'castlef

THERMO v2.0



CastleTHERMO v2.0
Simulare i cicli termici...

Esistono due tipi di simulazioni:
« Con stampo «implicito> o virtuale (solo casting)

« Con stampo reale (modellando le parti stampo)
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Valutazione dell'impatto della dinamica dello stampo sulla qualita del getto e sui fenomeni di
degrado delle parti stampanti.
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Confronto con i software tradizionali

LIVELLO UTENTE:
« Tempo-uomo ridotto, preparazione veloce
» Non sono richieste elevate competenze tecnico / scientifiche

« Non é necessario definire parametri solitamente sconosciuti alla fonderia

LIVELLO TECNICO:
» Modellazione effettiva dello scambio di calore nei canali
* Modellazione realistica dell'asportazione di calore durante il processo di lubrifica

* Modellazione corretta dei tempi ciclo
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EDITOR PRE MESHATURA
Ridefinizione e controllo dei componenti dello stampo
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EDITOR PRE MESHATURA
Ridefinizione e controllo dei componenti dello stampo
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EDITOR PRE MESHATURA
Ridefinizione e controllo dei componenti dello stampo
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Canali di termoregolazione e Casting
* SOLIDO COMPLETO GEOMETRIE DISPONIBILI
* SOLO «TAPPI»
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Canali di termoregolazione e Casting
 SOLIDO COMPLETO
e SOLO «TAPPI»

Semplificazione della
preparazione della geometria EEEE
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Nuovo motore di meshatura

Migliore riconoscimento dei
volumi da meshare

Maggiore tolleranza a
imperfezioni della geometria
Tempo di meshatura ridotto
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A mesh terminata e possibile:

[P

Rivedere completamente i
risultati

Comparare le geometrie
originali con la mesh
ottenuta

Riassegnare i domini.
Editarne nomi e tipologie
Identificare i solidi che hanno
dato problemi.
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EDITOR POST MESHATURA
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A mesh terminata e possibile:

Rivedere completamente i
risultati

Comparare le geometrie
originali con la mesh
ottenuta

Riassegnare i domini.

Editare nomi e tipologie
Identificare i solidi che hanno
dato problemi.
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EDITOR POST MESHATURA
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EDITOR POST MESHATURA
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NUOVA INTERFACCIA ESPANSA

* Nuova definizione
delle macrofasi del
ciclo

* Differenziata tra CC
e HC

[PiQ?

Developing Expertise

CASTLETHERMO — 0 20143 LXOpzioni | M\ |- A X
| MESH 3D
| PROGETTO ‘ C\Users\Andrea\Desktop\16attobre ‘ | = RICARICA PROGETTO i
DATI DI SIMULAZIONE
Mome nuova simulazione | ThermalSimulation CARICA MESH | ChUsers\Andreay Desktopy16ottobresThermatdesh1_nb_nj | VISUALIZZA STC ] | VISUALIZZA MESH |
Solidificazione [g] 1502 Iniezione - Start solidificazione [<] |o ‘ Lega | AL_A3E0_AISi9.5MgO.5Fe - |
Apertura macchina [s] Stop solidificazione - Start apertura {s] | 15 Temperatura di colata [*C| | 650 lg
Lubrifica stampo [5] ‘ 5.0@ Stop apertura - Start lubrifica [s] | 20 | R |_?}UNGER—C9??F§:E‘_’_BBZ i

. ) . . ] Stampa [H‘ICI_BE-E_AL_CC -
Chiusura macchina [g] Stop lubrifica - Start chiusura [s] | 25 .
| %]

Temperatura iniziale stampo [°(C]

Attesa versamento [s] 1 [},(}:: Stop chiusura - Start attesa [s] u Portastampo . |
45 ¥

Versamenta [5] 0= Stop attesa - Start versamento [s |41 ‘ i
el = ‘}' P g | Temperatura PortaStampo [*C] | 90
Stop versamento - Iniezione [s] Materiall Custom | [# Eoir

®) Canali Virtuali _ Canal Reali || Preset Lubrifica | 00_BASE # Epr #* CARICA PARAMETRI
() Seriale (@) parallelo (] Custom | [ EDIT i =
| Numero di Cicli | 10=

i, i Int. Salv. [s]
. _ ‘ 2% PROBES ‘
Portata totale [I/min] ‘ HJH ‘ Q ‘ Int. Sakv. Solicl. [s]

. = N. Cicli da sal
Temperatura refrigerante [7C] ‘ 10 05 | icli vare

Mumero Processori

Filmati L ] B EDIT

RUN ‘ PAUSA ‘ | RESTART STOP VISUALIZZA % GRAEICO
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NUOVA INTERFACCIA ESPANSA

* Nuova definizione
delle macrofasi del
ciclo

* Differenziata tra CC
e HC

Solidificazione [s]
Apertura macchina [s]
Lubrifica stampo [s]

Chiusura macchina [s]

Attesa start prima fase [s]

Tempo prima fase [s]

TEMPORIZZAZIONE CICLO 160_AlSi9.5Mqo 5Fe - |
6.00= Iniezione - Start solidificazione [s] 0 Roomtnoue -

n 5 AL CC -|
3.005] Stop solidificazione - Start apertura [s] 6 m
5_0(}% Stop apertura - Start lubrifica [s] g |
=

3_00% Stop lubrifica - Start chiusura [s] 14 | k4 Eom
0.50 % Stop chiusura - Start attesa [s] 17 - |
. | w0

