Aby se vyezaly otvory v deskach, je geba nastavit:
e Drill from — prvni element (deska) pfezani (Clamping plate)
« To — posledni element pfezani (Cavity plate)

Tlacitko Reverse Directiomtaci orientaci prvku.

Pro potvrzeni vlozZeni vodiciaepi (Z00/17/15x95) se klikne na ikonu OK.



Policko Constraints (vazby) se necha od&me u vSech vlioZzenych piivkvVygenerovaneé
vazby nejsou v p@adku, nebo prvek neni @izavazben. Vazby se musi @tat v modulu

Assembly Design pomoci nastrojového par@tunstraints

Constraints

CRPLTIREC B

€

&7 Coincidence Constraint — zavazbeni rotaich prviki

@ Contact Constraint — zavazbeni dotykajicich se pivk
9 . L. . .
= Offset Constraint — urteni vzdalenosti pruk
@ Angle Constraint —vazba pod uhlem
‘jg Fix Component — ukotveni prvku na mist

Pro vlozeni vodicichepi pro vyhazovaci systém se postup opakuje s timlemadze

chybi grednastavené pozice pifuk
Pozice prvk Ize ukit dvéma zmisoby:

Prvni zpisob je nakresleni badgrimo na pozadovanou desku pom8ketcheKliknutim
PTM na pozadovanou desku (Core Support Plate) -A @pdew Window se deska ofev

v modulu Part Design.

Center graph
Reframe On

[&] Hide/show

ESf" Properties Alt+Enter
Open Sub-Tree

52 Copy Ctrl+C
la Paste Ctrl+V

Paste Special...

Cosparact oot — | GpenmN i ———|

Copy Instance g Replace Plate...
E Generate Final Holes & Pads

Components

>
Representations »

Selection Mode »




. ] 7A . .
V modulu Part Design se zvoli funk8&&etch - a klikne se na pozadovanou stranu des-

ky. Pro kresleni badse vyuziva pané®rofile, a funkcePoint By Clicking ..

ik
Po nakresleni bddse Sketch zae ikonouExit Workbench ‘=L, okno s prvkem se zs

a ulozi.
Poté se postupuje s vioZzenim prvku stégko u Fednastavenych pozic.

Druhym zmgisobem je ufeni pozice hodnotou stadnicového systému.

Spusti se fikaz pro viozeni vodicihéepuAdd Leader Pin & , Z knihovny se vybere
vodicicep. Misto kliknuti na bod, se klikne na celou desitara ma byt kotevni preep (v
tomto gipadt Core Support Plate). Poté se klikne na misto,nkddyt prvek. Profigsnou

pozici se zadaji sdadnice v tabulce (obr. 13).

sssbpubndodocdodododugslo ol S
“| Define LeaderPin a5 N
Config i
#. iwif | Supplier [[HAsCO &
: iwif | Ref Z00/17/10x70 =
q ] Product Structure
\\ = Father Product [ (EjectionSide.1) [
] 4 Several Instances per Reference

Standard Drillings
Drill from [CorePlate.1
To CoreSupportPlate.

Between From and To I
C

# O Constms i |

Direction

Set Direction [(Automatic) Reverse Direction I

EY [1mm  F
5| -
E w IOmm E

[ (Center of support)

@ Manage All

\, Q@ ok | 9 | @ Cancel | _

Obrazek 14. Ufeni pozice prvku
Nesmi se zapomenout nafgyani otvol, v tomto gipact je otvor od Core Plate do Core

Support Plate. Pozité vodigpy pro vyhazovaci desky jsou Z00/17/10x70.

1.6.2 Vlozeni vodiciho pouzdra

Pro vloZeni vodicich pouzder je¢ana funkceAdd Bushing D . Okno pro viozeni

Y

pouzdra je stejné jakdiprkladanicepu.



Define Bushing ‘T”Y‘
Config
Supplier [Hasco %
Reference W &5

Positioning | Parameters I
Product Structure
Father Product [(EjectionSided)
'3 Several Instances per Reference
Standard Drillings
Drill from [CoreSupportPlatel
To [CorePlate1

Between From and To l

Catalog Browser:C:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startu...

