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Robust, wirtfschatftlich,
schnell, optimiert

Optimieren Sie die Fertigung in lhrer DruckgieBerei ganzheitlich und finden Sie die
beste Lésung fiir lhre Anforderungen — mit MAGMASOFT® autonomous engineering.

MAGMASOFT® ist das umfassende und leistungsfahige
Simulationswerkzeug zur Auslegung und Verbesserung der
Gussteilqualitét, der Werkzeugauslegung und robuster Pro-
zessbedingungen bei optimaler Wirtschaftlichkeit. Im Mittel-
punkt stehen hierbei immer |hre Ressourcen, Zeit und Kosten.

Mit MAGMASOFT® nutzen Sie Simulationen in einem automa-
tisierten virtuellen Versuchsplan oder mit Hilfe von genetischer
Optimierung. Das Ergebnis ist Autonomous Engineering:
systematische und vollautomatisierte Entscheidungsfindung
fur lhre GieBtechnik und die Fertigungsbedingungen.

Mit Autonomous Engineering kénnen Sie gleichzeitig unter-
schiedliche Qualitats- und Kostenziele verfolgen. Dies gilt fur
die Absicherung von Gussteilqualitdt und Prozess, vom Kon-
zeptstadium bis hin zur finalen Auslegung der Modellplatte

und der kontinuierlichen Verbesserung der Wirtschaftlichkeit in
der Serienfertigung.

MAGMASOFT® autonomous engineering

unterstiitzt Sie bei der umfassenden Vorhersage aller
Prozessschritte im Kalt- und Warmkammer-Druckguss,

bietet Ihnen ein virtuelles Versuchsfeld zur Verminde-
rung von Bauteildefekten,

ermoglicht Ihnen schnelle Entscheidungen und spart
damit Zeit bei allen Beteiligten,

erlaubt proaktives Qualitdtsmanagement durch das
Versténdnis von Prozessschwankungen,

verbessert lhre Kommunikation und Zusammenarbeit im
Unternehmen und mit Kunden.

Zielsicher und systematisch zum Erfolg

Das vollstandig in MAGMASOFT® integrierte MAGMA PRINZIP
ist eine systematische Methodik, um definierte Zielsetzungen
mit Hilfe von virtuellen Experimenten zu erreichen. In Verbin-
dung mit MAGMASOFT® autonomous engineering werden da-
bei kontinuierliche Verbesserungen durch Festlegung von abge-
sicherten MaBnahmen und ihre Umsetzung ohne wirtschaftliche
Risiken realisiert.

Zu jedem Zeitpunkt des Produktentwicklungs- oder Verbesse-
rungsprozesses unterstitzt Sie das MAGMA PRINZIP mit einer
methodischen und systematischen Vorgehensweise. Das Er-
gebnis ist ein flr die jeweiligen Ziele optimal ausgelegter, ro-
buster Prozessablauf zur Realisierung stabiler Fertigungsbedin-
gungen.
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Ziele setzen. Variablen definierd
Qualitat festlegen

J

Druckguss verlangt heutzutage maximale Robustheit und Wirt- geflhrt und automatisiert bewertet werden. Das Ergebnis ist
schaftlichkeit zu einem friihen Zeitpunkt des Prozessablaufs. ein entsprechend lhrer Ziele optimal ausgelegter, robuster Pro-
Mit MAGMASOFT® autonomous engineering konnen Simulati- zessablauf zur Vermeidung von Gussfehlern, Eigenspannun-
onen mit unterschiedlichen Qualitats- und Kostenzielen durch- gen, Bauteilverzug und Werkzeugverschleil.

- in der frihen Produktoptimierung mit einem vereinfach-

PrOZGSSVOFbeI’eITUng ten Wéarmeentzug auf der Kavitat

Untersuchen Sie den Einfluss des Spriihens auf die Gussteil- - wahrend der konkreten Prozess- und Werkzeugausle-

qualitit, den Verzug von Bauteil und Formteilen oder die Werk- gung mit beliebigen statischen oder beweglichen
Sprihflachen

zeuglebensdauer zu jedem Zeitpunkt des Entwicklungsprozes-

ses. - bis zur realitatsgetreuen Abbildung des Spriihkopfes mit
Kreisen, Disen und dem Bewegungsablauf zur detail-
lierten Beurteilung der Benetzung einzelner Werkzeug-
oberflachen

Drei Szenarien zum Sprihprozess begleiten Sie in der effizien-
ten Werkzeug- und Prozessentwicklung.

