Simulationsservice zur Optimierung von GielBereiprozessen

ASKCHEMICALS

We advance your casting
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Simulation Services

Die Simulation von GieBprozessen stellt dem GieBer relevante Informationen fur die Auslegung einer
Kokillenguss- oder Sandgussform zur Verfligung. GieBsysteme, Uberlaufe, Entliiftungen und Speiser
kdnnen so optimiert werden. Durch eine genaue Darstellung der Aspekte unter Berlcksichtigung von
KUhl- und HeizmaBnahmen sowie Zykluszeiten kdnnen beispielsweise Lunker, Blattrippen und viele
andere Gussfehler vermieden werden.

Der Simulationsservice von ASK Chemicals verfligt Uber umfassendes technisches Wissen und Ver-
standnis kombiniert mit den aktuell modernsten Simulationsprogrammen, um lhnen die bestmaogliche
Unterstitzung in Ihren GieBBprozessen zu bieten.

Neben der Simulation bieten wir Ihnen — getreu unserem Leitsatz: ,We advance your casting®! —
Unterstutzung bei Inrem kompletten Prozess sowie Hilfe bei der Auslegung von Gussstucken und
Werkzeugen an.

Vorteile im Uberblick

Kurzere Produkteinfuhrungszeiten
und somit schnellerer Markteintritt
Deutliche Zeitersparnis beim Auslegen von

Modellplatten, Kernk&sten und Formen

Kernherstellung:
Hdhere Produktivitat durch perfekte Kerne und
optimierten Katalysatorverbrauch
Auslegung lhres Herstellungsprozesses
fur Kerne auch in INOTEC

Gussteilsimulation:
Berechnung der optimalen Speisung

Weniger Ausschuss durch Gussfehler




SSimulation fur
perfekte
Gussergebnisse!”
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Simulation
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3D Ansicht

Mit der Simulation des KernschieBprozesses konnen Fehlstellen im Kern prognostiziert werden.
Zur Auswertung wird die resultierende Sanddichte, der FlieBweg des Sandes sowie Druck und

Geschwindigkeit herangezogen.

KernschieBsimulationen im Uberblick

® Visualisierung von komplexen SchieBvorgéngen

® Visualisierung von nicht oder schlecht gefillten Stellen

® Visualisierung von Stellen erhéhten WerkzeugverschleiBes




Beispiel — SchieBkopf-Performance

Die hier dargestellte Simulation legt eine unzureichende SchieBBkopfentleerung aufgrund der gegebenen Werkzeugkonstruktion offen.

Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3
Vollsténdig geflllter SchieBkopf Vermischung des Sandes Unzureichend geflllte Kerne wegen
vor dem Schuss wahrend des Schusses schlechter Sandversorgung der

SchussdUlise im Randbereich

Beispiel - Packungsdichte [kg/m?3] in Abhangigkeit der Zeit

Die Simulation des SchieBvorganges visualisiert den Flllvorgang und zeigt Bereiche unterschiedlicher Verdichtung auf.
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Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3

Leeres Kernwerkzeug Unvollsténdig gefllltes Kernwerkzeug Vollstandig gefiilltes Kernwerkzeug

Vorteile im Uberblick

Optimierung von

Einschussdusen und -positionen
Optimierung von

Entliftungsdisen und -positionen
Optimierung von SchieBdruck und
Werkzeugauslegung inkl. der Auslegung

des SchieBkopfes



Simulationen Kel’ﬂbegaSeﬂ und H@lBlUﬁSpUlen

Kern_902_0676_Begasung02
Time Frame : 0.750009

Luft fuer Begasung

Begasungsverlauf in Abhéngigkeit der Zeit

Rot: noch nicht begaster Bereich,

WeiB: 100 % vollstandig begaster Bereic]

Mit den Simulationen der Kernbegasung und des HeiBluftsputlens kdnnen unzureichend gehértete Stellen
visualisiert und durch gezielte Veranderung am CAD-Setup eliminiert werden. Wir erarbeiten zielgerichtet
fur Sie Optimierungsansatze zur Verbesserung der Begasungszeiten und Reduzierung der Katalysator-

verbrauche.

Kernbegasungssimulationen im Uberblick

® Visualisierung der Strémungsverhéltnisse

® Visualisierung der Gasdriicke

® Visualisierung unzureichend begaster Bereiche
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Beispiel - Kernbegasung vor der Optimierung

Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3
Kern vor der Begasung Begasungsverlauf Unzureichend begast — weicher Kern
>10s

Beispiel - Kernbegasung nach der Optimierung

Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3

Kern vor der Begasung Begasungsverlauf Kern vollstandig begast < 4 s

Mit den Informationen aus der Kernbegasungssimluation konnten die Position und Anzahl der Begasungsdusen und die
EntlUftungen optimiert werden.