0.505 Stop attesa - Start prima fase [s] 17.5 -
Stop prima fase - Iniezione [s] 18

[PiQ2]

Developing Expertise

CASTLETHERMO -

| MEsH3D |

| PROGETTO ‘C:\Users\Andrea\DeskmpUEottobre ‘ | = RICARICA PROGETTO i

Mome nuova simulazione ThermalSimulation CARICA MESH ChUsers\Andreay Desktopy16ottobresThermatdesh1_nb_nj | VISUALIZZA STC l | VISUALIZZA MESH |

TEMPORIZZAZIONE CICLO DEFINIZIONE MATERIALI

Filmati { __,4' B EDIT

| RUN ‘ PAUSA ‘ | RESTART STOP ‘ VISUALIZZA % GRAEICO
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EDITOR AVANZATO DEI MATERIALI

| Domini da Assegnare | j:': @ %@g ﬁ ﬁ glizﬁ©

Lega ‘ AL_RHF_Magsimal_59_AlMg55 ~
VIS. DOMINIO NAME VOL 3D MATERIALE TEMPERATURA
Temperatur di coata '] | ] | e
. . a  Dij ? : i - =
Pistone ‘PLUNGER_COPPER_CUNlZBe - Died idh 8543743 WiZrerani ~| 40
Stampo ‘W1.23677AL,CC . ® Diel  f 1770068 H13.2344ALCC - | 19600
e s s s e [0 ‘ 133 |*beHotpermosie
@ Die2 mdh 873038 W'|.2?38_F'2|:|N|' - 84.0@
Ptz w2738 paoni | e
Temperatura PortaStampo [°C] ‘ 5? s o 1593098 HIZ2MAALCC - 1960
. @ Dield m1 12232 H13_2344__{QL_CC - 196'0.5:
A ey ‘:/ 4 eom ® Diell  m2 12232 HI32344ALCC - | 1960

@ Died cbd 315653 [H13.2344ALCC -] | 19600
#® Dies dd 185632 M10-2365ALCC 19605
H11_2343 AL CC
@ DieS cad 315671 149 2343 MG cC 126075
g | 1960
19602
Die4 cbd 315653 |H13.2344.ALcC ~| | 196.0[] -
@ Die5 dd 185632 1102365 ALCC 196.0[%]
H11_2343_AL_CC
& Dieb ad 315671 |11 2343 MG CC 196.0 (%
® Die7 cas 315626 |MIERESSN UNES 196.0(% L
H13_2344 MG_CC 5 [ @
. —oe (=]
23]
Die8 cls 188632 |0 v 44 AL CC 196.0 5

® Die9 cbs  3157.36 |\W1.2367 ALCC |\ 196.0 oweun

[ P i Q 2)] W1.2709_AL_CC
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GESTIONE TERMOREGOLAZIONE

CONFIGURAZIONE TERMOREGOLAZIONE Canali VIRTUALLI:
S . Metodo tradizionale. | canali non vengono
@) Canali Virtuali () Canali Reali . oo .
] ) ) meshati e non sono un dominio fluido.
(®) Serial () Parallel (O Cust . . . .
- oeneE - rarenee - meem Lo scambio termico viene imposto sulla base
Fluido di raffreddamento 01 WATER_5-15C - della temperatura del fluido all’entrata dei
canali.
Portata totale [I/min] 6.0/ ‘ 1o} Calcolo del coefficiente di scambio termico
convettivo in funzione della portata di fluido.
Temperatura refrigerante [°C] 10.0 —
CALCOLO PORTATA
Pressione in linea [bar]

Canali REALI:

Metodo innovativo: i canali sono meshati e viene fatto circolare
fluido (acqua, olio...) al loro interno. In questo modo lo scambio
termico é piu realistico.

Non e necessario calcolare il coefficiente di scambio termico

[PiQ?]

Diametro canale [mm] 4.8

Portata Massima [l/min]
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GESTIONE TERMOREGOLAZIONE
Importanza del flusso del fluido nei canali::

« Lo scambio di calore nei canali di termoregolazione dipende dal flusso

|l flusso pud cambiare da un punto all'altro del canale.

« Lo scambio di calore aumenta allaumentare della velocita e della turbolenza.
Dove il flusso € stagnante, lo scambio di calore € inferiore.

 La forma del canale puo quindi avere localmente un'influenza rilevante sulla
rimozione del calore.

PiQ2]
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GESTIONE TERMOREGOLAZIONE AVANZATA
Per ogni canale e

possibile definire:

PERSONALIZZAZIONE CIRCUITI - 7 X

< K =
Channel9 Channel7 I Channel32 Channel6 l Channel5 | Channeld ‘D‘ @
Channel3 || Channel2 || Channell || Channel15 || Channel16 || Channel17 Fluido
Channel31 ] Channel30 H Channel29 || Channel28 “ Channel27
Channel26 | Channel8 H Channel25 || Channel23 H Channel22 || Channel21

Channel20 ] Channel19 H Channel18 H Channel24 “ Channel33 : ’ Temperatu re
Channel@ || Channel14 || Channeli3 || Channel12 || Channel11 || Channel10 \ : 0
* Interconnessioni

