M Arbeitsgemeinschaft Metallguss
ForCasts

Software zur Prozessentwicklung
fuir Druckgussteile

Version 1.2

GieBtechnische und warmetechnische Auslegung von DruckgieBformen
Ermittlung und Uberprifung der Prozessparameter und Maschineneinstelldaten

ForCasts — Ziele

Das Programm bietet dem GieBer und Formen-
konstrukteur eine Unterstitzung beim Ent-
werfen bzw. Uberpriifen der GieB- und Tem-
periersysteme von DruckgieBformen, sowie bei
der Festlegung oder Uberpriifung wichtiger Pro-
zessparameter und Maschineneinstellungen, wie
Formfillzeit, Geschwindigkeit der Schmelze im
Anschnitt, GieBkolbengeschwindigkeit, Zyklus-
zeit, u. v. a.

ForCasts — Uberblick

Die Software besteht aus den Hauptmodulen fir
gieB- und warmetechnische Berechnungen, so-
wie aus mehreren Hilfsprogrammen und einer
Datenbank mit Gusslegierungen, Formwerk-
stoffen und DruckgieBmaschinen. Die Daten-
bank kann vom Benutzer erweitert und editiert
werden.
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Das Programm ist interaktiv und leicht zu be-
dienen.
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ForCasts — Funktionen
GieBtechnische Berechnung

Die Funktionen dieses Programmteils sind:

e Ermittlung der maximalen Formfiillzeit abhangig von der Wanddicke des Gussteils, von der
Form- und Schmelzetemperatur sowie von den Qualitatsanforderungen an die Gussteile

e Berechnen der erreichbaren Formfillzeit auf Grund der Maschinenleistung (PQ2 - Dia-
gramm) und des Strémungswiderstandes im GieBsystem

e Ermittlung wichtiger Maschinenparameter und Einstelldaten, wie GieBkolbendurchmesser
und Geschwindigkeit, GieB- und SchlieBkraft, Druck, GieBkolbenhub.
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Die wichtigsten Eingabedaten fir diese Berechnungen sind:

e Gusslegierung, Formwerkstoff und Maschine

e Anforderungen an die Gussteile (Druckdichtheit, MaBhaltigkeit, Oberflachenqualitat, Festig-

keit)

e Masse oder Volumen der Teile, der Uberldufe und des GieBsystems; Zahl der Formnester

e Geometrische GroBen: kleinste Gussteilwanddicke, langster FlieBweg der Schmelze im
Formhohlraum, Sprengflache des Abgusses

e Form- und Schmelzetemperatur vor Beginn der Formfillung.

% GieRtechnische Berechnung

1. Allgemeine Angaben | 2

Zweite Phase

| 3. Diitte Phase, Entliftung | 4. Optimierung der Ersten Phasel

ngaben

Datum

o
—

Teilbezeichnung

Lagerback

& Soltbnalyse

Min. GigBkalbendurchmesser (mm]

tax. GieRlkalbendurchmesser [mm]

700
1200

Auftragsnurnmer Teilnurmmer  lstAnalyse
Sachbearbeter Auftraggeber
r~ Gusslegienng Formwerkstoff Anforderungen an die Teile
[~ Oberflache I Festigkeit
[ams0 =1 [12343 =1 ’V ™ Druckdicht ™ Makhaliig
i~ Maschin
IH—SEUB B3 IBuhIer & Kaltkammer 1 Wamkammer

Max. Gielkraft 2. Phase (kM) 265.0

Max. GiePkalbengeschwindigkeit im

Rohteimasse  [kal
Uberlaufmasse pro Teil [kal
Masse des GisBsystems (kg
Abgussmasse  [kg)

Pressrestdicke [mm]

0.3300

1.3200
2.8000

=1

Leerschuss  (ms]
Iax. GieBkolbenhub [mm] 580.0
[ Abgussdaten
Anzahl der Formnester Sprengflache [erf] 1200.00

