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Solucion de fundicion ESI ProCAST
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= ESI ProCAST

NS

 Plezas Sanas

 Fisica propiedades de los materiales
realistas

* Prediccion precisa de defectos

* Prediccion de la microestructura, la
estructura del grano y las propiedades

&

K
%

Investment ¥

mecanicas OBJETIVO
’ Cogtrol_ Dimensional ol historial o Ayudar a nuestros clientes a fabricar
« Sequimiento continuo del historial de : - :
ten%iones Y. por lo tanto, de la Piezas de primera calidad
distorsioén final

 Evaluacioén sencilla con enlace a GOM

 Flexibilidad de procesos

« Admite una amplia gama de procesos
de fundicidn, asi como un modelado
detallado de cualquier parte requerida
del proceso




= ESI ProCAST

NS

« Comprobacion de Fabricabilidad en
fases tempranas

« Co-Diseio que ayuda a la evaluacion
de riesgos desde el principio

« Correccion proactiva de los riesgos
posteriores
 Prediccion anticipada de defectos
« Cadena de procesos virtual

* Tiempos de respuesta mas rapidos
para el usuario y la simulacion

* Flujos de trabajo dedicados a los
procesos de fundicion

« (DMP) Escalado en nucleos

OBJETIVO
Ayudar a nuestros clientes a fabricar
piezas de Calidad Premium

Asegurando el coste de Tiempo de
comercializacion




Agenda

Piezas de primera calidad
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Geometria y Mallado[Visual Mesh Cast]}

What’s New in ESI ProCAST 2023-2024?



CAD Import

* Actualizaciones

» Ultimos formatos disponibles

VE2023.0 VE2024.0
(Windows Only)

-] @G W\ B W M

10

Pro/E
CATIA VS
PARASOLID
UG

ACIS

Solid Edge
SolidWorks
Inventor

AutoCAD

XCGM
(Windows Only)

16-Creo 9.0

R8 to 6R2022
9.0 to 35.0.149
11 to NX2206
R1 to 2023 1.0
V18 to SE2023
98 to 2023

V6 to V2023

2.5to 2023

R2012 - 2022 1.0

16-Creo 10.0
R8 to 6R2024
9.0 to 36.0.169
11 to NX 2306
R1to 2024 1.0
V18 to 5E2024
98 to 2024

V6 to V2024

2.5 to 2024

R2012 - 2024 1.0

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.
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Mallado 1/3

Mejoras

« Comprobacion Automatica 3D de Calidad y Reparacion

se ha mejorado habilitando nodos moviles

« Esquema Abaqus (Visual Mesh Generic (Crash))

Permite reparaciones especificas:

* Aspect ratio 10°
* Min Angle 10°

* Max. Angle 160°
« Skewness 0.02
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ProCAST

[ Element Quality

Element Type |3D v||[} Element I

[=] T x

Param.FiIe:| Default H Import || Export |

Mesh Guality | OnAff | Value | Mo. Failed (%) | Min Val | Max Val |
Dihedral Angle 120 Mot Checked - -
Mirn Jacobian 0 Mot Checked
Tetra Aspect Ratio OFF 8 Mot Checked
Tetra Radii Ratio 0.001 Mot Checked

Detection
FTetra: 148
Display
(%) Element Quality () Fringe Display [1Legend
Quality Correct
] Move Boundary Nodes Away by %o
fautoCorrect | | [ shel || 1 Undo | \Add to Collector | Document |

e |
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Mallado 2/3

Mejoras

Check Surface Mesh = ? X PraCAST
Mesh Schemes: Fine v
Detection
Cracks/Boundary Bad Quality...

Intersection

Within Yolum

Addl. Intersection

Minimum Elm. Length:

« Mejora de la calidad de la malla 2D
« ¢ Cuando utilizarlo?
* Cuando no se puede generar una malla 3D

« Cuando el usuario quiere acelerar los tiempos de
calculo

« Workflow:
« 2D Mesh quality check- Addl Intersection

Basico: identifica espacios finos en la malla 2D que pueden afectar a la malla

3D

Avanzado: identifica la calidad de la malla 3D y se identifican con la malla 2D

* Resaltar las areas de malla 2D para mejorar

» Mejora manual de areas de malla 2D (unos
minutos)

« Malla 3D como de costumbre

[ Retain Geometry
[ overlaps: 10
[ Fill Holes: 0-10
[[] Multi Corner Tria: 30
[ Display Mesh Check
Add To Collector l Auto Correct ]
‘{ Advanced Options : -
e | Areas identificadas para mejorar
[ Tetea Mhast | B | ? X
s
Tr aremen: (Dumform (O Gradusd

! Achranced Opbons

St D

Part 1D:

Bemant i I

[ i s S My L e |
[ -] |

Reset | (L Moy | owe |

Reparacion manual de malla 2D local
Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.