Identificativo Channel10
Conali R - * Tipologia di
Fluido di raffreddamento 04_WATER_60-90C - | calcolo
Portata Canale [l/min] 45@ | ‘ I / . t I
Temperatura refriaerante [°C 900(:] ( rea Iﬁ vir léLaJTe)
HIC Canale Wm2/K Auto I - 4
Ingresso Corrente Uscita = \
Inlet ~ | = Channel10 = Channel31 d
Temporizzaziane L
N® Sequenze EB
IN =
D Start Stop Opening
1 0.0] | 12.0 ﬂ 100‘03
2 120 I | 46.0 'l0.0EI

'P "‘ (%T

| acceTTa | canceua |
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GESTIONE TERMOREGOLAZIONE AVANZATA
Per ogni canale e possibile definire:

* Jet Cooler, raffreddamenti pulsati.
* Temporizzazioni
e Parzializzazioni

25“ Chann;|23 H ChannelZé H Channel21 |

i Channel26 || éhannels ” '}E."":""'i:;”""

Identificativo Channel25

Canali Reali 5.

Fluido di raffreddamento | O1_WATER 5-15C B
Portata Canale [I/min] ’ FOE u
Temperatura refrigerante [°C] | 15.0 E
HTC Canale Wm2/K 13748

Ingresso Corrente Uscita

| Inlet i ! = Channel25 = \ Outlet - |

Temporizzazione

<[>

N° Sequenze 2

[ P . Q 2] ID Start Stop | Opening
LE 1) v ool | 208 | 100
2 | 1205 3605 | 10f]
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Il calcolo del flusso nei canali di termoregolazione:

Nel caso di cavallottaggi, il fuido uscente da un canale
puo entrare in un altro circuito e non avere piu la
temperatura originale e quindi comportarsi
diversamente.

A seconda che il flusso entrante nel canale asporti calore
o lo rilasci, si scalda o si raffredda.

Sapere quando, dove e quanto il canale lavora e
fondamentale per la progettazione e gestione della
termoregolazione.

Aiuta a determinare la profondita ottimale dei canali
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Il calcolo del flusso nei canali di termoregolazione:

'asportazione di calore dipende dalla velocita del fluido
e dalla turbolenza che puo cambiare da punto a punto
nel canale.

Fissare un HTC generico medio puo significare imporre
uno scambio termico errato.

Rami ciechi nei canali di termoregolazione non
L collaborano al raffreddamento.

Possibile simulare ed ottimizzare |la forma dei
] canali di raffreddamento conformali
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LA GESTIONE DELLA FASE DI LUBRIFICA:

E’ la fase piu cruciale della simulazione termica in quanto:

* E’ molte volte poco chiara anche a livello di fonderia.

« E composta da diverse sottofasi applicabili in migliaia di combinazioni diverse.

* Molto difficile quantificare I'asportazione termica effettiva da parte dello spray.
E’ fondamentale definire correttamente le sottofasi che compongono la sequenza reale
Utilizzo di PRESET oppure con Customizzazione avanzata

Lubrifica stampo [s]

CONFIGURAZIONE LUBRIFICA

5.0 =

Stop apertura - Start lubrifica [s]

Stop lubrifica - Start chiusura [s]

OPZIONI DI CALCOLO

Preset Lubrifica 12_WATER_LOW _SDsSD

Preset selezionato

12WATER_LOW_SDSD

Durata 5
N°® Sequenze 7
N° Durata Tempo d'inizio Tempo di fine Materiale Parte stampo Adv. Attiva =
0 05 20 205 00_DELAY FCMCF M False
1 1 205 215 10_WaterSpray_LOW_1200 F False
2 075 215 2225 03_AIR_DRY F False
305 2235 22.75 00_DELAY FCMCF M False
4 1 2275 2375 10_WaterSpray LOW_1200 FCMCM False
5 075 2375 245 03_AIR_DRY FCMCM False
& 05 245 25 00_DELAY FCMCF M False -
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LA GESTIONE DELLA FASE DI LUBRIFICA:

SPRAY CUSTOMIZE Infermazioni ciclo N® Tempo d'inizio Tempo di fine Durata
Preset selezionato | 09_WATER_LOW _SSDD | 2 | | a15 | | 335 | | |
Durata Step ‘ 5.0 E

VIS, COMINIC NAME ATTIVO SOLO CONTATTG LEGA X A
Numero di sequenze | 7B Cassass e @ 0 @ @
&  Died fdh o D
N' Durata Tempo dinizioc  Tempo di fine Materiale Parte stampo Adv. Attiva Avanzato ©
@& Diel f S
0 05 ‘ 20.0 ‘ 20.5@ ‘ 00_DELAY - ‘ : M C ‘) ®

| §| Die2 mdh O D

11 2051 2155 | 10.waterspray Lc | F [Im [Jc ()

2 1 ‘ 21.5@ ‘ 22.5@ ‘10_Water5pray_L( - |OF M Mc ‘) @03 w2 @
: (@ peto m1 @ D

3 05 ‘ 22.5E| ‘ 23.0@ ‘OO_DELAY ~ [V F M [Mc ‘) gt e A
|®| Diett mz (@] D

4 0,75 ‘ 23.0@ ‘ 23.3@ ‘ 03_AIR_DRY v F [ Im []c @

= = (®| Dt wa @ @
5 075 23.81 24515 | 03_AIR_DRY - |L]F M [vlc f:! - =
= ®| pies  dd [wl (¥
& 05 ‘ 24.5@ ‘ 25.0 ‘ 00_DELAY ~ F M C [®|ss wi B D
|§| Die? cas |E] :E}
|§| Dies cs (¥
@ piev s ¥ (¥

