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2. 해석방법

Z-cast Software은 유한차분법을 이용한 수치해

석기법으로 다른 주조해석 Software들과 같이 용탕

의 충천, 응고해석을 위한 자동메쉬분할과 빠른 

계산으로 정확한 해석결과를 나타낸다. 본 해석을 

위해 Solid Modeller를 이용하여 3차원 모델링을 

한 다음 이를 STL파일로 변환하여 Z-cast에서 읽어

들여, 일련의 과정으로 해석을 수행하였다. 해석을 

위해 Fig. 1과 같이 수평, 수직형 두 개의 구조를 

해석 비교하였다. 모델링에서 이미 주물제품, 탕구, 
탕도, 비스켓 등을 형성하였다.

Fig. 1 Casting design of  Rotor(horizontal & vertical)
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3. 해석 결과

해석 결과는 결과만을 표현한 것이고, 수평형과 

수직형의 주조상태를 비교한 것이다. Fig. 2~4까지

는 수평형(horizontal type) . 여기서 Fig. 
2는 유동해석의 결과로 유동속도가 0.029sec일때 
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70%가량 채워지는 이는 런너와 게이트 부분까지

이다. 그리고 나머지 주물제품 부분은 0.042sec에 

모두 채워지는 것을 알 수 있다. 그리고 Fig. 3은 

응고과정으로 전체적으로는 고르게 온도분포가 

이루어지나 런너와 게이트부가 냉각될 때 주물제

품의 끝단 고온 남아 있어 수축에 영향을 미칠 

것으로 예상된다. Fig. 4에서는 냉각 후 제품의 수축

부분을 나타낸 것이다. Fig. 3의 냉각과정에서 온도

가 불균일한 영향으로 4개의 주물제품에 모두 수축

공이 발생하는 것을 확인할 수 있었다. 

Fig. 2 Sequences of  mold filling simulation

Fig. 3 Sequences of  solidification  simulation

Fig. 4 Sequences of  shrinkage  simulation

Fig. 5 Sequences of  mold filling simulation

Fig. 5~7은 수직형(vertical type) . 여
기서 Fig. 5는 유동해석의 결과로 유동속도가 

0.087sec일때 84%가량 채워진다. 이 역시 런너와 

게이트 부분까지이다. 그리고 나머지 주물제품 부

분은 0.093sec에 모두 채워지는 것을 알 수 있다.그
리고 Fig. 6은 응고과정으로 전체적으로는 고르게 

온도분포가 이루어지고 있음을 확인할 수 있다. 
Fig. 7에서는 냉각 후 제품의 수축부분을 나타낸 

것이다. 여기서 확인할 수 있는 것은 Rotor의 규소

강판 사이의 좁은 공간의 유동에서 가스빼기가 

원활하지 않은 영향으로 주물제품 1개에는 3곳, 
다른 한 개는 1곳에 수축공이 발생하였다. 

Fig. 6 Sequences of  solidification  simulation
 

Fig. 7 Sequences of  shrinkage  simulation

4. 결론

수평형과 수직형의 주조해석을 통해 다음과 같

은 초기주조 결함을 예측할 수 있었다.
1) 수평형은 슬리브가 수평구조이고, 고속으로 

작동하면서 공기와 기타 가스빼기가 원활하지 않

음에 제품성형률 매우 떨어짐을 알 수 있었다.
2) 수직형은 슬리브 구조가 수직으로 되어있어 

슬리브가 고속으로 작동할 때, 수평형과 달리 용액

이 층류형태로 유지되면서 공기나 기타 가스발생

이 매우적어 안정된 주물제품이 성형됨을 알 수 

있었다.
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