Einfaches Modellieren

Intelligente Assistenten und komfortable CAD-Funktionen un-

terstuitzen Sie bei der zielgerichteten und effektiven Modellvor-
bereitung und ermdéglichen kurze Reaktionszeiten bei minima-
lem Aufwand.
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MAGMASOFT® ermdglicht die Erzeugung eigener parametri-
scher Geometrien, bietet eine umfangreiche Geometriedaten-
bank und erlaubt eine einfache Segmentierung komplexer
CAD-Modelldaten mittels der 'Cutting Knife'-Funktion.

Simulation des Spriihprozesses in unterschiedlichen Detaillierungsgraden fiir die Entwicklungsphasen




Auslegung der Gie3technik

Intelligente Assistenten unterstiitzen Sie bei der Berechnung,
Vorauslegung und Optimierung von Maschinenparametern und
Schusskurven fiir Kalt- und Warmkammer-Druckguss.

W Locking Force X

Locking Force Calculation d
Specify the parameters to calculate the required locking force. .

Specific Casting Pressure
Quality Standard v
Min, specific pressure 2000 bar
Max. specific pressure 4000 | bar

Selected specific pressure 6000 | bar

Locking Force Parameters
@ Curment project does not contain projected area values forall main axis directions.
Recalcualte mesh in order to perform a more accurate locking force calculation.

Ejector Die  Projected Area (cm?)  Locking Force (kN)
all 1191.69 715016

Locking Force Parameters — Side Cores
[ Consider Friction Angle

Calculated Locking Force

Locking force 715016 kN
%

Required locking force 7865.18 | kN

(@)

Safety factor

Assistent zur giefStechnischen Auslegung und Vorkalkulation
der Maschinenparameter

Die Simulation des Dosierprozesses in die GieBkammer und
die Abbildung des Schussprofils mit Kolbenbewegung sind der
Startpunkt der Formflllung. Erzeugen Sie die GieBkammer als
CAD-Import oder parametrisches Modell in MAGMASOFT®.

Analysieren Sie das System aus Geometrie der GieBkammer,
Dosierung, Abstehzeiten, Kolbengeschwindigkeiten und Um-
schaltpunkten systematisch.

Bewerten und optimieren Sie Fragestellungen wie:
- Wie wirkt sich der Temperaturverlust der Schmelze auf
das Kaltlauf- und Oxidrisiko im Bauteil aus?
- Was passiert mit Luft in der GieBkammer?

- Wie verhélt sich die Qualitat des Gussteils bei Dosier-
schwankungen?

= Welche Parameter fir Dosierung, Abstehzeit und Schuss
profil sind optimal fir die gewahlte GieBkammer?

- Wie verzieht sich die GieBkammer?

Simulation der Dosierphase
in die GieBkammer

Simulieren Sie die Formfillung des Gussteils unter Beriick-
sichtigung des gesamten Temperaturhaushaltes in der Form,
der Entluftungsbedingungen sowie der verfuigbaren Maschi-
nenleistung (PQ2-Diagramm).

Mit den MAGMASOFT®-Ergebnissen legen Sie robuste und
wirtschaftliche GieBsysteme aus.

Visualisierung der Formfullung: Tracer und
Strémungsgeschwindigkeiten

Optimieren Sie die Bauteilqualitat hinsichtlich Kaltlaufrisiko
oder Gaseinschlissen und Porositat mit Hilfe automatisierter
Parameterstudien, angefangen von der Variation der Kolben-
geschwindigkeit bis zur Intensitat der zeit- und druckabhangi-
gen Speisung in der Nachdruckphase.

Vakuum oder lokale Speisung durch Squeezen kdnnen eben-
falls als Variablen zur Optimierung genutzt werden.

Nutzen Sie je nach Entwicklungsphase angepasste Szenarien
zur Abbildung der thermischen Randbedingungen in der Form.
Verwenden Sie die umfangreiche MAGMASOFT®-Geometrieda-
tenbank zur schnellen Definition vereinfachter Temperierungen.

