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  规则不规则混合网格模块 

垂直网格 混合网格 

为了提高垂直网格的形状近似精度，本公司独自开发了混合
网格功能。不仅可以提高薄壁件及曲面状铸件的形状近似精
度，更提高了流动及凝固的解析精度。适用于薄壁，曲面形
状较多的汽车零部件，精密机械零部件。 

原产品形状 



考虑砂型透气性（流动解析） 

・考虑气体通过排气孔的排出 

提高砂型重力铸造、精密铸造等工艺的卷气缺陷
预测精度。考虑型腔内的气体通过砂型的透气。
另外，还可以设定独立的排气孔（排气管道），

考虑气体通过排气孔的排出。 

通过简单设定，即可预测气体通过排气孔的排出， 
气体的卷入，由于气体的背压造成的充填不良等缺陷。 

・除了大范围的卷气，还考虑了微小的气体缺陷 

可预测的 
缺陷种类 

引用「铸造缺陷及其对策」、社団法人 日本铸造工学会 



考虑砂型透气性（流动解析）-计算结果- 

气体缺陷 气体缺陷 

通气度：100（JIS） 

通气度：50（JIS） 

JIS ： cm3/cmH2Omin 

砂型・涂料可以通过通气度来设定。 
通气度不同，金属液流动方向， 

气体缺陷的位置也会改变。 



表面张力 

液体表面层由于分子引力不均衡而产生的沿表面作用于任一边界线上的
张力称为表面张力。表面张力的作用结果，导致液体表面积尽可能缩小。 

 
例如，将水滴到木板上，会形成图中的半圆球状。水滴受到自身水分子

的引力，该引力导致水滴的表面积尽可能缩小。 
板 

水滴 

润湿性 

金属液与铸型表面的润湿性用接触角α (液滴在固液接触边缘的切线与
固体平面间的夹角)表示。接触角越接近于零，润湿性越好，相反，接触
角越接近于180，润湿性越差（图2）。铸型表面的涂料或脱模剂会改变

金属液与铸型的润湿性。 

图１．模型图 

图２．润湿性 

表面张力 

水分子 

JSCAST 

重力铸造：横浇道、内浇口等流路截面积较窄、及流速较慢时，表面张
力的影响较大。表面张力的作用会扩大薄壁部位与厚壁部位的充填时间
差。另外，一箱多件的铸造方案，表面张力会改变各个铸件产品的充填

顺序。 
 

压铸：通常情况下由于压铸时金属液流速较快，表面张力影响较小。但
是，薄壁处或流速停滞的部位有可能不同程度地受到表面张力的影响。 

考虑表面张力  
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对于表面张力影响较大铸件模型， 
考虑表面张力可提高流动模拟结果的逼真度。 

（提供：ｱｲ･ｲｰ･ｿﾘｭｰｼｮﾝ 様） 

考虑表面张力  
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通过用户指定砂粒标识，模拟砂粒的移动 
以及在铸型上的附着。 

使用该功能，可以预测夹砂的缺陷的最终
发生位置。 

・假定砂粒为球状（尺寸、密度、发生位置） 

・根据金属液的流动和浮力，追踪标识移动轨迹 

・通过标识的附着位置判断夹砂缺陷的发生位置 

・缺陷对策 

夹杂、夹砂预测的一部分功能： 

夹杂、夹砂预测  
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夹杂、夹砂预测的一部分功能 

通过标识指定，显示夹杂、夹砂的 
发生位置、流动轨迹，附着状态 

粒子状态 
 ・金属液中 
 ・铸型近旁 
 ・液体表面 

 ・碰撞 
 ・附着 

 ・和铸型接触的网格内 
 

粒子状态 
 ・碰撞 

 ・铸型近旁移动 
 ・铸型近旁停滞 
 ・液面砂粒附着 

 ・近旁移动、停滞 
 

发生条件 
 ・压力 
 ・速度 
 ・充填率 

 ・压力＆速度 
 ・充填率＆压力 
 ・充填率＆速度 

 ・压力＆速度＆充填率 
 ・时间 

夹杂、夹砂预测 －计算结果－  



凝固时间等高线 宏观缩孔模拟结果 

200mm 

最后凝固位置 

凝固时间等高线 

最后凝固位置 

缩孔 

缩孔 

冒口体积＝1850cm3 
冒口重量＝12kg   

冒口体积＝980cm3 
冒口重量＝6.7kg   

宏观缩孔模拟结果 

40mm 

成品率UP 

铸件重量 
  =22kg 

冒口尺寸优化 
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JSCAST的计算结果（变形显示） 

 JSCAST的应力计算模块 

主要计算结果: 

 ・应力分布（XX, YY, ZZ, XY, YZ, ZX） 

 ・主应力（最大, 中间, 最小） 

 ・Mises応力分布 

 ・位移（3方向合成, X, Y, Z） 

 ・应变分布（XX, YY, ZZ, XY, YZ, ZX） 

 ・变形显示 

总网格数 ：3,985,800 
铸件网格数：293,921 
计算时间：约20分钟 

变形+Mises应力分布 

铸造变形模拟 
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在模拟过程中，考虑到了排气孔对于金属液充型的影响。 

考虑背压和卷气的充型解析 



解析目的：活塞移动速度（射出曲线）对套筒内液体金属流动及卷气的影响 

或多或少有
空气的卷入 

空气卷入
严重 

空气卷入
不多 

時間[s]

ﾌﾟﾗﾝｼﾞｬ速度
[cm/s]

0 1.0 1.2 1.4 1.65

40

400

5.0

ｽﾘｰﾌﾞに充填完了後１秒後に
ﾌﾟﾗﾝｼﾞｬが移動するように設定

時間[s]

ﾌﾟﾗﾝｼﾞｬ速度
[cm/s]

0 3.0 3.2 3.4 3.65

40

400

5.0

ｽﾘｰﾌﾞに充填完了後3秒後に

ﾌﾟﾗﾝｼﾞｬが移動するように設定
①の設定の低速射出域の時間
を0.2秒から1.2秒に変更

① ②

時間[s]

ﾌﾟﾗﾝｼﾞｬ速度
[cm/s]

0 1.0 1.2 2.4 2.65

40

400

5.0

③

低速
射出域

高速
射出域

高速
射出域

低速
射出域

高速
射出域

低速
射出域

※本機能はNEDO 平成16年度産業技術実用化開発費
　補助金　「革新的鋳造 ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ」の実用化開発にて
　開発中のものです。
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※本機能はNEDO 平成16年度産業技術実用化開発費
　補助金　「革新的鋳造 ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ」の実用化開発にて
　開発中のものです。

(1)设定套筒充填完后1
秒钟活塞开始移动 

(2)设定套筒充填完后3
秒钟活塞开始移动  

 

(3)将(1)中设定的低速
射出时间由0.2秒改为

1.2秒 

套筒内金属液流动解析 



预测模具温度—周期循环功能 

经过10个周期循环以后，模
具的高温部分。 

 
可以调整冷却水的设计。 

循环铸造功能 



各内浇道流入区别显示功能 

用不同颜色显示各内
浇口金属液汇融情况。
以此评价各个内浇道
的效果。 


