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基于修正ＤｒｕｃｋｅｒＰｒａｇｅｒ／Ｃａｐ模型的高压压实过程三维数值模拟
张庆东１　 倪长江１　 荆　涛１　 吴浚郊１　 牧野泰育２

（１清华大学材料学院，北京 １０００８４）
（２新东工业株式会社，名古屋 ４５０６４２４）

摘要：为了研究低压射砂 高压压实造型后的砂型强度，引入三维数值模拟方法．应用商业化有限元软件
ＡＢＡＱＵＳ并结合修正的ＤｒｕｃｋｅｒＰｒａｇｅｒ／Ｃａｐ模型对高压压实过程进行了模拟．同时，基于特殊设计的实验，将
砂箱分成５×９的区域后分别测量了射砂后造型室内型砂的堆积密度，并将其作为压实模拟过程的输入参数．
在模拟过程中，分别使用均一密度和分区建模２种方法，并将三维数值模拟结果和相关联标定实验做了对比．
三维数值模拟结果表明：均匀的型砂密度可得到高质量的砂型，而修正的ＤｒｕｃｋｅｒＰｒａｇｅｒ／Ｃａｐ模型更适合处理
采用复杂模具的情况．三维数值模拟结果能够较好地预测砂型强度分布，同时对实际生产有一定的指导作用．
关键词：湿黏土砂；低压射砂 高压压实造型；修正的ＤｒｕｃｋｅｒＰｒａｇｅｒ／Ｃａｐ模型；数值模拟
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