Rohteilvolumen o] 186 .44

Uberlaufvolumen p. Teil o) 2260
Volumen des GisBspstems (o] 74576

1581.92

LR

Abgussvolumen (o)

x|

% Gieftechnische Berechnung

1. Allgemeine &ngaben 2.

Zueite Phase

|3. Diitte Phase, Entiiftung | 4. Optimierung der Ersten Phase

Schmelzevolumen  [cne] |1 728.40

~ Gussteilgeometii
Kleinste Wanddicke [mm)

Grfte Wanddicke  [mm]

RSN RRR

tax. FlieBweg im Teil [mm) 250.0

Oberflache [cré) 2300.0

1]

- Mavimale Formfiillzgit——————————————————————— ~2 Phass - P}
Ma erstater Antel (2] =l ]| | = P skiviren
Schmelzetemperatur ['C) BE0.0 Stiomungseffizisnzzahlen: Gl
[Dksie=1] Giehsystem und
Formtemperatur ') 250.0 Formhohliaum 1.0
tax. empfohlene Formiiilzeit [ms) 143
Erfarderliche:
e m— Gielkraft 2. Phase [kN] - [%) 265.0 100 =
Schussventienstelung in % der max. 53 [=]
Lange [mrm) 100.0 Dicke  [mm] 20 Gielkolbengeschwindigkeit (=)
Buerschrit (mnf): 200.0 Giefkolbengeschw, 2.Phase [m/s] 5.47
Emplohlene Geschwindigkeit d
Sehmelealmte) e [0 _ [s00 GieBkolbenhub Teile+ber) [mm) 1065
Geschvindigkei im Anschnitt (m/s) it
r Gielkolben, Giefkammer 795
Formfilzeit [ms)
Giehkolbendurchmesser (mm] 100.0
Erstarrter Anteil (%] 30
GieBkammerdnge  (mm) 530.0
Waolumenstram (15 42,96
Filllgrad %] 415
F (kM
r Gienlauf 300 e
Min. Eintrittsquerschnitt  fmn] 1200.0 260 [T
Gewahlter Eintrittsquerschnitt [mmé] 1200.0 200
Geschwindigheit der S chmelze [mJ/s] 33.0
160
- Mundstiick 100
Idir. Durchmesser [rrir]. ]
L ——"]
Gewahlter Durchmessern [mm] L A4—
Geschwindigkel der 5 chmelze (m/s) orozs \f(mr:) 87 8 8

Schiigfen

Abbrechen |

Schlisften

Abbrechen

Warmetechnische Berechnung

Die Funktionen dieses Moduls sind:

e Berechnung des Uber innere Kiihlsysteme der Form abzuflihrenden Warmestromes (Kuhl-
leistung), ausgehend von der gewlinschten Produktivitat und den GieBbedingungen
e Berechnung des Uber die einzelnen Kiihlbohrungen abgefiihrten Warmestromes, abhdngig
vom Abstand der Bohrungen zur Formkontur, von der Temperatur und dem Volumenstrom
des KiihImediums, etc.

Um die Wirkung des Klhlsystems zu berechnen, muss der Benutzer die DruckgieBform und
den Abguss gedanklich in Segmente unterteilen und jedem der Segmente eine der im Pro-
gramm verfliigbaren, geometrischen Kiihlkanalkonfigurationen zuordnen. Fir die einzelnen
Formsegmente kdnnen dann, ausgehend von den GieBbedingungen und der Masse oder Wand-
dicke der Gussteilsegmente, die Kiihlsystemparameter ermittelt werden.

Die verfligbaren Kihlkanalkonfigurationen sind:
e Zur Formkontur parallele Kiihlbohrungen

Stichkihlung, d. h. senkrecht zur Formkontur ausgefiihrte Kiihlbohrung

[ ]
e Konzentrische Kiihlbohrung in einem Kern
e Exzentrische Kiihlbohrung in einem Kern.

Als Kihlmedium kann Wasser oder Warmetragerdl gewahlt werden. Bei einer Stichklhlung
kann auch das Element zur Strémungslenkung in der Bohrung (Spirale, Umlenkblech oder
Rohr) festgelegt werden.



