ANWENDERBERICHT

Bild 1: Bauteil ] _ Bild 2: Ausgangskonzept

Neu entwickelte Software optimiert
die Fertigung von Druckgussteilen

Hoéhere Qualitat, geringere Kosten

Kaltkammer-Druckguss ist der be- kontinuierliche Qualitatsverbesse- bauteil aus Aluminium mit hohen
vorzugte Prozess flir die Massen- rungen die Anwendungsbereiche Funktionsanforderungen (Bild 1),
produktion von Leichtmetallguss- im Automobil erweitern. zeigt die SchlUsselfaktoren fur die
teilen. Die Halfte der weltweiten Ein Entwicklungsprojekt von Umsetzung eines Leichtbau-De-
Produktion wird derzeit mit dieser Studio DSM, einem italienischen signs bei reduzierten Kosten, wenn
Technologie gefertigt, wahrend Werkzeugbauer fir ein Druckguss-  gleichzeitig ein robuster Prozess-

ablauf sichergestellt werden soll.
Das Gussteil ist ein Geh&use, fur
das maximale Betriebssicherheit
in Bezug auf Strukturfestigkeit und
hydraulische Abdichtung gewéhr-
leistet sein muss, um Olleckagen
zu verhindern.

Aufgrund der hohen Qualitats-
anforderungen Uberpriften die
Ingenieure von Studio DSM in
Italien zun&chst virtuell die Leis-
tungsfahigkeit des urspringlichen
Kokillenkonzepts, um so bereits im
Vorfeld mdgliche kritische Pro-
bleme des Teiles zu identifizieren
(Bild 2). Die virtuelle Untersuchung
der Ausgangssituation zeigte,
dass durch den Erstarrungsablauf
Abschnirungen von Bereichen,
die die hydraulische Abdichtung
gewahrleisten mussten, auftraten,
so dass kein robustes Qualitats-
niveau sichergestellt werden
konnte. Daher wurden Alternativen
fir das Angusssystem untersucht:

Bild 3: Finales Layout

Bild 4: Temperierungskonzept
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Der Fokus lag dabei auf dem
massiven Bereich des Bauteils, um
mdgliche speisungsbedingte Poro-
sitat auf ein Minimum zu reduzieren
und gleichzeitig Lufteinschlisse zu
verringern.

Zur Reduzierung von Betriebs-
kosten und Wartungsaufwand in
der Fertigung entschieden sich

die Konstrukteure fir ein Vierfach-
werkzeug (Bild 3).

AnschlieBend wurde Uber das Tem-
perierungskonzept des Werkzeugs
entschieden (Bild 4). Hierzu wurde
die Auslegung der Kihlkanéle und
der dazugehdrigen Prozesspara-
meter virtuell mit MAGMASOFT®
verifiziert. Die positiven Ergebnisse
(Bild 5 und 6) erlaubten einen
direkten Ubergang von der Kon-
zept- in die Fertigungsphase des
Werkzeugs.

Die Bemusterung des neuen Guss-
teils wurde mit Prozessparametern
aus der zuletzt simulierten Variante
durchgefiihrt. Dabei konnte die
geforderte Qualitat zu geringeren
Kosten als vorhergesehen erreicht
werden — und das in einer sehr
kurzen Entwicklungszeit.
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Bild 6:
CT-Uberpriifung
des Gussteils

Stefano Chiarello, ein Studio DSM
Konstrukteur, der mit der virtuellen
Prozessanalyse betraut war, fasst
seine Projekterfahrung zusammen:
,lch habe erlebt, wie hilfreich die
Software ist, um Entscheidungs-
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Bild 5: Vergleich des Porositatsniveaus zwischen Ausgangs- und finalem Konzept
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Text und Bilder mit
freundlicher
Genehmigung von
Studio DSM und
EnginSoft

findungen zu unterstttzen. Dies war
besonders wichtig, weil ich aufgrund
meiner Erfahrung das Geflhl hatte,
dass unsere urspringlichen Kon-
zepte, die wir in Erwdgung gezogen
hatten, risikobehaftet sein kénnten.*
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