Curvent:l Bushing_Z10W j g"'l Constraints
” o [J Constraints thh...l
Z10WAL7/15 Direction

E Z10W722/15 L Set Direction [(Automatic) Reverse Direction I
1}
: Z10W/27/15 X [222mm B [om =
; HNRY, - IL, — InD Y[i2zmm [V [omm 1=

ZIOmm E w IOmm E
D=1 HE| g | (UY) Origin [Center of suppor)
[ Ref [mo o -~ @ Manage Al
1 Z10W/17/15 15mm 17mm = -
* - S ok | 8| S cancel]
3 Z10W/27/15 15mm 27mm
4 Z10W/36/15 15mm 36mm
5 7I0W/AAAS 1Smm  dfmm

@ 0K | OCmcell

Typ vodiciho pouzdra se vybere Z10W,iwadu ukotveni i ofrné desky tvarniku. Ozna-
¢eni vlozenych pouzder pro vyhazovaci desky je ZIARANIS.
Pri vkladani vodicich pouzder se musgbpréit poloha prvku (viz. 1.6.1).

Po vlozZeni vodicicliepi a pouzder vypada forma nasledévn

1.6.3 VloZeni s¥edici trubky
Vkladani stedicich trubek je stejna situace jako u vkladadlicibo pouzdra aepu. Spus-

ténim funkceSleeve D |se oteve okno pro vkladani &dicich trubek. Vybere se typ 220



z knihovny Hasco a rozén Vnitini rozner trubky musi byt $tSi nez pimér vodiciho

¢epu. V tomto pipact ma stedici trubka ozngni Z20/20x120.

3 CATIAVS - (Productl CATProduct] ==
EJ st ENOVIAVSVPM File  Edit View Inset Tools Ansiyze Window  Help -|e
[ BEoo, S &
Define Sleeve =) i‘ =
Config
swpler [Hosco & - [}a
L o — |
&
Positioning | Parameters |
Product Structure L1 I
Father Product [(Ejectionside1) 1
G Several Instances per Reference
Standard Drillings
Drill from [SettingPlate.1
To CoreSupportPlatel
| Esswes e sl Tonnl i
Constraints V|
O] Constraints _ With... b
Direction “
Set Direction [(Automatic) Reverse Direction | ks
= ) Y :
Z2un [omm ' Catalog BrowsenC:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startu... [ @ || 52 | 0
Y[12mm BV [omm = . ~
Current:|  Sleeve 220 - B &
dEv = U — W =l el =1
- (U,V) Origin Center of n 220/1480
@ Manage All n Z20/14100 L
9 kK |9 01 202080
— —
I — n Z20/20x100 o
—
m < InD
5 [of 4
Fiter: [xInD>=11mm and xL>76mm ﬂl@ Lsuren]
Ref [mo L [ - ”-
1 2201480 1lmm 80mm
2 22014400 1lmm 100mm
3 22002080 16mm 80mm N
4 220720400 16mm _100mm
1
Q@ 0K | 9 Concel
y
- 2, - ol 5
DERS B o 2 BL8S wHénQAALBH0EE -0 - @ 32 [ @ 2.

Point Mode: Select a location (a point) or the reference of the new Sleeve

1.6.4 Vlozeni spojovacich prvki

Aby forma drzela pohrom&d musi se vlozit spojovaci prvky. Na tuto operacugeny

nastrojovy pandrixing Components

]
v
N

Add Cap Srew

Add Locking Screw

—vlozeni Sroubu

Add Counstersunk Screw — vlozeni Sroubu se zapustnou hlavou

— vlozeni Sroubu zahiajici poot@eni rot&ni souwasti

Pozice pro Srouby jsou také vyzeay, stdi pouze z nastrojového panelu vybrat typ Srou-

bu.