= wWarmetechnische Berechnung - Warmehaushalt

— Allgemeine Angaben

Arbeitsgemeinschaft Metallguss

Datum [6. Mz 2008 ﬂ
Auftraggeber I

Teilbezeichnung

IGriffschaIe

4= Kithlsystem berechnen

—Mewe K.uhlsegment-B erechnung

Parallele Bohrungen...

Teilrurnrner I

Zahl der Farmnester

P H

Auftragsnunmmer I Sachbearbeiter I
— Gusslegierung———————————————————— Farmwerkstaff — Mazchine
=10 J I.I T J  Kaltkammer
% \Warmk arnmer
— Abgussdaten — Berechnungzart

% Sal-dnalyze

Punktkihlung...

F.ern mit konzentrizcher Bohrung... |

Kem mit exzentrizcher Bohrung. ..

— Berechnete Kuhlzegmente

Feste Seite [1 von 2)
| Bewegl, Seite [1 wvan 2

Bearbeiten... [

K.opieren |
Lazchen... |

Abbrechen |

<4 Zuriick Schiiefen |

e e  tna
Giefsysternmasze [kg] (0,27 Abgussmaszse [ka) W
— Gielbedingungen Formmale
Zykluszeit [z] 250 Gieltemperatur [*C) IW Breite [m] IDE—
Zuhaltezeit [g] ISD— Augformtermp, [C) IW Hihe [m) IDE—
Farmitemperatur  [°C) IW Tiefe [m)] IF s

—Wiarmehaushalt der Form

Warmeinhalt der Schmelze

|1252BD.D
ISD‘I‘I.D

[ber die 5chmelze zu-
gefiihrter W armestrom W]

Details der Stichkiihlung

x|

Durchmesser der Bohrung

[m]

[ber Strahlung und Koreektion
(]

|9?1.D
|4D41.D

abaefiihrter W amestrom

Uber Eihlsysteme
abzufiihrender W armestrom  [Ww/]

Stramungsguerschnitt [mme]  fnd
naere

Hudraulizzher Durchm, (m]

Weiter »» | Schiiefen |

Abbrech

%% Punktkiihlung

= Kihlspirals

g Zahl gleicker I
Bezeichhung Seamente 1 E
— Kiihlmedium —Punktkiblung————————

* Wasser 0l
Yalumensztrom [I¢mnir) |5. 1] Durchmesser [m] IU. oz
Eirlauftemperatur (o [eoo Suhungs querschnl 555
Auglaufternperatur [*C] |2D.4B

& Umlenkblech

Hud. Durchmesszer [m] ID. O0EF7F

= Werteiler

&, wirkzame Lange

Abbrechen |

Stromungegeschwindigkeit [m/z) 1.66 der Bohrung [m] ID.DS
Wimeiibergangszahl (W) [B5480 et
Abstand der Bobrung zur [ gosz
Formbkontur (] T
W amestram

Mazze des Guasteilzegments (ka) 0.03
Abzufiihrender W armestrom [

Abgefiihrter wWarmestrom ]

I‘IBZ.D
I‘IBZ.D

Ortlicher

Formwerk staff I 1.2343 j'
Otliche Formbemperatur [°C) |1BD.D

Berechnen

Kern mit konzentrischer Kiihlbohrung

Bohrungien) parallel zur Formkontur

Breite des termperierten Bareiches

Formkontur
E
O D
~if2 ‘ d ~if2
T

E Abstand der Bohrungen zur Formbkontur
[ Durchmesser der Bohrungen
d Ahstand zwizchen den Bohrungen

KeinWanmeful:

Punktkiihlung . von der Strnflache
L Breite des termperieten Bereiches
Formkontur
L
E
. Mitvameduls
Lrna won der Stirnflache
n]
L s

E Ahstand der Bohming zur Fambkontur
u] Durchmesser der Bohrung
Lmax  maxmalewiksame Lange der Bohrung

Durchmesser des Kerns
Durchmesser der Bahrung

Ahstand der Bohmungvan der Stimflache
witksame Lange der Kihlbohrung

e og




Hilfsprogramme
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Mit den Hilfsprogrammen kénnen weitere, fiir die Prozessentwicklung relevante GréBen ermit-

telt werden:

Erstarrungszeit eines Gussteilbereiches

Vorheizdauer einer DruckgieBform, u. v. a.