Mallado 3/3

Tetra Mesh ﬂ ? S ProCAST

o Element Fac| | By W | | Element | @ s IL? Eeiince I
Mejoras | B G G owa
_ . Work on Elements Face selector E:'f;rm Opbions 3
« Mejora de la calidad de la malla 3D bl
» Nueva opcion “Clean up Skin Mesh” para mejorar e — |
automaticamente la malla 2D cuando no se alcanza la calidad de [E'-'F‘-"'-*-*"???‘!ﬁ"“ _]) B |
la malla 3D [ e |
Reset | L spy || cos |

« Solo se realizan operaciones de split y swap
« Elementos modificados se llevan al colector

B} Collectors (1)
b . 1=:TetraMesh SwapAndSplitEdges
e T Mladae 1717241

Swap & Split edges collector

Borde dividido (se muestra con un punto) Swap edge (Se muestra con una linea)

- Aceleracion del calculo del solver

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



ProCAST

Mejoras AN

* Mejora en términos de transicion de
malla en areas de aristas vivas
(menos nodos).

V2022.0 V2023.0

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Modelo y Solvers [Visual Cast ,Solvers]

What’s New in ESI ProCAST 2023-2024?



Flujos de trabajo orientados a la fundicioén

ProCAST
gy T QuikCAST
e el el
. -  — -
Mejoras —— R S
| feemp iz
« HPDC/LPDC ProCAST workflow: |- —
« Acceso a la BC de canal de enfriamiento 1D - f ' | |8 _ - -
« Multi-stage reemplaza a “Ejection, Cooling, Trimming” e
* QUuikCAST workflows: = T
- HPDC/GDC - Actualizaciones de preferencias = -
. . . . . s . s . - ..-. = ) E L
* Actualizaciones en la definicion de Region y Simulation == =) _
Parameters [l B
;.:.__. ___: : = ..‘ :’— = CRE AP A || ey ..-.r. =
* Todos los workflow: ' 3 == "
- Acceso a “Compute Mass & Yield” ~ oo cAsT | ="

« Acceso a “Pouring Cup Control/Ladle Calculator” QuIkCAST

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.




Construccion de modelos

—— IS ProCAST

Actualizaciones S—

* Eleccion del modelo de calculo de densidad de material T

. B R ]
. | ¢
I I I I I I I I n #BDD1_EN AC-21000AICU4MgTi Computherm @ BDO1_EN AC-21000 AICusMgTi Defauk | L.
= 2950 1 T i !
+ g i F
o ®0st0eq, - nl [ - - |
« ESI (default | e - : e
v oo, I
2800 e teseterens S ereney,, I S W B
faal TI 000 e, | L] [
200, e TP | ) i

 Computherm (Pandat)

« Slit Vents : I
« Se ha actualizado la férmula para calcular el

.a=width

EEEERERERERERRE

B=height

Vi N=number of nodes
azab’ |

"’=.N"H":ﬂ+b:l_
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Mejoras en el rendimiento de visualizacion

ProCAST

- Elrendimiento de visualizacion Visual Cast se ha mejorado con una mejor gestion
de las interfaces para:

* Flat
* FlatViewframe rememne g20sy
J:-"' :-HH il T Test Model: 1000 volumes, 3 mil 2D elemnts
E:E:— e View VE 18.0 [FP5] VE 19.0 [FPS]
Bt =7 9 8.5 -6%
E._';‘.._:_“E‘ i 9 43
teeEs (14 9 a8
) 2 2
Setup: i7-9750H + GTX 1660 Ti Max-0 I

2700 interfaces
3 Millions 2D elts

# Manejo mas “suave” de modelos complejos/grandes

Huge performance display increase

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Orientacion del volumen

Orientacion del volumen

 La definicion de orientacion de volumen se ha mejorado para
manejar la orientacion local del material.

« Dos métodos de orientacion:

 Modo de proyeccion
» Preferible para Shell/Insulation
» Z (e3) es la normal del elemento
« Cada orientacion local se transfiere al eje local de volumen mas
cercano
 Modo “Rosette”
» Preferible para aleaciones (incluyendo filtros)

« X-Y-Z (el,e2,e3) los ejes de coordenadas locales se definen de
la roseta seleccionada

Consultar el manual para obtener informacion mas detallada.