& Die12 Diel2 O O

r

[ P ACCETTA

Developing Experﬂse

Possibile definire con precisione il ciclo e le zone lubrificate.
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LA GESTIONE DELLA FASE DI LUBRIFICA:

Infarmazioni dclo M® Tempo d'inizio Tempo di fine Durata

. . —— L -

Brlo®e

@ | Diet0 m1 ¥ O

| Died chd 5]
@ | Died cld =] ¥
@ | Diee  cad Hf D
@ | Diel cas ] ]
@ Di =]
@ Di MM

Possibile definire con precisione il ciclo e le zone lubrificate.
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LA GESTIONE DELLA FASE DI LUBRIFICA:
Le sequenze di lubrifica e soffiatura possono essere facilmente personalizzate per
replicare fedelmente il ciclo effettivo:

Tempi di sosta per posizione
Sostan®1:1sec
Sostan®2:4sec
Sostan®3:7 sec
Sostan®4:2sec
Sostan®5:0 sec

Sostan®6:0 sec

Sostan®7:2sec

Sostan®8:7 sec

Sostan®9:1sec
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LA GESTIONE DELLA FASE DI LUBRIFICA:

Le sequenze di lubrifica e soffiatura possono essere facilmente
personalizzate per replicare fedelmente il ciclo effettivo:

p|Q2] Possibilita di suddividere la superficie di lubrifica in zone e definire sequenze
‘ temporali di lubrifica per schematizzare la realta.
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Inserimento delle termocoppie di controllo:

CONFIGURAZIONE TERMOCOPPIE

VISIBILITA NOME TERMOCOPPIA PROFONDITA X Y z INS. o KA ERECORC) G )] <@
CEEE—— . O EEEEE & F

@
Channel0_Probe 0 | 000] 5875 3455 1328
B aitnic oM sl cBll ssol

0 e

) Channelo Probe 0 | 0,007 138,62 [345.0f

)
®| Die3_Probe_3 [000fF] 13768 1120F] 46l &

b,
i

"”ﬂnlh
T
¢ »

CANCELLA
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OUTPUT: valutazione delle zone critiche per cedimento

Timé? 0.000000
PiQ2 - CastleThermo

4

SHOCK TERMICO iy, AR
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OUTPUT: valutazione delle zone critiche per cedimento

A (= TEMPERATURA

Timé: 0.000000
PiQ2 - CastleThermo

Z Y

SHOCK TERMICO Pi02 - CastleTherny
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OUTPUT: valutazione delle zone critiche per cedimento DISUNIFORMITA’ TERMICA

Times: 0.000000 Times: 4.000000
PiQ2 - CastleThermo PiQ02 - CastleThermo

Z Y Zz Y
Times: 6.020000 Times 8.750000
PiQ2 - CastleThermo PiQ2 - CastleThermo
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Valutazione delle impostazioni globali prima della progettazione
Previsione accurata delle prestazioni effettive dello stampo sulla macchina
Valutazione della geometria del getto, definizione dei requisiti qualitativi e

ottimizzazione

5
E
5
g

La forzs di chivscrs & =) limie s consigls di aumentsee i tannellaacic.

oppure di diminuire |2 REesgions soeciica sul mella,

Il tzeso di rismpimenta & correlo: s necessario @ poesibile diminuire il
dinmetn del piaione  zumentzre la conimenliin

I dmensionamentn degl atiacchi di colatn & offamale
Il diamets del pistons rientm adeguataments ner lmib @i funzionemsni

La preesione s@ticz di seconda fase & troppobeesa par garartice i meso di
porcaita richisat: diminuire il diamebo del pistone

La welocita del patone rentra in un intervallo adegusto
La welocita di seconda fase imposiala & otlimale.

I dmensionamerto del wuoto & sovradmenscnato. & posaibile diminurs o
s=rione di =fuses

Il dim=nsionamenio dells bl dans = cthmale

Parametriiniezian e ealenlat

del sistema stampo-macchina

r

Pressiane | bar|

Sitel smcands {2s= tmons
Smn secands fa s onimizzacn
St tarm faza tensicn

Stan tarzs faza ciiimzzaio
Corza diiterza fase

Velocna mazsrme poma fase
Welachd animaks seconca s

Valoch3 onimeke afatze

3204

256

1284

B4

== |
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Grafico Pg*

[
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1200
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LastleMind v3.0 CC ALUMINUI STANDARD METRIC

O068@L @ A

= Progetto & Progaa ® Getio @ matzriali ) Pammet procesac

3 Numero figure
9 Volum: & pesi

) Superfici stampate
¥ Atiacchi di colota
3 Speason

9 Casticair

Tipo di esleclo

Tipa di grafica
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Startvuols
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Fressione suzione
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616 E
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CastleMIND consente di analizzare e ottimizzare il comportamento del sistema di
evacuazione dell'aria, sia esso tramite semplici sfiati, chill-vents o valvole, ottimizzando le
sezioni di ventilazione, le pressioni e le corse.

