M Arbeitsgemeinschaft Metallguss GmbH
ForCasts V

Software fur Druckguss-Prozessentwicklung

Auslegung und Uberpriifung der GieRprozessparameter
Dimensionierung von Anschnitt und Entliftung

Die Software unterstiitzt den DruckgieRer bei der Festlegung und Uber-
prifung wichtiger Druckguss-Prozessparameter und Maschineneinstel-
lungen, wie

= Formfiillzeit

= Anschnittquerschnitt

= Entliftungsquerschnitt

= Geschwindigkeit der Schmelze im Anschnitt

= GielRkolbengeschwindigkeit in der ersten und zweiten Phase
= GielRkolbenwege

= GiellStemperatur und Formtemperatur

=  Nachdruck, etc.

Der Formenkonstrukteur kann die Software zur Dimensionierung des
Anschnitt-Querschnittes und der Entliftungskanale einer Druckgiefform
nutzen.

Die Anwendung enthilt eine Datenzusammenstellung mit vielen Gusslegie-
rungen, Formwerkstoffen und DruckgieBmaschinen. Die Daten kénnen vom

Benutzer erweitert und editiert werden.

Die Software ist interaktiv und leicht zu bedienen.

Systemanforderungen

PC mit Microsoft Windows 7 oder héher
und mit .NET Framework 4.5 oder héher

2 MB freier Speicherplatz auf der Festplatte
USB-Port fiir Kopierschutz-Key.

ASENENEN

Kontakt

Arbeitsgemeinschaft Metallguss GmbH N
GartenstrafRe 131 :
D-73430 Aalen

Tel.: +49(0)7361-9274-0
Fax: +49(0)7361-9274-99
E-Mail: mail@arge-metallguss.de

Internet: http://www.arge-metallguss.de

Stand: Juli 2017


mailto:mail@arge-metallguss.de
http://www.arge-metallguss.de/
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Abgussdaten

Maschinenart Kaltkammer
Legierungsart Al

Legierung

Zahl der Fermnester
Abgusssprengfliche cm® 300
Giefirestdicke in der Kammer mm 25

Giefirestdicke auferhalb der Kamme mm 10

AlSi10Mg(Fe) /AC-43400 -

Volumen und Masse cm

Rohteil 110 0.2981
Uberlsufe pro Formnest 12 0.03252
GieBsystem komplett 310 0.8401
Abguss

Dosiervolumen cm*®

Gussteilgeometrie
Wanddicke mm i3

Anforderungen an die Gussteile
[ oberfliche und Festigkeit

ENTLUFTUNG
Maschine

Frech DAK 350-34

SchlieBkraft kM
Max. GieBkraft dynamisch / statisch kM
Max. Giefvolumen bei 74% Kammer cm®
Zulassige GieBkolbendurchmesser mm
GieBkolbenhub mm
Max. GieBkolbengeschwindigksit —m/s

GieBkolben und GieBkammer

GieBkolbendurchmesser mm
Effektive GieBkammerlange mm
Fullgrad der GieBkammer %

GieBdruck und SchlieBkraft
Max. maglicher GieBdruck (SchlieBk bar

GieBdruck 2. Phase bar
Einstellbereich Giefdruck 3. Phase  bar
Gewahlter GieBdruck 3. Phase bar
Erforderliche SchlieBkraft kM

80
320

680
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Charakteristische GieBkolbenpositionen

Start mm
Uberfahren der Einfilloffnung mm |60
Verdréngen der Luft aus der Kammer mm
Fillen des GieBsystems zum Anschnitt mm

Fillen der Teile-Kavitdten - ohne Uberliufe mm

Fllen der Kavitdten - komplett mm
Nachspeisen des Abgusses mm
Erste Phase - Parameter

Kritische Kolbengeschwindigkeit 1. Phase  m/s
Mittlere Kolbengeschwindigkeit ab Ende Einf m/s  |0.5
Umschaltpunkt auf 2. Phase mm 184

Abkiihlung der Schmelze in der GieBkammer

GieBkammerwerkstoff 1.2343
GieBkammertemperatur RE 250
GieBtemperatur RE 700

warmubergangszahl Schmelze-Kammer W/(m*K) (3000

Festanteil, %

ENTLUFTUNG

Festanteil und Temperatur der Schmelze in der Kammer
25

750

700

650

550

12

"

Temperatur,

Luftdruck und Luftmenge in den Kavita

Zu Beginn der 1. Phase
Zu Beginn der 2. Phase
Bei 90 % Fallgrad
Bei 99 % Fallgrad

Ergebnisse aktualisierer:
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Zweite Phase (Formfiillung) PQ? Diagramm
Formwerkstoff 1.2343 = L
Formtemperatur °C 180 120 : Ef‘zgelr(srta:lt-ldskraﬂ
schmelzetemnperatur im Anschnitt 640 100 D (e
Dicke des Trennstofffilms (0 - 5 pm) pm 1 E 80
Anschnitt s 80F
Dicke und Breite pro Formnest mm 2 80 40
Querschnittsfliche pro Formnest mm? 20r
Querschnittsflache insgesamt mm?* 0
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
GieBlauf, Diise, Stromungseffizienz Gieltkolbengeschwindigkeit, mis
GieBlauf-Querschnittsflache im Einlauf mm* £1300
stromungseffizienzzahl der Form 0,70 E e e T
Maschineneinstellungen 2l
Kolbengeschwindigkeits-Einstellung % 45 E . 40
GieBkolbengeschwindigkeit m/s 3.933337 3 3
Fiillparameter (berechnet) § /
Formfiillzeit ms £ 20
Schmelzegeschwindigkeit im Anschnitt m/s 10
Erstarrter Anteil am Ende der Formfullung % 0
0 20 40 60 30
Formfiillzeit. ms
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Entliiftung Luftdruck und Luftmenge in den Kavititen (2. Phase)
Anfangs-Luftdruck in den Kavitaten bar i1 12 0.3
Druck am Ausgang der Kanale bar i1 0.25
Rauigkeit der Kanile pm 5 5 LS 0.2 ;
Abschétzung des erforderlichen Entliiftungs-Querschnittes ‘:5 11 0.15 E
Dicke und L3nge der Entliftungskanile mm‘ 1 150 % 01 E
Erforderlicher Entlftungsguerschnitt (ca)  mm* 1.05 =
Entliiftungskanile 0.05
Zahl Querschnittsfliche, mm® Dicke, mm  Langg, mm 1D 5 10 15 20 4
4 45 1 150 Zeit, ms
Gesamt-Entliftungsquerschnitt mm?*
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