Define CapScrew
Config
Supplier [HASCO & Fixi... [©)
Reft o230 =] | E
Positioning | Parameters l Specifics I
Product emes\B18\intel_a\startu... =)
Father Product (Productl)
- o
'3 Several Instances per Reference Currem:l CapScrew 230 3@' EI EI
— B VETTS V2 |
Standard Drillings
Drill from |No selection [1‘ Z30/12x30 ‘{70 |
To [No selection J Z30/12:35 |
e . | i
2ndTo & oo i |

C i —
’ElConmim With... | | 31 Z30/12x45

Di i I aﬂ Z3INA 2SN S
[Set Direction [(Agtomatic) _ Reverse Directi i « |»

Fiha:l H m Launchl

X[187mm B U [omm = __l_.l .
Y[12mm Y [omm =] -
z w 65 730/1235 12mm 35mm

oo gl @ Jomen &l 6 7301240 12mm 40mm @
(UV) Origin [(Center of support) 67 230/12d5 12mm 45mm
@ Manage All 68 730/1260 12mm 50mm il

- @ ok I @ Ll l ‘anq - @ 0K | 0C¢nce||

Do policka Drill from se udavéa deska, ve které je hlava Sroubu. DokzoTio pak deska,

ve které bude gzan zavit.

1.6.5 Vlozeni dorazi

Pro vloZeni dorak se vyuziva funkcédd Stop Pin .&- v nastrojovém panelu Ejection

Components. Doraz se pouze vloZi na plochwisnse netezava.

Define StopPin

’, Config

Positioning | Parameters I
’meductStmctume

[HAsCO
[z55/283

2o

Catalog Browser:C:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startu...| % |[ 53 |

Raf o

Father Product (EjectorSystem.1)
I3 Several Instances per Reference

Standard Drillings
Drillfrom [No selection
To ] No selection

Between From and To |

C -
’E]Constuints With... | ‘

Direction

StopPin_Z55

Current: I

75502833

|

Filter: [x.ShD==28mm

Set Direction [(Automatic) Reverse Direction i

X IBme

E v |0mm E

Ref ShD | ShH

Ooxlcc;ncd

Y [-90mm

E v IOmm E

z l -88mm
(UV) Origin
& Manage All

-

E w IOmm E
I(Cen!er of support)

@ OK | Oﬁﬂgw Oc;m[




V knihovre je na vylér pouze jeden doraz, ktery je velky. Velikost seainv zalozcePa-

rameterskliknutim na tabulku vedle fiméru ShD (obr. 14).

Define StopPin .i‘
Config
Supplier [HASCO &
Reference [755/28,3 G
Positioning | Parameters
Tab! , configuration row : 2 =
4 Filter: I Edit...l
[J Activate Rule |No selection & Line[Ref  [shD [shH [Mat [ HeatTreat [
d 755/183 18mm 3mm 1.0711
O <> 755/28:3 28mm 3mm 10711
X U [ &
V]90mm E v IOmm E
Z|-88mm E w IOmm E
(U,V) Origin (C
anagedl @ oK | @ Apply | @ Cancel |
@ OK ) /| © Cancel |
-

Obrazek 15. Uprava roziru dorazu

1.6.6 Vlozeni valcovych vyhazovéi

VloZeni vélcovych vyhazové se provadi pomoci funkdedd Ejectorl Z nastrojového

panelu Ejection Components.

Pozice vyhazov& nejsou na vyhazovaci desce znaZoyn proto se vytvil pomociSket-

che(viz. 1.6.1), nebo pomoci zadavani isainic.

Po vykEru vyhazovae z katalogu (Z40/6x125) se musi nastavit v zald?aeameters
hodnotaOffset Parting, ktera udava vzdalenosisného plichodu vyhazouge tvarnikem
(obr. 15).



Y CATIAVS - [Product] CATProduct] = s
EY st ENOVIAVSVPM Fle  [dt  Yiew Juent Jook Anshze Window  Help -lelx

L

Define Ejector

Config
Swppber [lasco Q)
Refeence (706 G5

S %)=

| A

NSRS 20 @ @ BE88 nHesQQASBO0EE - § ® Zina
| o]

Obrazek 16. Nastaveni vyhazoua
Vyhazova@e se musii@zat zarovie s povrchem tvarniku. Vyuziva sélmaz Split Compo-
e 0
nen , pouzity i vytvareni desek tvarniku a tvarnice (viz. 1.5).

Orezava se vyhazovaglochou Core a Sipky stuji dol.
1.6.7 VloZeni tahla vyhazovacich desek

Pro vloZeni tdhla se vyuziva funkéeld KnockOut_ﬂ. z nastrojového panelu Ejection
Components.