Vuoto
MODEF
) castleAir DISABILITATO
Vu Jt:l- 52000
Confronto |
Tipo di grafico Area diventilazione
Area dl ventilazione 44400
Lt Area di ventilazione =
Start it =
Stop vuoto 0 360 = = % SEELL
Pressione suzione 00 = %
S 20000
Tirate d'aria Dlmensmnl tirata d'aria n® 1 —§
=
Tipi di tirate d'aria 1
. . L | + 21600
Sezione totale tirate d'aria 0 96,0000 mm’ iy i =4
1 < ’ "_,9‘-1_- —# Lunghezza (L} 0 __12.&[} v_v,-”
1 [ wxm 12x8 0 96.0000 mm — | P ST 0 EoolE! -
\ F 14000 -
L [ IH 0 o s O O  C A B BIH0E I 0 5 — 2

Sezione ditirata d'aria 0 |86.0000 | mm2 A AR

Il dimensionaments del vuoto & sufficients, & consigliabile aumentare |z sezione di efflusso
- T Tipo tirata d'aria Vacunamylwe
[PiQ?]
eveloping Expert
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Inserimento dei dati geometrici dei canali di venting.

Permette di tenere conto del volume, peso e superficie frontale o [m——
dei canali di venting (sia per chill vents che per valvole) che sono nesrimonto volamines L re———
a volte comuni a piu impronte. e
Yalume di una figura 12134 12134 = cm®
Yolume fagioli di una figura 2491 2491 =l cm®
Yolume canali di venting 386 386.0 =l cm®
Yolume canali di colata 1076.7 10767 cm®
Valume della materozza 3393 3393 cm®
Yolume canali+materozza 1416 1416.0 =l cm®
Yolume di seconda fase 3311 3311.0 cm®
Yolume totale della stampata 4727 47270 cm®
e Pesi di figura
Superfici di figura Peso di una figura 32398 32398 g
Superficie di una figura 9494 9494 & om® Peso fagioli di una figura 665,1 665,1 g
Superficie equivalents radiali 0 54 4 cm? Peso canali di venting 1030.6 10306 g
Superficie dei fagioli per figura 261.8 2618 = cm?® Peso canali di colats 28748 28748 g
Superf. canali di venting 2118 2118 = cm?® Peso della materozza 9059 905.9 1
Superficie canali di colata 3989 3989 cn® Peso canali+materozza 3reny 37807 g
[ P i Q 2] Superficie della materozza 113.1 1131 cm? e ey 88404 38404 g
Superficie canali+materozza 312 5120 - cm® Peso totale della stampata 12621.1 126211 g
Superficie frontale totale 31462 3255.0 cm?
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Calcolo della forza di apertura esercitata dai radiali.

Carr radiali
Mumero tipi carri per figura |3 = Coeff. statico sicurezza 1.20 = Superficie equivalents radiali 54,4 = cme
Mumero carni 1 |1 = Areacamn 1 670 |2l cm®  Tipo carri Meccanico - Angolo1 (22 = Area equivalente carre 1 |27 1 CIme
MNumera carri 2 |7 = Areacarni2 380 |2 cm®  Tipo carri Misto - Angolo2 |12 = Area eguivalente carro 2 |16.2 e
Numero carri 3 [3 - Areacarri3 [265 |2 cm® Tipocari  Idraulico - Angolo3 | = Area equivalente carro 3 (11,2 cm?
4 b 4
y e o Crmm—
Permette di tener conto con precisione ae Supesfici di figura
contributo dei movimenti radiali alla Superficie di una figura 949.4 0494 |3 om?
determinazione della forza di chiusura richiesta Superficie equivalente radiali  ( 54.4 em?
a”a maCChina. Superficie dei fagioli per figura 261.8 261.8 = cm?
. . . . . . Superf. canali di venting 2118 2118 = cm?
Tiene conto della tipologia di movimentazione e _ o
. . . . Superficie canali di colata 39849 3989 cm?
bloccaggio del carro (meccanico, idraulico o e 131 -
[ ] misto), oltre che delle sue dimensioni Superficie canali+materozza 512 5120 =] om?

Superficie frontale totale 31462 3255.0 cm?
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Nuovi criteri di ottimizzazione:

* Criterio di ottimizzazione della velocita di prima fase
* Criterio di valutazione dell’'adeguatezza dello spessore degli attacchi di colata
* Criterio di valutazione dell’idoneita della pressione di terza fase (moltiplica)

La velocita diprimafase & buona ma & consigliato aumentarla

S consiglia di aumentare |lo spessore degli attacchi  per ridurre il rischio di

porosita da ritiro

La pressionediterzafase & buona. Si consiglia di umentarla per ridurre il

rischio di porosita da ritiro

i
cC
a
=

i
al
o
o
3

L

Nuovi modelli di calcolo:

* Effetto del tasso di riempimento sul calcolo del tempo di riempimento ottimale
* Calcolo ottimizzato dei parametri per getti di massa e spessore elevati.
* Calcolo automatico del coefficiente di sicurezza dinamico sulla forza di chiusura

= B o M

' H @ Vi
i Y e
B i R
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Attacchi di colata capillari:

Dimensicni attaccon® 1

Pl

Tipo attacco Circolare Y
Diametro (D) b.2 2 mm
Sezione di attacco 30,19 mm?