Realistische Abbildung des Temperaturhaushaltes im Werkzeug



Werkzeug- und Prozessentwicklung

Die lokalen thermischen Bedingungen im Werkzeug beeinflus-
sen den Erstarrungsverlauf des Gussteils. Analysieren Sie im
Detail die lokale Kuhlleistung der Werkzeugtemperierung fur
beliebige Geometrien (Kuhlkanale, Punkt- und konturnahe
Kihlungen) unter Beriicksichtigung des Ein-/Auslaufs, Medi-
ums, der Temperaturen und Durchflussraten.

Strémung durch Kihlkanéle und lokale Temperierleistung

Nutzen Sie die automatisierte Variation der Geometrie, Lage
und Prozesseinstellungen von Werkzeugtemperierungen zur
Verbesserung der Gussteilqualitat, Reduzierung der Zykluszeit,
Optimierung der Energiebilanz einzelner Kiihlungen oder des
Gesamtsystems sowie zur Verminderung von Werkzeugbelas-
tungen.

Der visualisierte Energieaustausch zwischen Materialien und
Materialgruppen (Energiebilanz) Gber den ganzen Prozess, ein-
zelne Prozessphasen oder definierte Zeitabschnitte ermdglicht
Ihnen, die Energie- und Kosteneffizienz Ihrer Druckguss-Ferti-
gung zu optimieren.
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Detaillierte Visualisierung der Energiebilanz fir jeden Prozess-
schritt und Werkzeugbestandteil

Bewerten Sie Qualitdtsmerkmale wie Makro- und Mikroporosi-
tat, porenfreie Randschicht (Speckschicht) oder Klebneigung
unter BerUcksichtigung des zyklischen Temperaturprofils.

Vorhersage kritischer Werkzeugbereiche und deren Lebensdauer

Nutzen Sie die in MAGMASOFT® integrierte parametrische Geo-
metrievariation von Gussteil oder Werkzeug fiir die Minimierung
von Formverschleil durch Erosion und Kavitation.

Der robuste Prozess

Die friihzeitige virtuelle Analyse von Prozessschwankungen auf
die Qualitat, Funktion und Lebensdauer des Produktes vermei-
det zeitaufwéndiges und kostenintensives Ausprobieren an der
Maschine.

MAGMASOFT® autonomous engineering zeigt Ihnen die kriti-
schen Prozessparameter, die von der ersten Designidee zu ei-
nem robusten Produktanlauf fihren.
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Die Haupteffektmatrix visualisiert relevante EinflussgréfBen auf die
Bauteilqualitat — virtuell erzeugtes Prozesswissen auf einen Blick,
lange bevor der erste Prototyp gegossen ist
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Von-Mises-Spannungen und resultierender Kraftverlauf der
Auswerfer wahrend der Entformung

Entformung

Berechnen Sie die Auswerferkréfte tGber die Entformungszeit
unter Berlcksichtigung lokaler Kontaktdriicke zwischen Guss-
teil und Formwerkzeug. Analysieren Sie die Ausformkréfte in
Abhéngigkeit der Formschrage sowie der Startzeit und Dauer
der Entformung.

Optimieren Sie die Anzahl und Lage der Auswerferstifte oder
minimieren Sie die Deformation des Bauteils bei der Entfor-
mung.

Verbessern Sie die nachfolgende Prozesskette im Hinblick auf
Eigenspannungen und den Bauteilverzug.
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Warmebehandlung

Die detaillierte Simulation der Warmebehandlung ist nahtlos in
die virtuelle Prozesskette im Druckguss integriert. Bewerten
Sie die lokalen thermischen Eigenspannungen und den Bau-
teilverzug. Berlicksichtigen Sie alle Prozessschritte vom Auf-
heizen Uber das Lésungsgliihen, Abschrecken, Anlassen bis
zum Auslagern und Abklhlen auf Raumtem-
peratur. Verwenden Sie diese Informati-
onen zur Vorkompensation
Ihrer Werkzeugkavitaten.

Nutzen
Sie vordefinier-
te Prozessbedingun-
gen und géngige Ab-
schreckmedien zur Optimierung der bauteilspezifischen
Aufheizsequenz, der idealen Losungsglihzeit und -temperatur
sowie des Abschreckverhaltens.