Vybrané tahlo z knihovny (Z02/20x160) se vkladasttedu na oprnou desku vyhazova

S mirnym zapushim. ZajiSéni se provadi vloZzenim zépustného Sroubu (Z33/10x20

z druhé strany apné desky.



EY CATIAVS - [Productl CATProduct] Se =]
EJ st ENOVAVSVPM File Edt  View nset ook Anahze Window Help B
L)
Config 1=
Supplier [Hasco 0 k
Reference [702/20:160 ml=] ?&
Parameters | -
[ Father Product [GectorsystemD)
|& Reference
o [Gectores
To SettingPlate.l L
| Between From and To | l'
 Constraints.
[ Constraints _With... | ‘ N
Xomm [ Y [oommm B n
— Y [omm V' [0,007mm
e | @Y [ W
e R - |
Cunun:l Fahtu, 2 Elgl EE‘ §] (UV) Origin (Center of support)
[ zo2n0x60 = S Manage All
U 20200 - B ok | 9| Scumc]
[} 021000
u Z02/10x100
[} zo20x120 =
4 L L
Filter: # I iz | oD
Ref [0 i | - —=
202/20420 20mm  120mm ~
st h n
7 020050 o 1o0mm
202/20200 20mm 200mm o

1.6.8 Vlozeni s¥edicich krouzki

Pro tuto operaci se vyuziva funk&dd Locating Ring C?:I!

Stredici krouzky se davaji na ®ktrany formy pro vycentrovani formy na stroji. Rié
krouzky jsou K100/90x8 na stranu s tahlem vyhazimhradesek a K100/90x15 na stranu
s vtokovou vlozkou. Oba krouzky se musi zajistiugy.



fa

Catalog Browser:C:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startu...| % |[ 52 |

Current: I LocatingRing_K100-2

Eg] K100/30x8
=7 K100/90x11
500 K100/90x13
500 K100/90x15

500 K100/30x16.5
4

R o )

Filter: lx.Sh[): =90mm

J@IL

i |

Ref D ShD L

K100/90x11  Omm 90mm 1lmm
K100/90x13  Omm 90mm 13mm
K100/90x15 Omm 90mm 15mm

1
2
3
4
5

K100/90x16.5 Omm 90mm 16,5mm

@ OK | OCanceII

Define LocatingRing ‘ ? HW
— Config
| Supplier [[HASCO
Reference K‘].OO/QO)G
Positioning | Parameters I
mm EJ shD
L ISmm EI
L
D o = I
mm E] D
[J Activate Rule |No selection QI
XIOmm E u IOmm E
YIOmm E v IOmm E
ZI-128mm E w IOmm E
(U,V) Origin W
& Manage All
@ ok | @70y | @ cancel|
—

1.6.9 Vlozeni vtokové vlozky

Pro vlozeni vtokové vlozky se vyuziva funkéeld Sprue Bushingjj& Z nastrojového

panelu Injection Components.

Vtokova vloZzka (Z51/18x27/3.5/15.5) se vkladart pod stedici krouzek do ipravené
pozice na $edu upinaci desky. Vtokovou vloZku Ize vkladdat t lmelebraného vritiho

kuzele. Vtokovy kuzel se vyt¥bv modulu Part Design az p#innuti vtokové vlozky plo-

chou tvarnice.



Define SprueBushing =]

Config
swplier [iasco |
Reference [751/18,07/3.5/15.5 &5
; ) ] l
Product Structure

Father Product [(njectionSide.)