Caricamento materiale manuale:

8 Caricatore

Tipo cancatore Cartesiano 7

Cartesiano
Rotativo
Forno dosatore

Grafici PQ2? e CastleAir interattivi:
i Grafifu qu. B
‘@ \2 = Grafico Pg? [Castlé?g

ﬁ 360

Grafico Casthedin |
I A et 285
_él \'5 ':—:-_ W Voluma pornitd weidua ) Pocsith weidua
59: e _
[ o
1E52] 5 216
&
©
2
2
n
&
— a 144
H
3 30400
i N
= i e S S oy 72
§ 25600 1 P=1608, 0'=35
§ - 3
0- =
a 200 400 600 200 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600
7800
\ Portata quadratica (1%/s?)
et L L L1 —
10000

o 200 400 60D @O0 1000 1200 1400 1EO0 1000 2000 2200 2400 2600
Airan & ventiizzions (ma?| ﬁ:

Profili di calcolo dedicati a diverse tipologie
di componenti:

Cambic profile

Seleziona profile | 1_AL_Standard_Metric

1 AL Standard Metric
2_MG_Standard_Metric
3 AL_Standard_Imperial

4 MG_Standard_Imperial

B AL_Strutturali_Sottili
_AL_Radiatori
L_Getti_estetici
_AL_Componenti_meccanici
Al Getti tenuta pressione

_A
A

D 00 -]



CastleBODY/RUN v3.1 - Q1/2020 |castle®
OTTIMIZZAZIONE DEI CANALI DI COLATA

« Ottimizzare gli attacchi di colata per evitare problemi in fonderia.
« Valutare 'effettivo «comportamento» dei canali
« Confrontare diverse soluzioni di colata / attacchi in pochi minuti

[PiQ?]
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SIMULAZIONE REALISTICA DI RIEMPIMENTO E SOLIDIFICAZIONE
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SIMULAZIONE REALISTICA DI RIEMPIMENTO E SOLIDIFICAZIONE

 Considera il flusso simultaneo di metallo e aria.

« Simula l'effetto di spray del metallo causato dalla velocita e dall'impatto del
fluido con laria.

* Simula fisicamente l'effetto del vuoto e delle tirate d'aria e ne valuta le
prestazioni. ' j

P Al I“”
\, 0 “IA“ " Q”""«- [ ' ‘
PR Sl |H“

//’

(1"

4 IH||

[PiQ?]
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MESH:

Gestione diretta del raffinamento CUSTOM
anche del pistone/puntale, inserto costampato
e tirate d’aria, oltre che delle zone di
raffinamento.

Permette di ottimizzare la dimensione della
mesh, riducendo il tempo di calcolo.

[PiQ2]

SELEZIONME LIVELLI RAFFINAMENTO

Zona

Zona di Raffinamento 0

Zona di Raffinamento 1

Zona di Raffinamento 2

Zona di Raffinamento 3

Zona di Raffinamento 4

Plunger/Nozzle

Inserto

Tirate d'aria

SAVE

Livello raffinamento

LOW . 0.75
LOW . 0.75
LOW . 0.75
LOW - 0.75
LOW . 0.75
NONE - 15
DEREF

NONE 0.75
LOW

MED 0.75
HIGH [y

UHIGH

APPLY
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MESH: meshatura diretta delle geometrie simmetriche

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu ANNULLA ATTIVAZIONE SIMMETRIA Pin - Cast leBody

Non applicare simmetria ‘ Applica simmetria

] Verifica se la geometria & simmetrica e permette di scegliere se mesharne solo meta senza
tornare al cad per tagliarla.
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MESH: analisi della qualita della mesh

lowQualityTetFaces_0=Green
skewFaces_0=Yellow

Aprendo la visualizzazione della warpedFares, 02Pink
mesh e possibile vedere dove
sono localizzati gli elementi di
mesh ritenuti difettosi:

e Piramidi invertite
 Elementi a skewness elevata
* Elementi deformati

* Elementi di bassa qualita

PiQ2 - CastleBody
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MESH: analisi della qualita della mesh

o i ESESR

S S AR S S

:\\‘:

P S o e O S S B
B

Aprendo la visualizzazione della mesh
e possibile vedere dove sono localizzati
gli elementi di mesh ritenuti difettosi

v

lowQualityTetFaces 0=Green
skewFaces_0=Yellow
warpedFaces_0=Pink
wrongQrientedFaces_0=Red

Molte volte elementi difettosi della
mesh sono posizionati in
corrispondenza di difetti di
modellazione CAD o di
triangolazione.

PiQ2 - CastleBody
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Nuova interfaccia espansa: sto invecchiando... e le cose da ricordarsi sono tante...
U

CASTLEBODY V3 -- BUILD:3.0.1.66

| Mest 30 |[ FILLING || soLIDIFICATION |

[ PROGETTO ] ‘ |

DATI SIMULAZIONE

Nome nuova simulazione | FillingV3 X | ‘ CARICAST

CASTLEBODY V3 -- BUILD:3.0.0.76

[ MESH3D || FLunG || souDiFicaTioN |

| |

DATI DELLA MESH
PARAMETRI DI INIE p
_ Nome nuova mesh ‘ BodyMeshV3 X |

Volume totale [cm3] ‘

TIPO CONTENITORE PROFILO DI INIEZIONE

Virtuale Reale Standard

PARAMETRI DI PROCESSO

Lega

CARICA GEOMETRIA | ‘ | | VISUALIZZA STL |

Temperatura Lega [*C]

Stampo

Temperatura Stampo [°C]

Inserto

TIPO DI TECNOLOGIA

Temperatura Inserto [°C]

Current Value:

!!IEI IHI |

\!) Camera fredda ‘\_) Camera calda ‘\_) Terza piastra

PARAMETRI DI MESHATURA
[ vuoto [ Tirate daria ) ) e —
Dimensione elemento [mm] Preset di raffinamento | EDIT ‘
Dimensione stimata mesh l:l