B Volurne Mensger = ? x
(5L | Mame dTee | Matwal JAY el T, (SesT JCME |
E By _1 Moy  |NICKEL inconel X~ | 100._

Ta5000 |C % Rigd OFF

2 | [eEm
| =kt Exfract

(B Show
(B Hide
Locate

1
Material
i f .
Dabshase | Moded » LORpatn M e T CToRY :Hﬂ (] List Micdden Volumes

Massof cassngaboy: 0,150 kg meset [T dpply | ciose L

Volume Orientation & ? X

Orientation Method

Method: ¢

Orientation Paldsi =y
————

Rosette: [s Rosette = [ -FILEZ]

Volume Pick: lk Volume @I

Local Axis Vector Display

el: D e: D e3: D

Qo] o] [o=_]

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.




Modelado Mecanico

ProCAST

Volume Orientation | ? X

Tensiones radiales y tangenciales Crentation Method

Method:
 La funcionalidad de orientacion de volumen se utiliza para definir S | —

orientacion local Rosette:

P <y

VomePick: | [} vokme [/

Local Axis Vector Display

el: D e: D e3: D

}Q Display | '.“—" Create I | Close I

Local axis el Local axis e2 Local axis e3

Local stress11 Local stress12 Local stress13
Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Anisotropia

ProCAST
Datos materiales ~
¥ Composition
. . . , . , ¢ Thermal
« Ahora se puede definir la anisotropia para los datos de material del modulo de 7 fui
. « Stress
Young' Filter
« Usar la pestana “Anisotropic” Exothermic ]
. . ;. » Anisotropic
» Definir propiedades de Young's Modulus (vs valores ortotropicos) o
CCT/TTT

ElectroMag

| Compositon | Thermal | Fiid | Siress [Anisotropic, /- |

Property | Type | Value | Value Unit | F(T) Unit |
E Permeability 2.3
e Permeability, 2nd principal axis Const. v m"2 v
e Permeability, 3rd principal axis Const. v m"2 b’
El Thermal Conductivity
e Thiemmal Conductivity, 2nd principal axis Const. w1
e Thigmmal Conductivity, 3rd principal axis Canst. w1
-1 Young's Modulus
- Young's modulus along direction 2 (EZ2/E11) Const. 1
- fpoung’s modulus alang direction 3 (E33/E11) Const. 2
- Poiggon’s ratio in plane 2-3 (Nu23/Nu12) Const. 1
- Poigson’s ratio in plane 1-3 (Mu13/Nul2) Const. 1
- Shear modulus in plane 1-2 (G12) (T v A MPa ¥|c N
- Shear modulus in plane 2-3(G23/G12) Const. 1
- Shear modulus in plane 1-3(G13/G12) Const. 1

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Anisotropia de materiales

Modulo de Young

Elastic Modulus (dynefcm*#2):

Number Function

 Ahora se puede definir la anisotropia para los T
datos de material del modulo de Young.

Poisson's Ratio:

Number Function
1 10
2 a

» Las propiedades se escriben en el fichero d.out

Shear modulus constant

Number Function

Ell
1.00000e+00
1.00000e+00

Nul2
1.00000e+00
3.00000e-01

Glz

 Estan disponibles nuevos contornos para el analisis

Displacement 1 “
Displacement 2

Displacement 3

Elastic Limit Check

Stress 11

Siress 12

Stress 13

Stress 22

Desplazamiento locall,2 y 3 representando el
desplazamientoen X, Y vy Z

Tension locall11,12,13,22,23 y 33
representando a Sigma X, XY, XZ, Y, YZvy Z

Siress 23

(dynefcm**2) :

Ez2z
1.00000e+00
1.00000e+00

Huz3
1.00000e+00
3.00000e-01

G23
Q.00000e+00
1.00000e+00

E33
1.00000e+00
2.00000e+00

NHul3
1.00000e+00
3.00000e-01

G13
0.00000e+00
1.00000e+00

i B T B 8§ e
Mgl “e—

]
L
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Solver de Flujo

400 ProCAST

Fisica Extendida -
« Se ha mejorado el VOF Flow solver: N

« Gestion mejorada de las interacciones fluido/gas ;j,"

* El céalculo de acoplamiento térmico ahora se puede realizar .

entre aleacion (liquido) y aire (gas)

* Rendimiento mejorado

Magnitud de la velocidad del fluido

40.0

37.3
347
32.0

29.3

630.0

601.3
5727
544.0

515.3
486.7
458.0
4293
400.7
3720
3433
3147

26.7
240
213
18.7
16.0
133
10.7
286.0
2573

2287
200.0

53

27

0.0

Magnitud de la velocidad del gas
Velocidad del gas mostrada en vectores durante la fase de llenado

Temperatura del gas

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Solver de Flujo

Centrifugo

« El modelo centrifugo se ha mejorado para ampliar las capacidades. p
.+ RELVEL i
- RELVEL=0: "
5