Vorteile im Uberblick

Optimierung des Begasungssetups
und Begasungsdrucks
Optimierung von Entltftungen
Optimierung von Taktzeit und

Katalysatorverbrauch
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Simulation

Temperaturverteilung nach der Formfillung : ];
4

Die Simulation der FormfUllung 1&sst Ruckschlusse auf die Funktionalitat des Ausschnitt- und Speiser-
systems zu. Der Fokus liegt hierbei auf der Temperatur- und Geschwindigkeitsverteilung sowie auf Kalt-

laufstellen, Lufteinschlissen und Formerosionen.

Formfullungssimulationen im Uberblick

® Visualisierung der Temperaturverteilung

® Visualisierung der Stromungen, Turbulenzen, Risikobereiche

® Visualisierung von Kaltlaufstellen, Warmrissen und Formerosionen

® \Visualisierung von Lufteinschlissen




Beispiel — Optimierung der Temperaturverteilung wahrend der
Formfullung
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Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3

Ungefillte Form Teilweise geflllte Form Vollstandig gefiillte Form, sehr niedrige
Temperatur des Gussmetalls nach der
Formflllung

Vorteile im Uberblick

Optimierung des Anschnitt- und
Speisersystems
Optimierung der Modellauslagen

Optimierung der GieBparameter
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Simulation

Die Erstarrungssimulation zeigt Hotspots auf

ASK Chemicals simuliert die optimale Speisung unter Zugrundelegung thermophysikalischer Stoffwerte

und Speisergeometrien.

Erstarrungssimulationen im Uberblick

® Visualisierung des Erstarrungsverhaltens und der Abkuhlung

® \Visualisierung von schwindungsbedingten Porositaten

® Visualisierung der Gefligeausbildung




Beispiel — Erstarrung ohne Speiser

Bei dem Ubergang vom schmelzfliissigen in den festen Zustand tritt bei allen metallischen Werkstoffen und
Legierungen eine Volumenkontraktion (Erstarrungsschrumpfung) auf. Dadurch entstehen Lunker und andere Guss-
fehler.

Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3

Start der Gusssimmulation Verteilung des Metalls (gelb) Lunkerbildung nach Erstarrung
im Gussstuck (blau)

Beispiel — Optimierte Erstarrung mit Speiser

Das im Formhohlraum entstehende Volumendefizit muss durch Nachspeisung mit noch flissigem Metall ausge-
glichen werden. Dies geschieht unter der Zuhilfenahme von Speisern. Die Simulation zeigt auf, dass die Lunker-
bildung nun in den Speiser verlagert wurde.

Sequenz 1 Sequenz 2 Sequenz 3

Start der Gusssimmulation Verteilung des Metalls (gelb) Lunkerbildung nach Erstarrung
im Speiser (blau)

Vorteile im Uberblick

Optimierung des Anschnitt- und
Speisersystems

Optimierung der Kokillenstrategie
Optimierung der Ausbringung
Optimierung der mechanischen

Eigenschaften
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Folgende Marken von ASK Chemicals GmbH, ASK Chemicals Metallurgy GmbH oder ASK
Chemicals LLC befinden sich in einem oder mehreren Landern im Anmeldeverfahren oder
wurden bereits eingetragen:

ALPHASET, ASKOBOND, ASKRONING, ASKURAN, BERANOL, BETASET, CERAMCOTE,
CHEM-REZ, DENODUL, DISPERSIT, ECOCURE, ECOPART, EXACTCALC, EXACTCAST,
EXACTFLO, EXACTPORE,FLEXPOUR, GERMALLOY, INFORM, INOBAKE, INOTEC, ISOCOTE,
ISOCURE, ISO-FAST, ISOMAX, LINO-CURE, MAGNASET, MIRATEC, NOVACURE, NOVANOL,
NOVASET, OPTIGRAN, OPTINOC, PEP SET, REMMOS, SMW-INSERT, UDICELL, VEINO,
VELVACOAT, ZIP-CLEAN, ZIP SLIP.

Unter www.ask-chemicals.com/trademarks koénnen Sie eine vollstandige Liste unserer Marken
einsehen. Bei Fragen rund um die Nutzung dieser Marken kontaktieren Sie bitte ASK Chemi-
cals.

ASK Chemicals GmbH
ReisholzstraBe 16-18
40721 Hilden, Deutschland
Telefon: +49 211 71 103-37
Telefax: +49 211 71 103-35
info@ask-chemicals.com
www.ask-chemicals.com

Diese Informationen basieren auf unserem jetzigen Kenntnisstand und stellen keine Zusicherung von Eigenschaften des beschriebenen Produkts dar. Fir Produkt-
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