1~ fase: intervallo salvat]
Gruppo 1 I:I Gruppe 2 l:l Gruppo 3 l:l

2~ fase: intervallo salvat]

Pressione statica [bar]

Pressione di moltiplica barl

L]}

CONTENITORE

Diametro pistone [mm)]

Lunghezza contenitore [mm]

OPZIONI DI CALCOLO

Numero di processori

Spessore materozza [mm] l:l

Tasso di riempimento

[ P - Q 2] Numero di processori
Developing Expertise ‘ RUN ‘ ‘ PAUSA ‘ ‘ RESTART ‘ ‘ STOP ‘ MESH ‘ ‘ CHECK MESH ‘ ‘ VISUALIZZA MESH ‘ ‘ STOP
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BODY: posizionamento sonde di controllo

Per calcolo criteri...
Per start seconda fase in un punto... et "'j‘j:‘g""“‘ AR
Per ottimizzazione step di salvataggio... Pobez rcpisms v 2367 11645 [TMaimumTickness -

Probe3 |Amccoccbz v 209 1,048 T.Gatesolid ~

SELEZIONE SONDE

Riselezione Sonde SELEZIONA SONDA

Sonda attacco di colata

Sonda start seconda fase

Attaccocolata

ACCETTA ANNULLA

[PiQ?]

ACCETTA
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BODY: corse di iniezione avanzate

INIEZISNE CUSTOM - o

Tipo cunva iniezione ® Corse Vs Velocita Tempo Vs Velocita Tipo wisuale ® Scelta Tempi di Salv. Scelta Frames RESET ZOOM

i IVI ig I i O ra ta I a gest i O n e d e i C.orsa [mm] Tempe [s] Wel.[m/s] Acc, [m/s] Int. Save [s] Frames:

. . . 0 oooH] [ocooeEd [ o
frame di salvataggio dei w0 [ool [ o

1 vz (oo [ o2F

risultati 0 EXEnS
* Disponibile anche per Plull lomd Lol em w
camera calda el el L=k o
* Calcolo e visualizzazione =8 el Le=E 0 0 e
dell’accelerazione tra gli *Unel teoel Dol ool [

Metallo afattacca: [mm]

step 6 [ 236408 [osnE] [ oo™ 7 () Caneritons piens frim]

* Importazione/esportazion
e della curva da/a file
esterno
* Visualizzazione intuitiva
della curva di iniezione su
asse dei tempi e delle g
corse

- - - - - -
[ P I Q 2 ] SALVA E CHIUDI ESPORTA SU CSV RESET Pos. cursore; | X: 23547 ¥: 3,25 Contenitore pienc [mm] 106 Metallo sll'sttacco [mm] | 140 Riempimento completo | 124
eveloping Expert

O Curva CorsafVeloctd
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BODY: gestione dei file dei risultati della simulazione

A termine simulazione e possibile far spostare automaticamente (ed eventualmente far comprimere) la
cartella dei risultati su un disco diverso da quello su cui e stata fatta girare.

Far girare la simulazione in locale @ ) Destinazione \\NAS00T\public SELEZIONA
su disco SSD velocizzandola anche n

Comprimi
del 30%=>

* Spostarla su altro disco o

risorsa di rete una volta finita ‘/ Destinazione C:\Users\Andrea\Dropbox\TRANSFER SELEZIONA

* Spostarla in una cartella
sincronizzata per upload in @ ) Comprimi
remoto (Dropbox, Yousendit...)

[PiQ?]



CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: backtracing dei difetti

Setup Simulazione
Velocita di prima fase (m/s)=0.2

Velocita di seconda fase (m/s)=2.5
Conoscendo la Tempo di prima fase (5)=0.1149
. . . . Temperatura di Solidus=556.85
posizione diund |fett0, Temperatura di Liquidus=592.85

permette di
posizionare un marker
e tracciare da dove
arriva il materiale che
ha riempito quella
zona.

Permette di capire le
origini del problema e
trovare soluzioni
efficaci.

X

o o

Q2] Time: 0.141431
PiQ2 - CastleBody Note Utente:EMPTY




CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: tracing dei difetti

Setup Simulazione

Velocita di prima fase (m/s)=0.2
Conoscendo la Velocita di seconda fase (m/s)=2.5
. . . . 3 S — —_— Tempo di prima fase (s)=0.1149
posizione di un difetto, ———— N Temperatura di Solidus=556.85

p erm ett e d | Temperatura di Liquidus=592.85

posizionare un marker
e tracciare da dove
arriva il materiale di
quella zona.

Permette di capire le
origini del problema e
trovare soluzioni
efficaci.

0
E]
B
]
~
0
B
]
[
]

X PP

[PiQ2?]

