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autonomous engineering

HIGHLIGHTS IN MAGMAhpdc 5.5

Neue Mdglichkeiten zur Vorhersage des Transports einge-
schlossener Luft wahrend der Formfullung mit

-

Neuem Algorithmus fur Lufttransport in der Schmelze
und quantitativem Luftergebnis

Kurven zur Vorhersage der Menge an Luft und Bewer-
tung der Entliftung

Vakuum als Variable fir die virtuelle Versuchsplanung
und Optimierung der Entliftung

Erweitertem Speisungsmodell fiir Druckguss unter
Beriicksichtigung der dritten Phase

IHR NUTZEN

Die neuen und erweiterten Méglichkeiten zur Vorhersage von
Luft und Speisungsfehlern in MAGMAhpdc

—

sparen Zeit und Aufwand fiir den Anwender bei Projekt-
auslegung und -auswertung

machen Vorhersagen zu Lufteinschliissen und Spei-
sungsporositéaten treffsicherer und Entscheidungen
begriindbar

verklrzen die Zeit von der Idee bis zum Serienprozess
durch Optimierung von Entliftung und Prozess

fuhren zu mehr Sicherheit und Robustheit im DruckgieB-

g MAGMASOFT®

prozess durch einheitliche Bewertbarkeit aller Volumende-
fizite

- Gemeinsamer Bewertung aller Volumendefizite (Luft
und Speisungsporen) in einem Ergebnis

- Genauere Berechnung der Zuhaltekraft

Die genaue Vorhersage moglicher Risiken durch Lufteinschlis-
se wird im Druckguss immer bedeutender. Dies gilt insbeson-
dere flr hochbelastete Druckgussteile (Lebensdauer) und
groBflachige Strukturbauteile (Crash), die warmebehandelt
und/oder geschweiBt werden sollen. Hierfir sind vor Produk-
tionsaufnahme sichere Aussagen zur Qualitat erforderlich.

Das neue Ergebnis “Air” zeigt alle Risiken flir eingeschlossene
Luft. Luftblasen aus ungefiillten Bereichen, eingeschlossener
Luft sowie Luftanteile aus unvollstandig geflllten Berech-
nungszellen werden einheitlich mit ihrer Masse oder Dichte
dargestellt.
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Neu entwickelte Modelle zur Vorhersage des Lufttrans-
ports und der Nachspeisung wéhrend der dritten Phase
schaffen die Voraussetzungen fir die treffsichere,
quantitative Bewertung von GieBtechnik und
Prozessbedingungen. Neue Ergebnisse ver-
einfachen die Bewertung der komplizier-

ten Zusammenhange und die Ableitung
notwendiger MaBnahmen.

DAS NEUE ERGEBNIS “AIR”

Ein neues Modell erméglicht die Verfolgung

aller Bereiche eingeschlossener Luft in der

Schmelze sowie ihren Transport. Dabei wird .
die Verdichtung von Lufttaschen und -poren in ‘ L
Abhangigkeit des lokalen Drucks in der Schmel- x4
ze ermittelt. Dies gilt auch, wenn Lufteinschlisse
kleiner sind als die Vernetzung.

Bewertung der Effektivitdt von MaBnahmen zur Entliftung



NEUE LUFTKURVEN

Die in der Form vorhandenen Luftmengen sowie ihre Verande-
rung wéhrend der Formfillung werden durch neue Kurvener-
gebnisse umfassend bewertbar. Auf einen Blick kdnnen die
Entliftungssituation flr unterschiedliche Bereiche erfasst, die
Wirksamkeit der Entliftung beurteilt und unterschiedliche
Lésungen in ihrer Qualitat bewertet werden.
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Die Kurven zeigen die Luftmenge im System sowie die Menge an entweichen-
der Luft. Neben der Menge an Restluft kénnen kritische Ereignisse wéhrend
des Schusses (Einschluss gréBerer Luftblasen, Verschluss von Entliftungen)
ermittelt werden

SYSTEMATISCHE PROZESSBEURTEILUNG

Der fur das angestrebte Vakuum erforderliche Druckwert kann
in virtuellen Versuchspldnen und Optimierungen als Variable
verwendet werden. Die Kombination mit anderen Prozessva-
riablen ermdglicht damit sowohl die Ermittlung von robusten
Fertigungsfenstern als auch von optimalen Arbeitspunkten.
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Virtueller Versuchsplan fiir die Menge an eingeschlossener Luft als Funktion des
Umschaltpunktes

ERWEITERTES SPEISUNGSMODELL

Das Speisungsmodell wurde flr den Druckguss weiterentwi-
ckelt und berticksichtigt nun neben dem Nachdruck der 3. Pha-
se die Speisungswege und Erstarrungsfronten noch umfas-
sender. Erstarrungsbedingte Fehlstellen kénnen als Funktion
der dritten Phase treffsicherer ermittelt und bewertet werden.
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Berticksichtigung der Driicke in der dritten Phase auf Speisungsfehler

EINHEITLICHE BEWERTUNG DER QUALITAT

Volumendefizite aus Formfiillung und Erstarrung werden ge-
meinsam einheitlich in einem Ergebnis dargestellt. Das Kriterium
,PorIntAir“ kombiniert alle Volumenfehler. Unterschiedliche Far-
ben zeigen auf, ob der Fehler aus Flllung, Erstarrung oder einer
Kombination resultiert.

Das Ergebnis ,TotalVolumeDeficit“ ermdglicht eine einheitliche
und quantitative Aussage aller Fehlstellen. Mithilfe dieser bei-
den Ergebnisse kann der Nutzer schnell und sicher Qualitats-
bewertungen vornehmen. Eine Anpassung der Skalen an die
Auflésung von Roéntgen/CT Anlagen ermdglicht den Vergleich
der Simulationsergebnisse mit realen Messungen.
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, TotalVolumeDeficit” stellt alle Fehlstellen unabhéngig von ihrer Ursache in
einem Ergebnis einheitlich dar.
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PorintAir“ zeigt Risiken aus der Formfillung (in blau Lufteinschliisse, in rot Erstar-
rung (Porositét) und in gelb Bereiche, in denen sich beide Fehler tiberlagern).
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