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WinCast® Sandguss
- Simulation eines Gussbauteils -

K. Weil3; Ch. Honsel

Die Anwendung des Simulationspaketes WinCast® fur den Sandguss ist eine der viel genutzten
Moglichkeiten, um die Anfahrprobleme fur den Serienstart so klein wie moéglich zu halten. Auch bei
Einzelteilen bzw. Kleinserien hilft die Simulation uns, ein gutes Gussstlick in der geplanten Zeit und mit
den vorgesehenen Kosten zu realisieren. Zunehmend wird die Simulation aber auch bereits in der
Angebotsphase eingesetzt, um in der Fertigung die richtigen Kosten méglichst genau planen zu kénnen.

WinCast

FINITE ELEMENT SIMULATION UND OPTIMIERUNG
VON GIESSEREIPROZESSEN

Anschnitt & Speiser
Eigenspannungen
Verzug

Eutektikum
Metastabile Phasen
KorngroRe

THERMISCH [ METALLURGISCH | MECHANISCH
- Formfiillung Mikrostrukturen Spannungen

- Erstarrung Verzug
Abkuhlkurven Mech. Eigenschaften Eigenspannungen
Isothermen Dendritenarmabstand Warmebehandlung
Gradienten Porenvolumen SchweiRen
Geschwindigkeiten Phasenwechsel Belastungen z.B. Krafte
Kriteriumsfunktionen Mikromodelle Hauptspannungen

Vergleichsspannungen
Lebensdauer

Bild 1:

Méglichkeiten des Programmpaketes WinCast

Bild 2:

Die Simulation von Sandguss wird mit dem
Programmpaket WinCast durchgefuhrt (Bild 1)
Dazu sind einige Voraussetzungen zu erfillen.
Zunéachst sollte die Geometrie des zu gieRenden
Bauteiles vorliegen. Hierbei ist es moglich das
Bauteil aus einer CAD Geometrie zu Ubertragen
und dann weiter zu verarbeiten. Sollte lediglich eine
Zeichnung vorhanden sein, so steht ein eigener Pre
— Prozessor zur Verfligung, so dass auch eine reine
Geometrieerzeugung fir die FE - Berechnung
maglich ist.

Ausgehend von der zu berechnenden Geometrie
werden nun die Daten bendtigt, die der Berechnung
zu Grunde liegen sollen. Das sind Ublicherweise die
physikalischen Daten, die die Eigenschaften des
Sandes wiederspiegeln - die Kernwerkstoffe,
Schlichten  etc. Des weiteren wird die
Zusammensetzung des GielBmaterials bendétigt. Mit
diesen Daten wird dann eine Simulation ohne
Giel3system durchgefiihrt. Aus diesen Ergebnissen
bekommt man die ersten Hinweise, wo Probleme zu
erwarten sind. Diese Informationen werden zur
Platzierung des Giel3systems benutzt.

Die Auslegung des Giel3- und Speisungsystemes
wird durch die Anwendung unserer Hilfswerkzeuge
stark unterstiitzt. Die Generierung von Lauf und
Anschnitt geschieht Uber ein Tool, welches die
Geometrien von Anschnitten und L&aufen in Form
von STL  Datensétzen bereitstellt. Eine
Speiserbibliothek ermdéglicht uns dann direkt die
richtigen Speiser an die entsprechenden Positionen
zu bringen. Als Ergebnis erhalten wir damit ein an
das Bauteil angepasstes Giel3system. Die
erzeugten Daten lassen sich als STL Datensatz
exportieren und stehen damit der Konstruktion, der
Arbeitsvorbereitung oder der Kalkulation zur
Verfiigung. Die einfache Ubernahme der Daten und
Bezeichnungen hilft auch der Visualisierung der
Arbeitsvorbereitungsunterlagen.

Die STL-Datenséatze fir Isolierspeiser kénnen mit dem

integrierten Werkzeug
werden.

“Speiserbibliothek” erzeugt
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Bild 3:
Bauteil mit Anschnitt und Speisungssystem;
Jeder  einzelnen Farbe lassen sich
unterschiedliche Eigenschaften zuordnen. Die
entsprechenden Warmeubergange lassen sich
zwischen den verschiedenen Farben (Stoffen)
einfach einbringen.

Bild 4:
Die Analyse der Erstarrungszeiten zeigt ein
Warmezentrum im unteren Lenkarm, welches
durch die Abschnirung des Speisungsweges
im Arm hervorgerufen wird.

Bild 5:
Beim Temperaturfeld wird deutlich, dass die
Behandlungskammer und die warmen Speiser
erheblich warmer sind als der Blindspeiser am
Lenkarm.
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Als Beispiel wird ein Achsschenkel fir die
Automobilbranche ausgewahlt. Dieses Teil soll in
GJS 40.3 hergestellt werden. Die weiteren
Parameter sind die  Giel3temperatur, die
Sandtemperatur sowie die physikalischen Daten fur
die am Prozess beteiligten Stoffe. Die Geometrie in
Bild 3 zeigt uns die verschiedenen am Giel3prozess
beteiligten Bereiche des Giel3systems. Der rote
Bereich im Einguss stellt den Starter dar, Gber den
der Volumenstrom der Formfiillung eingestellt wird.
Die gelben Bereiche zeigen den Lauf sowie die
Filterkammer. Diese endet in einem Speiser, der als
warmer Speiser angelegt ist. Die eigentliche Nabe
soll durch den zentrischen Speiser versorgt werden.
Der Arm wird durch den kalten Speiser, der am
Auge angebracht ist, gespeist.

Beispiel

Die Analyse des Einzelteiles ohne Giel3system
(Bild 4) zeigt, dass wir mit einer mdglichen
Fehlistelle im unteren Arm zu rechnen haben. Die
Annahme, dort einen Speiser zu setzen, scheint
demnach nicht falsch zu sein.

Die nachsten Berechnungen erfolgen nun mit dem
beschriebenen Giel3system. Hierbei werden die
unterschiedlichen Schlichten durch die Beruck-
sichtigung der sich dabei einstellenden Warme-
Ubergdnge berechnet. Als Beurteilungskriterium
wurde hier das Temperaturfeld herangezogen.

Die Auswertung dieser Temperaturverlaufe allein
sagen jedoch noch nichts Uber die Wirkung des
Graphites aus. Dazu wurde das speziell entwickelte
Eisenmodul herangezogen. Bild 6 zeigt uns, dass
der Speiser seine Wirkung nicht verfehlt und einfallt,
das Bauteil dagegen ist i.O.

Bild 6:
Der Speiser wirkt. Die schwarzen Bereiche sind
leergelaufen, das Gussteil ist dicht.
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