IROI\IDJIXVAY giugno 2019

w
o

CASTING

Figura 3X VelocitX delltalluminio (sopra) e dellXria (sotto) in cavitX con la tecnologia VOF.

processi di fonderia £ stata | introduzione
nel motore di calcolo uidodinamico della
metodologia VOF (Volume of Fluid) una
tecnologia nata nei software CFD di pura

uidodinamica ed applicabile oggi anche ai
processi fusori, dove il metallo pu anche
solidi care durante il riempimento e | aria
rappresenta un ulteriore uido, oltre alla
lega liquida, allinterno dello stampo. La
Figura 3 mostra, nel medesimo istante di
tempo, la mappa di velocit dell alluminio
e la mappa di velocit dell aria in cavit e
quindi come la loro interazione dar origine
alle porosit da gas.

User experience: work ow

ed integrazione software-pressa
Attraverso work ow dedicati e persona-
lizzabili £ possibile in poco tempo impo-
stare la simulazione del proprio processo
produttivo, come mostrato in Figura 4. Nei
work ow dedicati al processo di pressoco-
lata £ possibile selezionare, in aggiunta ai
parametri convenzionali di lega, tempera-
tura e velocit , anche la pressa utilizzata in
produzione. Questa funzionalit permette
all utente di de nire sulla carta il punto

di lavoro e la zona operativa per qualsiasi
macchina utilizzando il gra co pressione
- portata. Questo calcolo a tavolino t
veri cato direttamente durante il calcolo
per ottenere il controllo virtuale della velo-
cit del pistone in tempo reale. Il calcolo
sul diagramma pressione-portata si fonda
infatti sull ipotesi di un dato valore asse-
gnato per il coef ciente di scarico del si-
stema di iniezione; questo numero non t
una costante ma varia istante dopo istante
durante tutto il iempimento della cavit . A
seconda della perdita di carico la pressa
reagisce mantenendo o riducendo la velo-
cit impostata, come mostrato in Figura 5.
Poich@ in fonderia la pressa £ uno degli ele-
menti chiave del processo, rinunciare alla
sua corretta descrizione virtuale signi cava
perdere informazioni importanti e quindi
introdurre considerevoli margini di errore
tra realt e simulazione. In questa analisi
si vanno a considerare due variabili che pri-
ma erano del tutto trascurate, nonostante
in uenzino il processo e la buona riuscita
della realizzazione di un getto: la potenza
della pressa, ciot la pressione di colata, e
la forza di iniezione.

Figura 4 X WorXow dedicato alllimpostazione di una
simulazione di pressocolata.

Richieste OEM: valutare

il dimensionale sul modello

virtuale

Risolto il problema delle difettosit , gli
operatori hanno spostato | attenzione
sull aspetto dimensionale, che prima era
lasciato in secondo piano. Preso atto del
fatto che la simulazione numerica forni-
sce un risultato attendibile e consente di
correggere le difettosit della colata prima
di iniziare il processo, L possibile valutare
in modo altrettanto af dabile il comporta-
mento del pezzo durante la solidi cazione
per capire ritiri e contrazioni?

Alla base di tutto questo ragionamento £
fondamentale che ci sia la consapevolezza
da parte degli utenti che il software forni-
sca una simulazione molto af dabile del
processo cos come avviene nella realt .
Questa veri ca t il primo passo: applican-
do le metodologie e gli strumenti dimen-
sionali, scanner, tastatori e tomogra , si
pu comprovare | af dabilit delle simula-
zioni. Alla base dell af dabilit del software
vi £ il modello di calcolo, basato sul me-
todo degli elementi niti, che consente di
gestire geometrie complesse con relativa




