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Utmaningar och drivkrafter
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« Restspanningar fran gjutprocessen leder till behov av
energikravande efterbehandling

« Varmebehandling for att eliminera/reducera spanningar
» Riktningsatgarder for att korrigera deformation
> Okad energianvandning under tillverkning

« Restspanningar forsvarar optimering av gjutna komponenter.
> Okad energianviandning under drift
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Energieffektiv pressgjutprocess

Dispy

o Deformation/vridning i y-led efter gjutning
och utstotning av komponent i verktyg.
(Uppskalningsfaktor = 30)
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Energieffektiv pressgjutprocess

Pressgjuten
magnesiumkomponent
scannad mot 3D-
underlag
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Energieffektiv gjutjarnsprocess
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« Prediktering och matning av restspanningar
« Design for gjutning
« Formkompenserat verktyg

« Optimering av varmebehandlingsprocesser
« Minimering av efterbehandling / optimerad gjutprocess
» Optimerad varmebehandlingscykel

Energieffektiv tillverkning av en gjuten komponent
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