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Simulasyon

Dokiim simulasyonunun faydalari;

Dokiim parga tasarimini; deneme yanilma yonteminde oldugu gibi, modeller, kaliplar hazirlamaya ve gereksiz hurda
malzeme lUretmeye gerek kalmadan bilgisayarda yapmaya olanak saglamasi

Tasarim asamasinda, ka¢ tane ve hangi ebatta besleyicinin gerekli oldugunu ve nereye yerlestiriimesi gerektiginin
belirlenmesi,

Dokiim icin en uygun yolluk sisteminin secilmesi,

Tasarimi yapilan parcanin simuilasyonu yapilarak bilgisayarda dokim, katilasma ve cekinti olusumu gibi bircok sonucun
goruntulenmesi,

Simulasyon sonucu elde edilen sonuclardan faydalanarak gerekiyorsa tasarimda mimkin olan en iyi ve en ekonomik
doékim icin revizyon yapilabilmesi,

Dokiim parca tasarim siresinin kisalmasi ve tek seferde basarili Gretim,
Yiksek kaliteli ve diistk maliyetli parcalar Gretmek,
Teslimat gecikmelerini onleyerek musteri iliskilerini iyilestirmek ve pazar payini gelistirmek,

Teknik personelin egitimi (tasarim asamasinda muhtemel hatalari bilgisayar tizerinde deneyerek gérdiginden her bir
parcada yeni bir seyler 6grenmektedir),

Dokiim hatalarini heniiz tasarim asamasinda gorebilmek



Modellenebilen dékim yontemleri

Dokiim simiilasyon programlari yardimiyla neredeyse dékilebilen tim alasimlarin asagida
siralanan dokim yontemleriyle modellenmesi mumkunddr.

Kum kaliba dokim

*Kokil kaliba dokum

Kabuk kaliba dokum

*Alcak basinclh dokum

Hassas dokum

*Yari-kati dokum

*Devirmeli dokum (tilt pour)

Disamatik ve sinto kaliplama dokumleri



Piyasadaki simiilasyon programlari;

MagmaSoft

SolidCast

NovaCast

VVulcan

Ve digerleri




Simulasyon Programlarinda Tanimlanan Parametreler

Kullanilacak derece boyutlari ve doékim

boslugunun koordinatlari,

Dokulecek alasim malzemesi ve o6zelliklerinin
secimi,

Yolluk sistemi kesiti ve akis parametreleri,

Kalip Malzemesi icinde i1si akisini kontrol eden
ozellikler,

Kalip malzemesi secimi, kum, kokil vb.,

Dokim yontemi secimi, gravite, alcak basing,
yuksek basing, hassas dokumvb.,

Kaliplamada kullanilan sogutucular, yalitim ve
ekzotermik gomlekleri,

Kokil kaliplarda sogutma ve isitma kanallari,

Kaplamalar; 1s1 iletim katsayilari ve
kalinliklariyla birlikte,

Kokil kaliplarda cevrim sayisi ve 6n 1sitma
degerleri,
Yolluk ve meme baglantilarinin yerleri,

Filtreler ve akis olcerler,

Dokum sicakligi,

Termokopullar ve baglandiklari yerler,
Curuf Partikulleri,

Isi transfer katsayilari



Simulasyon Programlari ile Belirlenen Ozellikler

Kalip dolumu esnasinda sivi metalin hizi, basinci, yond, tirbilanslar, soguk birlesme bolgeleri
vb.,

Dokim parcanin katilasma siiresi,

Dokim parca tzerinde olusan sicak noktalar, beslenmesi gereken noktalar ve moddulleri,
Besleyici yeri ve boyutlari,

Parca lGizerinde olusan cekinti (makro porozite),

Niyama gibi kriterlere gore mikroporozite tahmini,

Dokim parca kesitleri Gizerinde soguma suresince sicaklik-zaman analizleri,

Dokim paca kesitleri Gzerinde katilasma zamani analizi,

Dokim parcanin herhangi bir bdlgesindeki sertlik ve cekme mukavemeti degerleri,
Dokim mikroyapisi,



Dokim parca lizerinde olusan gerilme (stres) analizi,

Sicak yirtilma riski tasiyan bdlgeler,

Segregasyon analizi,

Yonlenmis katilasma analizi,

Doldurma ve Katilasma esnasindaki sicaklik dagilimi,

Herhangi bir zamandaki sivi faz, kati faz, kritik kati oranlari,

Dokim parcada olusan kritik kati oranina ve katiya bagli sicak nokta olusumlari,

Dokidm parca hacim ve agirliklari, olarak siralanabilir ve bunlar ayni zamanda hareketli
goruntu formatli video olarak olusturulabilir. Gorlinti sayisi, goriintu hizi ve gosterilecek veri
araligi kontrol edilebilir.
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Absolute
Velocity
mis

Empty
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1.286
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Age Age

5 L
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Fraction Liquid
%
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100.0
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Temperature
°C

Empty

740.0
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716.9
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