 Resuelve en un sistema de referencia inercial (Un solo marco de referencia)
« Larotacion se puede dar a los volumenes de molde y/o aleacion

* RELVEL =1.
* Resuelve en un marco de referencia giratorio (Un solo sistema de referencia,

por defecto)
« Larotacion se puede dar a los volumenes de molde y/o aleacion

- RELVEL = 2:
« Resuelve en multiples marcos de referencia(MRF)

+ Cada volumen de aleacion tiene sus propios datos de revoluciones y se
resuelven en marcos de referencia inerciales o giratorios

 MRF es una aproximacion que puede dar resultados razonables en algunos
casos.
* E.g., Interaccion rotor-estator en turbomaquinaria.
* Una solucidén precisa necesitara mallas con deslizamiento y rozamiento que son K
computacionalmente costosas.

Entrada no centrada

!

3!!!!!!!!;!..-
[
s

ProCAST

Entrada fija en un molde giratorio

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Elementos cuadraticos

ProCAST

Capacidades mejoradas de modelado mecanico

* El solver ProCAST se ha revisado por completo para gestlonar elementos 3D de mayor

grado. = WAL [T
 Elementos: Penta, Pyramid, Hexa 1y S
- Solvers: Flow, Thermal, Stress 5
g m ComertBlement¢ @ | 7 X

Shell Bridging
() Compute Thickness

|Linear to Quadratic W |
[} Volume ™ Delete middle nodes
L. Convert Close

Linear Elts Non-linear Elts

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.




Modelado de arrastre de aire

ProCAST

Nuevo Solver | S

« Se ha desarrollado un nuevo modelo para el arrastre de aire: =~ ==°

I
]
pilaagl NS ERLaRLY

« Basado en el movimiento turbulento de la superficie libre ;
« Habilitado desde el panel RPs de flujo R
« 3 modelos disponibles: R '

* Pressure-based (actual y por defecto)

- Turbulent-based ol

0.160

*  Pressure & Turbulent based

0.133

Air Entrainment [gimm3]

0.0500
0.0467
0.0433
0.0400
i 0.0367
0.0333
0.0300
0.0267
0.0233
0.0200
0.0167
0.0133
0.0100
0.0067
0.0033
0.0000

Default ‘ New model

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.

: 0120
0107
0,093
0.080
0.067
0.053
0.040
0.027
0.013
0.000




Fisuracion en Caliente (Hot Tearing)

ProCAST

Nuevas capacidades Compression area

« HOTTEAR 2 modela el dano asociado al total plastic strain

 El dafo Unicamente ocurre cuando la zona esta sometida
Tension y a unos valores lo suficietnemente elevados.

« Se ha desarrollado una nueva aproximacion para ello:

Hot Tearing hdicator

-
-

OO0 0000000O0D
=
§8U‘4 Ng
—

-
w
W
o

Threshold = HOTTEAR_COEFF*yield_stress

by default HOTTEAR COEFF=1/3)

Tension area

HOTTEAR 3 =HOTTEAR 2 controlled by HOTTEAR_COEFF

Hottear is zero or close to
zero on compression side

Note: Existe la posibilidad de aplicar esta misma aproximacion para el calculo basado en Total Strain (HOTTEAR 1)
seleccionanDo HOTTEAR 4

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



)I"" Solvers

NS

PraCAST

Process Condition Database [=] 7 *

File Database Opticns

Nuevas capacidades | [T [ Dtocoren 2
[Public |User |Mnde| ] User/Date lea 373072023
Mote
« Max. Displacements: fﬂfiwmggem ot N
. - A ‘BC_Displacement 2
« Ahora es posible aplicar un DesplazamientoN S
« Para cada direccion Ortogonal
« Seleccionar Tipo: “Range” Property [Tope Ve [
: e S— Displacement mm w ([ sec v
— o e e Along X nge w
Max in -X 1 |
Max in X 1 J |
Range w
Max in - 1
/ Max in ¥ 1
p Along £ Range W
Max in -Z 1
! Max in £ 1
im @® without max disp BC
!
» @ With max disp BC

Reset || Save || Close




?l"‘ Microestructura

NS

£
iy o P, g 1 1

|
!
}
!
I
|

Actualizaciones para Fundicion de Hierro

O
o SN

« Se ha implementado un Nuevo modelo de
Fading para Fundicion de Hierro:

- Mas predictivo gracias a la mejora del
modelado fisico para la Cinética de
Crecimiento Eutéctico

- Habilitado con RP CASTIRON N MODEL 1

« Se require Calibracion, Calibration required, {
hay que ajustar el parametro FADING .

