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Fig. 1 - Evoluzione dei software QuikCAST e ProCAST di simulazione della
pressocolata: dai limiti della simulazione del “solo stampo” alla simulazione completa
| verificarsi di casi di non corrispon- | di stampo, contenitore e versamento

denza tra simulazione e realta ha por-

tato Ecotre ad attivare un progetto in

cui sono state analizzate oltre 900 si-
mulazioni di pressocolata in un perio-
do di 3 anni.

'oggetto dell'attivita € stato il riempi-

mento.

Si & valutato quanto correttamente |l
software di simulazione della colata preve-
desse il modo di riempire la cavita stampo
e le porosita da gas nel pezzo.

In particolare, la realta e stata confrontata
con due tipi di simulazione: quella del “so-
lo stampo” e quellacompleta dello stampo | Realta
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Simulazione del Simulazione completa.
con il contenitore, pistone e versamento. “solo stampo” Stampo, contenitore e
Il confronto ha evidenziato casi in cui la si- pistone

Fig. 2 - Confronto Realta-Simulazione. Per gentile concessione di Metalpress Cenzato (VI)
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Fig. 3 - Confronto Realta-Simulazione

Simulazione dalla materazza

Simulazione del
“solo stampo”
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Simulazione dell’intera ciclo di iniezione

Simulazione completa.
Stampo, contenitore e
pistone
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Fig. 4 - Confronto Realta-Simulazione

Simulazione del
“solo stampo”
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Simulazione completa.
Stampo, contenitore e
pistone

Evidenti porosita da gas. Pezzo non conforme.
Perché la simulazione del “solo stampo” non mostra i difetti?

mulazione del “solo stampo” & sbagliata.
Il progetto si & concluso dimostrando che
¢ veritiera ed allineata alla realta la simula-
zione completa di stampo, contenitore e
versamento.

Lo studio

La simulazione di pressocolata ha sempre
mostrato il riempimento del “solo stam-
po” a partire dalla materozza, trascurando
il versamento e I'iniezione nel contenitore.

Questo & dovuta ai limiti numerici dei sof-
tware di simulazione della colata che non
sono in grado di riprodurre integralmente
la realta.

Nel 2005, QuikCAST (Differenze Finite) e
ProCAST (Elementi Finiti), software di ESI-
Group, distribuiti in esclusiva in Italia da Eco-
tre di Valente dr. Tiziano & C. di Brescia, han-
no risolto questo limite numerico passando
alla simulazione completa (Fig.1).

Cio ha permesso di confrontare i risultati
delle due simulazioni, con e senza versa-
mento e contenitore.

E emerso che i risultati della simulazione del
“solo stampo” possono essere fuorvianti.
Diversamente, la simulazione completa del
versamento e dell'intero ciclo di iniezione &
stata confermata dalle campionature.

In particolare, viene analizzato un caso si-
gnificativo. E stato selezionato uno stam-
po a 4 figure (Fig.2).

Lega e parametri di processo sono conven-
zionali. A titolo informativo alcuni dati: allu-
minio UNI-EN 46100, Matrici H13, Velocita
di | fase di 0.3m/s, Il fase di 4.3m/s, tem-
peratura lega 680°C, temperatura regime
stampo 230°C.

La figura 3 mostra due riempimenti diver-
si pur simulando lo stesso stampo, la stes-
sa pressa e gli stessi parametri di proces-
so. L'unica differenza tra le due simulazioni
¢ la presenza del pistone e del contenitore.
Nella figura 4 il confronto & schiacciante: la
simulazione del “solo stampo” risulta fuor-
viante in quanto non mostra i difetti, poro-
sita da gas, trovati nei pezzi reali dopo la
lavorazione meccanica. Mentre la simula-
zione completa risulta allineata alla fonderia.
Inoltre, si vogliono evidenziare ulteriori
aspetti di processo simulabili con questa
simulazione completa di stampo, conteni-
tore e versamento (Fig.5):

la modalita di riempimento del contenitore,
@ il tasso di riempimento,

@ |a reale curva d'iniezione,

@ |a formazione di sacche d'aria,

@ il pre-raffreddamento della lega,

® |a formazione di ossidi,
condizionamento termico di contenitore e
pistone.
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Qui a sinistra:

Fig. 5 - Problemi durante
il versamento e problemi
nel contenitore.
Formazione di ossidi

e sacche d’aria nel
contenitore, poi
trasportate dalla lega in
figura. Porosita da gas
nel pezzo
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Fig. 6 - Simulazione completa stampo,
contenitore e versamento. Aria
inglobata e trasportate dalla lega in
figura. Porosita da gas nel pezzo
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Fig. 7 - Simulazione completa di stampo, contenitore e versamento. Importanza della termica completa

Se si confronta la simulazione del “solo
stampo” con quella completa di stampo,
contenitore e versamento, la prima risulta
insoddisfacente e limitata.

In particolare:

@ |n primo luogo, nella prima i calcoli em-
pirici per la determinazione della corsa di
inizio Il fase non tengono conto della geo-
metria dei canali di colata, della tolleranza
del sistema di caricamento (si veda varia-
zione spessore materozza) e quindi pos-
sono dare informazioni fuorvianti. Diversa-
mente, nella simulazione completa viene
mostrato dov'e la lega ad una certa cor-
sa, se ci sono preraffreddamenti, pre-ver-
samenti, turbolenze e, quindi, € possibile
disporre preventivamente dei parametri si-
mulati corsa-velocita corrispondenti alla re-

alta. La curva diiniezione cosi simulata pud
essere interfacciata con la pressa.

@ In secondo luogo, nella prima la valu-
tazione empirica e non simulata del raf-
freddamento della lega nel contenitore
puod comportare una sopravalutazione del-
le temperature con comparsa di difettolo-
gie nel getto quali giunzioni fredde. Diver-
samente, nella simulazione completa viene
mostrata la mappa delle temperature del-
la lega nel contenitore e poi, in modo pre-
ciso, la mappa durante il iempimento del
getto e, pertanto,vengono individuate le
zone critiche.

@ Inoltre, la simulazione del “solo stam-
po” non mostra la formazione di onde e
quindi di inglobamento di gas che traspor-
tati poi nel pezzo determinano difetti di po-

rosita da gas e di ossidi. Diversamente, la
simulazione completa mostra I'aria inglo-
bata (Fig. 6).
@ Infine,i dati provenienti da campiona-
ture e dalla produzione mostrano che lo
stesso stampo, con lo stesso pistone, ma
montato con contenitori di lunghezza di-
versi, richiede la modifica dei parametri
di processo per mantenere la qualita me-
tallurgica del pezzo. Questo ulteriore dato
permette di comprendere come la simula-
zione del “solo stampo” sia limitata e ina-
deguata (Fig. 7).
In conclusione, la simulazione completa
dello stampo, contenitore e versamento
& essenziale per I'allineamento alla realta.
[ |

© RIPRODUZIONE RISERVATA