Wahrend des Losungsgliihens und Auslagerns wird der Eigen-
spannungsabbau durch Kriechen ebenso berlcksichtigt wie
der Bauteilverzug durch die Schwerkraft.

Bewerten Sie auch die erweiterte Prozesskette nach der War-
mebehandlung, wie den Verzug durch Spannungsumlagerung
im Bauteil aufgrund von mechanischer Bearbeitung. Konstru-
ieren Sie hierdurch robuste Warmebehandlungsgestelle, lange
bevor erste Gussteile gefertigt sind!
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Berticksichtigung der gesamten Prozesskette auf die Teilequalitat
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Effizient und mit Methodik vorgehen

Sie haben keine Zeit! Nutzen Sie alle Moglichkeiten des umfassenden Werkzeugkastens von MAGMASOFT®
methodisch und effizient. Das ist entscheidend, damit Sie lhre Ziele erreichen.

Intuitive Prozesssteuerung

Nutzen Sie die Steuerung aller relevanten Prozessschritte zur Optimierung
des DruckgieBzyklus: angefangen bei Spriih-, Einlege- und Dosierzeiten
tiber die Offnungssequenz der Formhélften und Schieber bis hin zu Hand-

lingszeiten beim Entformen und Abschrecken des Bauteils.
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Handeln und Erfolg prifen

Erfolg heiBt mehr, als Software und Hardware zu nutzen. MAGMA bietet Ihnen ein professionelles Team, das
Sie umfassend bei der Realisierung Ihrer Ziele unterstiitzt. Hierzu profitieren Sie von den Angeboten unserer
MAGMAacademy, des Engineerings und unseres Supports aus einer Hand, so, wie es flir Sie am besten passt.

Implementierung

Alle MAGMASOFT®-Programme sind mehr als Software. Sie
bieten eine Methodik zur Optimierung von Technik, Kommuni-
kation und Wirtschaftlichkeit in Inrem Unternehmen.

Noch vor der Einfiihrung des Programms besprechen wir mit
Ihnen die fur Ihre Situation passenden MaBnahmen zur effekti-
ven und abgesicherten Nutzung der Software: von der Hard-
ware Uber die Qualifizierung und Schulung der Anwender bis
zur Festlegung gemeinsamer Ziele, wo Sie im nachsten Jahr
sein wollen.

Egal ob Neukunde oder langjahriger Nutzer unserer Program-
me: Wir haben etwas mit Ihnen vor!

MAGMAsupport

MAGMAsupport steht fiir die kompetente, methodische und
schnelle Unterstlitzung unserer Kunden weltweit zu allen Frage-
stellungen in der Anwendung und Problemlésung rund um un-
sere Produkte. Mit dem MAGMA PRINZIP helfen lhnen unsere
qualifizierten Supportmitarbeiter, die Programme jeden Tag
besser zu nutzen.

MAGMAacademy

Die MAGMAacademy unterstitzt Sie bei der methodischen Im-
plementierung der GieBprozess-Simulation und virtuellen Opti-
mierung von der Einflihrung bis hin zur umfassenden Anwen-
dung von Autonomous Engineering im gesamten Unternehmen.

In unseren systematischen Schulungen, Workshops und Semi-
naren vermitteln wir abteilungs- und prozessibergreifendes
Versténdnis zur bestmdglichen Nutzung von MAGMASOFT® —
in Aachen oder durch eine maBgeschneiderte Losung bei Ihnen
vor Ort.

MAGMAengineering

Als unabhangiger und kompetenter Partner unterstitzt Sie
MAGMAengineering bei der erfolgreichen virtuellen Produktent-
wicklung, Werkzeugauslegung und Optimierung lhrer robusten
GieBereiprozesse im Rahmen von Engineering-Projekten.

Unser Engineering bietet Ihnen ein interdisziplindres und inter-
nationales Expertenteam mit langjéhriger gieBtechnischer Kom-
petenz zur Lésung lhrer Herausforderungen.
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Mehr Informationen:

MAGMA GieBereitechnologie GmbH
Kackertstr. 16-18 | 52072 Aachen | Tel.: +49 2418890 1-0 | info@magmasoft.de | www.magmasoft.de MA MA