CASTIRON_N_MODELO CASTIRON_N_MODEL 1

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



1=

NS

Actualizaciones

_ se puede calcular a traves de
una entrada de usuario:

 Habiltado con wuna nueva RP en el fichero
<prefix>_poro.d:

nal.settir . Predeterminado, la presion despues de la
solidificacidon se establece en la presion del proceso

; La presion después de la solidificacion se
establece en la ultima presidn del liquido

« SE ha mejorado la I para diferentes nimeros
de nucleos. Algunos parametros son accesibles a traves
del fichero ;

» Solver_type (4)

* Relative tolerance (1e-5)
 Max_iter_number (100)

Valores recomendados

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



(= CAFE2G

NS

ProCAST

Nueva Ley Cinética

« Soporte de la funcion polindbmica para calcular la
velocidad de crecimiento en funcion del — Z a,-(ATY and a %0
subenfriamiento: =0

-
— = :-.-. ".. —
ah
- = = w
A hn T—— bt
T L -
FR T — e E
e LSy [ -
Siiyielts Mpelien
i
e b 1w Ep— =
ey
A e e ey i
a = (L]
o wm |
w A |
- i el 1
e T e—
= -
1

Ley Parabolica Ley Polinémica grad 4

e ®* 3SR UEHNSEEEBY
S ® I3 SBNEKES S ER

S
S

-
¥
A
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N CAFE2G

* Nueva opcion de nucleacion superficial

La nucleacion superficial ahora es posible a partir de un Archivo de
texto de textura «UserTexture.txt»

 Los puntos de nucleacion se situan aleatoriamente en la superficie
« Se da una desorientacion gue satisface la distribucion dada

M et | Sep Mo/ Tine Sep - 0/0000e 0

Smamed Tre - 308 250 wac
Pwece Ftac NA
Fracton Sokd A

Input text File

File Edit Format Wiew Help

UserTexture 1.8.8 #version number ©
5 166
16 166 s
28 lee 1 |classindex mindev[deg] max misor[deg] counts frequency [%] %
25 lee 2 | 0 0 5 32019 20.0119

?:_ 1 5 10 31777 19.8606

4_ 2 10 15 31821 19.8881

5_ 3 15 200 32293 20,1831

6_ 4 20 25 32050 20,0562

Equally Distributed Misorientation
31

copyrignt © £SI1 Group, 2UZ3. All rngnts reserved.



Soplado y Curado de Machos Inorganicos

PraCAST

Nuevas capacidades
« Se ha introducido el modelado de soplado y gaseado de nucleos T — T r—

Inorganicos:

 Modelado del Soplado

* Modelado del Gaseado (aire caliente) y secado

» Resultados especificos
E

— | E

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Modelado del Electromagnetismo

ProCAST

Primera version publica

|

« Ahora se puede modelar el Electromagnetismo:

* Rangos de baja frecuencia I
« Rangos de alta frecuencia (con cierta adaptacion)

|

:

i

1

I
PRRRERGEafeRiiild

P PEFEERRINERERETA

.N- :

Tratamiento térmico

ProCAST

Calentamiento por
induccidon Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Optimizacion

ProCAST
QuikCAST
Actualizaciones
. .. . ,
« Ahora es posible optimizar simultaneamente las entradas XeY
TRt 2 ommanes S bw ‘womwn 'S e 3
(@ [ et Yoded hatip G
I 1 meng arectony g
i < Pl e 0 Rtmoriness Mnwyye | -
| - Cowvennemotel O Dusge of Expammmant vy OO Trwmbebe w5 Vel By
id‘d Ve O Commm E Dacowte - ) .
| - Visteras | Vetunet  Smertece NTC Process Conttensl)) | TRPoawng  Senduten Py & 8 b 3 "—'E . -l—
Bl mmnil| (B iEd e s
i < t + —r 1 (] e
Trowsiote  Traesieie mun E 0 ] A i o ) . B
| it towiem B (1ves 508 ote  eow ‘. 2 : = o
[Trwwwions . Foumaiore o A om [ser '~|~ B !l" « ] e
'h-.- V!u—d- o Pive 408 oL (54 . g—— : :: ;i:
L [ Nu— - an omm 0 " o ——— ’ ¢ 10 —
Trowwien . Toewew . O pyvee an oo " . o : :: :‘;:: '..4
Tiowsiote  iive '[‘1 M. 4@ o 'uu T_.' u T S A . :::'—-
e L e T \ - a o - e :,,_,__._,,L""*,:T:" i
"_'......‘ Seomatesn MR mne.  lae are »an L 2 i) T (o) . BoRts ~5 amn o TG0 o’ Twent
i) LI LY (33 7 00
17 OBY™ e 7 00
n om (75 2 1 16
" oM (2} pp . )
0 OWI0e e 700
ot e ll
Ejemplo de entradas optimizadas de velocidad/tiempo o —
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Multiple Die Spray