Time: 0.141431
PiQ2 - CastleBody Note Utente:EMPTY




CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: Visualizzazione criteri di analisi del RIEMPIMENTO
* Local Alloy AGE [s]
* Local Filling TIME [s]

Setup Simulazione Setup Simulazione

Velocita di prima fase (m/s)=0.2 Velocita di prima fase (m/s)=0.2
Velocita di seconda fase (m/s)=2.5 Velocita di seconda fase (m/s)=2.5
Tempo di prima fase (s)=0.1149 Tempo di prima fase (s)=0.1149
Temperatura di Solidus=556.85 Temperatura di Solidus=556.85
Temperatura di Liquidus=592.85 Temperatura di Liquidus=592.85

Note Utente:EMPTY | Note Utente:EMPTY




CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: Visualizzazione criteri di analisi del RIEMPIMENTO
* Local air pressure peak [bar]
e Soldering criterion index

Setup Simulazione Setup Simulazione

Velocita di prima fase (m/s)=0.2 Velocita di prima fase (m/s)=0.2
Velocita di seconda fase (m/s)=2.5 Velocita di seconda fase (m/s)=2.5
Tempo di prima fase (s)=0.1149 Tempo di prima fase (s)=0.1149
Temperatura di Solidus=556.85 Temperatura di Solidus=556.85
Temperatura di Liquidus=592.85 Temperatura di Liquidus=592.85

— 77607248.000
i~ 70000000.000

60000000.000

Soldering

50000000.000 S,
40000000.000 3
30000000.000 ¢

20000000.000
~ 10000000.000

P1Q02 - CastleBody Note Utente:EMPTY Note Utente:EMPTY




CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: Visualizzazione criteri di analisi della SOLIDIFICAZIONE
e Criterio di Niyama
e Critical Solidification Time [s]

Setup Simulazione Setup Simulazione
Lega=AL_EN43400_AISi10MgFe Lega=AL_EN43400_AISi10MgFe
Temperatura metallo (°C)=680 Temperatura metallo (°C)=680
Materiale Stampo=H13_2344_AL_CC Materiale Stampo=H13_2344_AL_CC
Temperatura stampo (°C)=280 Temperatura stampo (°C)=280
Tempo Solid. Gate (s)=-9999 Tempo Solid. Gate (s)=-9999

[
E
Rl
H
T
Bl
-
[+]
]
-
L]
v
el
2
Bl
M
(9]
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CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: Visualizzazione criteri di analisi della SOLIDIFICAZIONE
 Normalized Critical Solidification Time [s]

Setup Simulazione
Lega=AL_EN43400_AISi10MgFe Lega=AL_EN43400_AISi10MgFe
Temperatura metallo (°C)=680 Temperatura metallo (°C)=680
Materiale Stampo=H13_2344_AL CC Materiale Stampo=H13_2344_AL_CC
Temperatura stampo (°C)=280 i - ) Temperatura stampo (°C)=280

Tem = e

Setup Simulazione

NORMCST
NORMCST

X
‘Y

4

PiQ2 - CastleBody




CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: Visualizzazione criteri di analisi della SOLIDIFICAZIONE
* Liquidus to solidus time: [s]

Setup Simulazione
Lega=AL_EN43400_AISi10MgFe
Temperatura metallo (°C)=680
Materiale Stampo=H13_2344_AL CC
Temperatura stampo (°C)=280
Tempo Solid. Gate (s)=2.5
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CastleBODY/RUN v3.1 Q1/2020

BODY: Visualizzazione criteri di analisi della SOLIDIFICAZIONE + RIEMPIMENTO

* Mixed porosity index I —
Lega=AL_EN43400_AISi10MgFe

Temperatura metallo (°C)=680
Materiale Stampo=H13_2344_AL_CC

H . ; Temperatura stampo (°C)=280
Permette di tenere conto fniahild, Eais L0

dell’interazione tra I'aria
residua inglobata durante il
riempimento e I'eventuale

porosita che si forma durante la
solidificazione.

Porosita da gas (a pressione
positiva) tendono a «gonfiare»
le porosita da ritiro (a pressione
negativa) aumentandone le
dimensioni e la pericolosita.

MixedPorosity

Y
7
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CastleVISION vi.0 = Q2/2020

VISUALIZZATORE di risultati OPZIONALE (S€) alternativo a Paraview

Sviluppato da zero per rispondere alle richieste ed esigenze espresse dagli utenti:

Spazio su disco

* Archivio dei dati di dimensioni piu ridotte: : il
volume dei dati e ridotto del 94%
e ES: Una cartella di simulazione di filling di 17,5
GB (mesh da 1,6M elementi e 64 timeStep) si
riduce ad un pacchetto di visualizzazione di 1GB
* | risultati diventano un SOLO FILE

[PiQ?]

M CastleVision M Paraview



CastleVISION v1i.0 - Q2/2020

VISUALIZZATORE di risultati OPZIONALE (S€) alternativo a Paraview

Sviluppato da zero per rispondere alle richieste ed esigenze espresse dagli utenti:

BT CastleVision V.1.0.0.25

BRO= .
* Un visualizzatore meno G‘E”T
dispersivo e piu semplice da
utilizzare i
* Interfaccia proprietaria con le @ imtpr e
stesse funzionalita di Paraview e

ma dedicata a Castle

M2 IEIBOEE i B AL E
[castléf

~
@}

Step

13 of37




CastleVISION v1i.0 - Q2/2020

VISUALIZZATORE di risultati OPZIONALE (S€) alternativo a Paraview

Sviluppato da zero per rispondere alle richieste ed esigenze espresse dagli utenti:

B CastleVision V.1.00.25

* Visualizzazione «live» piu V=R, WMUP M2 EQ IEIBOE 10 20 LB @ s ov
fluida e non a scatti remi— [castlef
* |l software effettua il e [
rendering e l'elaborazione dei I
dati mentre li carica. Gompns
* Visualizzazione Live interattiva
a oltre 30 FPS (fotogrammi al
secondo) anche con S
geometrie molto grosse. .
o
[PiQ?] e
ey z
&
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