& Several Instances per Reference
Standard Drillings

Drillfrom [No selection

To [Noselection

Between FromandTo___|
Constraints
O Constraints _With... |
Direction
| SetDirection [(Automatic) _Reverse Direction |
L X[omm E Y [omm =]

Catalog Browser:C:\Program Files\Dassault Systemes\B18\intel_a\startu... | @ |[ &2 |

Current:|  SprueBushing_Z51 ~l& =

i? Z51/18x27/3.5

Lﬂ_} Z51/18X27/3.5/15.5 nD
§ zsuseissm B
T zsusasns L |
ShD |
—_— |

Y [omm BV [omm =]
Z[w092mm 2 W [omm =]

(UY) Origin Center of support)

& Manage Al

9 ok | @ | Scmcal

W Z51/18x36/3.5/15.5 =i

« | >|_| |
Filter: | #h(E L] |
[ [ref [RuD [sh0 L -~ |

1 751/1827/35 3,5mm 38mm 27mm
3 751/1827/35/40  3,5mm 38mm 27mm
4 751/18x36/3.5 35mm 38mm 36mm
5 751/18x36/3.5/155 3,5mm 38mm 36mm

9 0K I OCanceI|

Vtokova vloZzka musi mit délku, aby zasahovala adutony formy. Po vioZeni seeze
pomoci gikazuSplit Components plochou tvarnice (viz 1.6.1).
1.7 Vytvoreni tempera&nich kanali

Pro vytvaeni kanalku tempetaiho systému se vyuZije funkédd Coolant Channel

"B" z nastrojového panelu Injection Componnts.

Kanalky se vytvB spojenim dvou bad které se musi nakreslit v Part Bodyephuti do
prostedi se provadi dvojklikem LTM na Part body ve stwosowasti ve ¥tvi Cavity
Cooling (obr. 16).



InjectionSide (InjectionSide.1)
#-£5 Clam pingPlate (Clam pingPlate.1)
¥-£37 CavityPlate (CavityPlate.1)

Tlgitf_InjectionSide (Tlgltf_InjectionSide.1)
8 LeaderPin_Z00_4 (LeaderPin_Z00_4.1)
& LeaderPin_Z00_4 (LeaderPin_Z00_4.2)
3 LeaderPin_Z00_4 (LeaderPin_Z00_4.3)
E LeaderPin_Z00_4 (LeaderPin_Z00_4.4)
il CapScrew_730_2 (CapScrew_730_2.1)
il CapScrew_730_2 (CapScrew_730_2.2)
i‘ CapScrew_730_2 (CapScrew_730_2.3)

Obrazek 17: Repnuti do prosedi Part Body

Body se vytvéi pomoci nastrojového panéhlireframe

Pomoci ikonyCreate Point- se vytvdi bod na vybrané rovénzadanim saiadnic
(obr. 17) a potvrdi OK.
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Obrézek 18. Vytvieni bodu

Po vyvolani pikazu Create Point se nastavi v tabulce:

— typ vytvdeni bodu (On Plane)

—na které ploSe bude bod lezet

Plane Type —Offset from plane

— vzdalenost vyti@né roviny od vychozi

— od kterého bodu se vyt¥asouadnice vytvéeného bodu
(default)

Projection Surface -vytvoieni odsazené plochy

Vytvoieni bodu na odsazené ploSe je znaswnna obrazku 18. Do poka Projection
Surface v oka Create Point se klikne PTM a vybere se CreateePlan

Reference -vychozi rovina, se kterou bude vytena rovina rovnaizna




Plane Definition
Planetype[Offset rom pane =] 48
Reference: W
Offset:  [Wmm 5]

[ Repeat object after OK

l° OK |!Cancel| Praneul

Obrazek 19. Vytvieni odsazeného bodu

Po vytvdaeni bod v riznych rovinach seippne zpt do modulu Mold Tooling Design

pomoci dvojklikem na Productl ve strdsowasti.

¥ TIgltfSplit_Productl (TigltfSplit_Productl.1)
Constraints

Applications

Takto vytvdené body jsou nachystany pro vyiteni temperéniho systému. Kazdy kanal

se vytvdi zvla¥ spusénim funkceAdd Coolant Channe.'&*. a vybranim dvou bag
které se maji spojit. Prvni se vybira bod, ktergdoma hraé desky z dvodu moznosti

nastaveni Siho piméru pro gipojeni koncovky.



Po vybrani botl se oteye tabulka, kde se nastavuje:

D1 — pimér kanalku

D2 — pfimér kanalku pro fipojeni koncovky (na hrandesky)
L —délka piiméru D2

A - Uhel skoseni konce kanalku

Pro vytvaeni temperéniho systému pro tvarnik se postup opakuije.
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