Somvarace 1 QuikCAST

« Ahora es posible gestionar multiples Die Spray en QuikCAST

-_— T 1
» a -
SL_| Name £ Type o Entty ) | Boundary Cond. _J AveaiSa m) ' oy
1 | Die Sooay t Do Soeny NI Cong.Dee | DESPRAY1 00 -

2 |DeSomy2 D Seray INTF Camtrg_Die fne [0 copay 2 00889

INTF_Castng_Die_Mobile

Selocton -
' V4 .
Process Conditon
Tyoe: Dwe Spray Detabage: User V  Name: ierface De Soray | v '_tl _._,_]‘
Reset Aopiy ] Cose j

2nd Spray

Copyright © ESI Group, 2023. All rights reserved.



Resultados de la simulacion[Visual Viewer Cast]

What’s New in ESI ProCAST 2023-2024?



Analisis de resultados

T Gnvaage Penmty N ProCAST
[ Display l Plot Drawing Tools Wind e ) v CuikCAST
{ Default Transparency ::
- {  FreeSurface » :"
Multi-Escala 7 o
| DisplayPipe el
s oty MgV [Treec] Display Foam nn
| Stored Particles e
200 | Cycling Info n
@y Default fvol CutOff v
0 E LY
oo 4 Entity Info »nos
» MinMax Info :‘.:'
» Piston Velocity Info b
08
»r Tempacsnan(C) Displacement Magnitude
o 200 Include Morphing Displacement
0 @ Remove Revolution Velocity
wr “r [v Mold Result
oo a0 [V Alloy Result
oy @3
. Project Directory
s “r 8 v PercentFill / Solid >
- 0 [ Cutoff Info Comprobacién de la porosidad de la fundicién con la temperatura de la carcasa
“a3 [_V‘ Window Marker
“r 1
QC Version Fraction Solid
“e YseSmooth Mesh 00
&4 Multiple Scale 0‘933
Qr o :
t 0.867 Temperature[C]
Qo 0.800 1300.0
. "l 0.733 !
1266.7
@r 05667
Comprobacion de las velocidades de inyeccion con la @D 0600 12353
tamperatura-de los insertos 0533 1200.0
I.UIIIPCI AU Uc 1S MioC1tuos i

0.467
0.400
0.333
0.267
0.200
0.133

Capacidad mejorada de analisis g
de diferentes resultados en la
misma vista.

1166.7
1133.3
1100.0
1066.7
1033.3
1000.0
966.7
933.3
900.0
866.7
833.3
800.0
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Informacion de varias entidades

ProCAST
QuikCAST

Node 466558 {-12.474 ; -1.845 ; -6.450}
Temperature 612.33 C

g
= |
-

« Ahora es posible ver la informacion de varias . IR \_ |
e ntl d a.d eS : : | : Q | < ‘ - S ':S’iili;ifﬁégii 6.273 ; -3.750)
« GUI dedicada en la barra de herramientas Ll - pee———

| Temperature 573.73 C
1 entidad
Mudltiples entidades
Eliminar todas las entidades

» La personalizacion es posible a través del panel
Anotacion o) om )

* Nuevo boton para agregar nodos de informacion de
entidad en el area de la grafica

Seimcior | W 86 Pt | Db | Available Entities Results

D - J=e(a)

Qe = =)
12 inerasl B

I Ewlirw i

b=}
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Visualizacion en la superficie del molde

ProCAST

Besufis| Dplay Bt Qrawing Te

« Ahora esta disponible una nueva opcién para ver un resultado de s

aleacion aplicado en la superficie del molde para una mejor usabilidad i
* Menu “Results” B e e
« Activar “Display on Mold Interface” | e e . ::w.cmh
11 . 3 vl T Fynchrorioe
- Se generaun “User Defined result’” == Quick Rl
NoNE Stored Paices
PR ma Caloulate Mew Particles
-~ '__ Mold_int_Fraction Solid Irechumion Pasticle Tracking
' - — o CRISTAL Advisr
e I - I S
i -:: Metallurme sl Tools
e w= Chvaringy's Thermel Modilus
iy i Hot Spots
- =t Theimal Balance
B - i ek
:I- :: Mol Erosson Bnk
= L] Piepare Hress Rexilts
& | Display on Mold Iotertuce |
CAFE ¥
Lser Defined Fesult

Temperatura en la interfaz del macho

FS en la intercara del macho Etnt!“ D'm".’.“. o :