Abklhlung und Erstarrung der Schmelze in der GieBkammer bei Kaltkammermaschinen
Warmeabfuhr und Temperaturabfall beim Sprihen der Formtrennstoffe

Abkthlung der Schmelze wahrend der Formfillung

Volumenstrom und Druckdifferenz in Temperierkreislaufen

Warmeibergangszahlen in Temperierkandlen

Temperatur in der Grenzflache Schmelze/Form

=% Formspriihen

%= ForCasts12

Datei Bearbeiten Attribute | Druckguss Log  Sp

£ nur abgefiihre Warmemenge berechnen

%= Erstarrung in der Giefkammer

Festanteil (%) =T=("C)
10 680
g \\ GEO
B ™ A —ea0
] /
4 \“‘“-..\ ,/ B20
\"“><
2 - BOO
L~ "~
1] 2 3 4 ] 4 g 9 10
Zeit(s)
Gusslegierung | 4159003 - i:;ﬁl;;aonf}mer- 1.2343 hd
Innendurchmesser  der Wanddicke der
Gielkammer [mm] IBD GieRkammer [rninn] |35

Anfangstemperatur der
GielBkammer [°C)

‘wiarmelibergangszahl
] |2DDD

680

e

GiePtemperatur  [*C) 180

Fiillarad [%]

Schiiefen |

x|

Systemanforderungen

Microsoft Windows XP, Vista oder Windows 7
PC mit Pentium ab 300 MHz, 64 MB RAM
Bildschirmauflésung min. 1024 x 768

30 MB freier Speicherplatz auf der Festplatte
CD- oder DVD-Laufwerk

freier USB-Port fiir Kopierschutz-Hardwarekey.

Kontakt:

Arbeitsgemeinschaft Metallguss GmbH
GartenstraBe 131
D-73430 Aalen

Tel.: +49(0)7361-9274-0
Fax: +49(0)7361-9274-99
Internet: http://www.arge-metallguss.de

& wisrmemenge und Temperaturablall

Berechnen...
———  Druckbild
- Yerdampfte Wassemenge (ka) ID.125
LeqgierUngen. ..
e Fliche auf dis gesprilht wird () ID.3
Mazchingn. ..

Sprithdauer [s]

Farmsprihen.. .

Erstarrungszeit...

Kontakttemperatu Farmwerk stoff I 1.2343 - I
GieBkarnmer. ..

Formfiilen...

worheizen...

Warmelbergang. .

BiuE e, Abgefiihrte Warmemenge (] |3242?5.D

Wolumenstrom...
GieBgarnitur-Stram
risRlan f-Strfnm inn

Temperaturabfall an der
Oberflache der Farm (K]

|53. 67413093

= Yolumenstromberechnung fiir Temperierkanale

— Pumpenkennlinie

M ax. Diuck [bar]
[bed Wolumenstrom = 0]

—

[beip=0]

P &, W olumenztrom (I/min) |45.D

— W armetragermedium

0l = wasser Temperatur [*C)

— Temperierkreizlauf

Lange der Zuleitungen [m) IB.U
i |2.4
|24

Innendurchmesser
der Zuleitungen [m)

Durchrmesser
der Kiblkanale [m)

L&hge der Kiihlkansle
incl. Werbindungen

Anzahl der 90°-Ecken

Anzahl der 90°-Kriimmer |4

— Ergebrizze

|1 3.08
|4.9?1

Yolumenstrom [|/min)

Berechnen

Druckyverluste [bar)

Schiiefen |

Dr. Thomas Heckel
Tel.: 07361-9274-62
E-Mail: thomas.heckel@arge-metallguss.de

Dipl.-Phys. Eugenius Pokora
Tel.: 07361-9274-36

E-Mail: eugenius.pokora@arge-metallguss.de
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