Temperatura en la interfaz de la carcasa
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Sincronizacion de resultados

PraCAST
CuikCAST
. . ., ., . Fartaton 5 W i T iy 1207 1 D00 | Mkt 50 g Mo § T Bap 2107 LD
« La sincronizacion ahora también se puede realizar = === e | - =
en. -y e e 0431 13" Y080
. IR Wl - [T 13T
. %pFil = e =
i i L LTH 15353 Ted 11500
* %Solid o woor e
™ s Ry T BB w0
——Te— pAx B
vt R 8 = —— BT T
e — B
e e B i
il :r ) 5113
e iy b LT AT
it vwocty Magviace Jveect ey e / Trme S m..mu‘a; L —— h—t-:l ) b S 1o | T B go_:_v:u e 10
- Famr ) s . — ) B Pl
;:: ‘::: 6T LR
2w “aa BEE] ;o
2000 “ie
e MM
. o o
10 era
3 A
I \ uMNe
0 "W
amm o
o o8z
0 %0 T
LB e
e e %Solido sincronizado
0000 nup™s 14

%Llenado sincronizado
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Min.Max. Result Plot

ProCAST

_—u «  QuikCAST
 Se ha anadido una nueva funcionalidad en el menu “Tools": Min./Max Result Plot 33""“

 Se aplica en el resultado activo .
e Seleccionar volUmenes el
« Se muestra el grafico de los valores minimos/maximos en cada paso e ——

[A% Min Max Result Plot = | X ~

|[} Part @l Runner, Gate1, Casting, Gate2 ...

_ Rest | | Pt | | Cancd |

Mote:

Min-Max result curve is generated for the
selected volumes. For each time step minimum
and maximum of the current result is taken
and a xyn file is generated at the project
location. This xyn file is then loaded in to plot
window.

e — = — — —
™
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Almacenamiento optimo de resultados

ProCAST
QuikCAST

Formato de archivo ERF " S

 La logica del formato de archivo .usf/ .unf (almacenar los o T :
resultados solo para los nodos validos) se ha extendido al w——— )

Soh TR . Sk BTS00

formato de archivo erf, lo que permite: prm | e

e | w7

 Ahorro de resultados para volumenes de aleacion/no aleacion de P e —
una manera mas efectiva T s

« Tamano de archivo mas pequefo - T T
l Fsal Fls-X
ST T

« Carga/exportacion mas rapida ——T
=

|
ammﬁmannjuuummmmammf

* Permite nuevas posibilidades para manejar los resultados con "

- . Ve - — t-h
fines de almacenamiento optimos. T

Docimal Praceo: | &

]
!

Sarve hinms Fie. .|
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Visualizacion automatica iHTC

e — . S - QuikCAST
-
 La visualizacion del iIHTC para QuikCAST se ha
extendido a User input HTC.
Activacion de Visualizaciéon de HTC .. . .= T T
. Notas: desde los paneles de “Additiomal== === e = e
Variables” EPR—
« Las celdas adyacentes a las interfaces se Iifzzzzzz
establecen con valores HTC. B
 Las celdas de las esquinas se establecen con oo
valores maximos de HTC de sus caras. o
- Solo se gestionan HTC entre diferentes v
materiales

Interface HTC result display
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Agenda

Factibilidad en Fundicion
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Factibilidad en Fundicion

st (\
Copﬁyrigﬂy © ESI Group, 2023. All rights reserved.
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&

<

Indicador de
riesgo de puente
de cascara

Transicién Espesores

NN

- J

< ¢
Angulo Desmoldeo (X/Y/Z)

e
| |

Aproximacion

Geométrica

Co-Design Permite una comprobacion rapida de la fabricabilidad

olidif|caC|0n Tiempo Solldlflca

Q&

M6dulo T&rmico

Termo-Mecanico

Aproximacion fermo-

Mecanica

Descripcion del
Proyecto

Aproximacion
Geométrica

Aproxiimacion
Termo-Mecénica

Post-Procesado
Guiado

©  SAFRAN (tanlelson AAEF%WERS 31

AIRBUS Parislech  [{&vevs
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Factibilidad en Fundicion

Aproximacion Geomeétrica

Ejemplo de validacion de geometria

Analisis de Espesores

v Comprobacion rapida de
fabricabilidad
v" Disefio geomeétrico
v’ Secciones criticas
v’ Complejidad del molde, ...

Aristas Vivas \

/

mmt

Requires Draft

Negative

Draft Direction

Angulos de Desmoldeo

V4
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Factibilidad en Fundicion

Ejemplo de validacion de geometria

-y

Fraccion Solida (%) - Rayos-X

Porosidad
(g

Tiempo de Solidificacion

30.00
28.67
27.33
26.00
24.67
2333
22.00
20.67
19.33
18.00
16.67
15.33
14.00
12.67
i e
10.00

Aproximacion Térmica

v Comprobacion rapida
v Solidificacion de Pieza
v’ Defectos
v' Deformaciones, ...

/ Moédulo Térmico
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Agenda

Partnerships
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ESI & Industry Collaboration

A Dawwmmenn |y on™) M S gl P Shep Mo/ Thee Sy NWD 1100 ProCAST

Select the right Virtual Die [l il"
- . i
Casting Machine B BT

8

8

Ay | E

= : 1
|
|

aximul elal Fressure Consirain

+ + Minimum Metal Pressure Constrain

[Static Pressure Constraint
DPERATING POINT|
[ | 1 perat one

Integration of Die

3

=
@
T

N — Casting Machine &
E— ProCAST

Metal Pressure, P (N/m*2) (E+06)
0

ProCAST

=

35

14 X X
Flow Rate, Q2 {(m*3/sec)*2) (E-03)

\
OPERATING ZONE

Machine Performance T _ i

NS

PURE EFFICIENCY

@ coLosIo i E0ss EEee

+ ——— . .- - - e LA L e L - .
T T 2 T T T 7] T 3 T e Ti =] —— -
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ESI & Industry Collaboration
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Foundry Solutions GmbH Wi
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Selected collaborations for enhanced material data
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ESI & Research Projects

Bohlooli ablation literature case

[T —

Time /s
T Foeder| Lishape part -
Sprue | | (Riser) <zl
M2 1 Water Effect of Ablation Casting on Microstructure and Casting Propertics
spray of A356 Aluminium Casting Alloy
Runnor b

Ablation steel literature case

.M"m"“wnumu....

o . Water jet
Sand mold sting part

Temperature ('C)

'STRUCTURE AND PROPERTIES OF CARBON STEEL CAST BY THE ABLATION
PROCESS

%0
Time (s) S0 A Boutiral snd Povys Torkaman
i
O g M Do f o b B4 5
St oo Tk oy Ve, T b
- Ol MAET
S ‘3 CompuTherm
HONDA ALOTECH Z 3\

Typical application ablation casting https://computherm.com/panengine-api

Honda/AloTech (not part of the project)

EXTENSION OF INVESTMENT CASTING PROCESS
SIMULATION BY ELECTROMAGNETIC MODELLING
OF THE PRE-PROCESS STEP OF BILLET INDUCTION
MELTING

V U Thomas1 , O Koeser2 , S P Leyland3 , S G R Brown1 , N P
Lavery1 1 Swansea University, College of Engineering, Fabian
Way, Swansea, SA1 8EN, UK 2 Calcom ESI SA, Galeries
Benjamin-Constant 1, Lausanne, 1003, Switzerland 3 Uni-Pol
UK, Unit 6, Concorde Park, Concorde Way, Whiteley, Fareham,
PO15 5FG, UK

An innovative method of modelling Vacuum Induction Melting (VIM) is developed for
industrial casting software, with applicationsin the investment casting industry. An
induction coil is used to melta nickel-based superalloy in a ceramic crucible. Once fully
molten, the alloy pours into an investment casting mold which is attached underneath
the crucible. The approach involves performing induction heating simulations to
determine the temperature profile of the billet, at the point which it becomes fully
molten. This is then applied as the initial condition for a mold filling and solidification
simulation. Temperature data for the alloy is compared to experimental results obtained
from in-situ industrial experiments using a bespoke VIM chamber with additional
viewing ports. The benefits of applying this methodology for simulation modelling are
explored. This includes improved defect occurrence prediction for finished castings, by
capturing defects which were not predicted by a standard modelling process

Photo: RISE

Efficient use of materials in
the cast components of the

future

P are ing increasingly important
in industry and i as for efficiency
il . To this, tools are requil

already in the product development process. The OptCast-
proj; will make and product of sustainable
cast components more efficient.

PP FETE PETE e

°
.
2
3
g
8
g

Time (s)

Summary

PROJECT NAME

OptCast

STATUS

Active

REGION

Region Jonkoping County

RISE ROLE IN PROJECT
Koordinator och forskningsutforare
PROJECT START

2022-09-19

DURATION

33 manader

TOTAL BUDGET

8 250 800 kr

PARTNER

FUNDERS

VINNOVA, Metalliska Material

PROJECT MEMBERS

. Mohsin Raza. Maria
Mestlund, Andreas Lindberg Pruth. Jorgen
Jernkrook

Topological Optimization
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