[image: ]была применена технология MAGMASOFT® autonomous engineering.
Траверса имеет заданную толщину стенок  4,3 mm, весит 4,45 kg а её габариты составляют 416 x 182 x 22 mm. Во избежание образования пористости заполнение формы должно осуществляться максимально равномерно и с минимумом воздушных включений. Для достижения этих целей были исследованы четыре варианта питания (рис. 2). Одна их таких схем предусматривает использование пяти небольших питателей (A). Остальные три варианта основаны на применении одного главного и двух небольших вспомогательных питателей (B, C и D).
Все четыре варианта были опробованы в ходе виртуальных экспериментов (DOE) в MAGMASOFT®. Время заполнения сопоставляется с оптимизированным временем "Smooth Filling", на основании которого рассчитывается и минимизируется турбулентность свободной поверхности расплава и, тем самым, вероятность захвата воздуха. Анализ результатов расчётов показывает, что вариант питания A является предпочтительным, а наихудшим является вариант B (см. Рис. 3).
Питатель большего объёма позволяет осуществлять более длительное питание критических участков, что помогает выявить напряжения и деформации. Кроме того, значительные 
Компания NingBo HuiWang Casting Mould получила заказ на разработку оснастки для комплексного литья траверсы. С целью повышения качества изделия и минимизации капиталовложений
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Качество – с первой попытки Schuss!
Неуклонно возрастающие требования к качеству отливок – вызов современности. Каким же образом следует планировать и осуществлять литейный процесс, чтобы получать бездефектную продукцию? Существенным фактором риска является захват воздуха в процессе заполнения формы. Иметь минимальную пористость и максимально соответствовать критериям качества должны, в первую очередь, детали, подлежащие в процессе монтажа сварке.
Рис.2: Четыре варианта питания (A - D) и соответствующие результаты заполнения на 75 %t (заполняемые в последнюю очередь участки выделены красным цветом)



[image: ][image: ][image: ]различия в локальных температурах сокращают срок службы оснастки. Вариант литейной системы A учитывает эти моменты и обеспечивает наилучшее заполнение.
На основе результатов заполнения по варианту A были рассчитано положение промывников. Как показано на рис. 4, в детали обнаруживаются высокие показатели давления воздуха, что затрудняет процесс образования спая. Данная проблема была устранена в результате оптимизации процесса вентиляции.
В качестве последнего шага для выбранной литниковой системы следует определить оптимальные параметры процесса и, прежде всего, закон движения плунжера.
Виртуальные эксперименты позволили рассчитать
Рис. 4: Давление воздуха для исходного варианта конструкции Überläufe (слева) и с дополнительными вентами  (справа)
В серийное производство продукт мог быть запущен даже после одного цикла тестирования.
Таким образом, применение MAGMASOFT®  как на этапе проектирования, так и в процессе производства позволило за короткое время получить высококачественное изделие с минимальным использованием всех видов ресурсов и без модернизации оснастки.

Рис 3: Систематическое сравнение поверхностной турбулентности для четырёх вариантов питания
скорости второй фазы, что позволило на основании оптимизированных параметров максимально сократить воздушные включения, обеспечить высокое качество отливки и предотвратить образование спая. Кроме того, в качестве переменной величины на  второй фазе варьировалась скорость между 3,5 и 4 m/s с шагом 0,1 m/s.
[bookmark: _GoBack]Виртуальный эксперимент подтвердил, что даже при самой низкой скорости на второй фазе и при низких температурах расплава спая можно избежать. Высокое качество отливки, полученной путём вакуумного литья под давлением, было  подтверждено рентген-контролем. В соответствии с прогнозом MAGMASOFT®,  сварочные тесты подтвердили низкое содержание газов в отливке. Соответственно,
Компания NingBo HuiWang Casting Mould Industrial Co., Ltd., основанная в 1992 г., является международным поставщиком продукции для автомобилестроения и электронной промышленности. Программное обеспечение MAGMASOFT® применяется на предприятии с 2013 г.
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Расстояние вентов от поверхности формы
Диаметр вентов
Температура хладагента
Процесс заливки
Процесс смазки
Напряжение сжатия в начале затвердевания обычно не изменяется. В целом амплитуда между напряжениями при растяжении (во время смазки) и напряжениями сжатия (при заполнении/затвердевании) растёт с увеличением расстояния между вентом и поверхностью формы. С увеличением нагрузки срок службы формы сокращается.
Аналогичные виртуальные эксперименты были проведены и для других переменных процесса. Основными выводами стали следующие:
Диаметр вентов не влияет на срок службы формы.
Температура хладагента на исследуемом участке
расстояния вента от поверхности формы, помимо исходного, были выбраны три переменных показателя расстояния: 3d, 5d и 7d. Дополнительно был рассчитан вариант с отключённым термостатированием формы.
Результаты расчётов показывают, что срок службы формы уменьшается с увеличением расстояния от вента до её поверхности, рис. 3. На рис. 4 показан график изменения температуры в определённой точке поверхности формы для всех четырёх вариантов. С   увеличением расстояния от вента до поверхности формы температура поверхности возрастает к моменту начала смазки. Высокая температура формы способствует образованию в процессе смазки высокого температурный градиента, обусловливающего повышенные собственные напряжения на поверхности формы.
Рис. 1: Реальная деталь и модель для виртуальных экспериментов
Рис. 2: Отразившийся на отливке дефект формы (слева) в сравнении с расчётным (rсправа)
Для каждого из пяти параметров был разработан отдельный план экспериментов. Для оценки срока службы формы были использованы программные модули  MAGMASOFT® и MAGMAdielife. С целью экономии вычислительных ресурсов было создано геометрическое тело, с характеристиками, близкими к характеристикам оригинальной детали, рис. 1.
Вначале расчетные данные были сопоставлены с реальным дефектом отливки. На рис. 2 показан отразившийся на отливке дефект формы.
Для виртуального исследования

 Исходя из этого, представилось целесообразным соотнести основные параметры процесса со сроком службы формы и соответствующим образом их подкорректировать. Одним из основных факторов, определяющих продолжительность эксплуатации формы, являются термомеханические напряжения на поверхности формы, определяющие степень её износа.
Эти напряжения образуются вследствие перепада температур в продолжение рабочего цикла. На предприятии Mazzucconi были исследованы  следующие параметры:
Виртуальные эксперименты увеличивают срок эксплуатации оснастки
Непродолжительный срок эксплуатации оснастки – одна из основных составляющих затрат при литье под давлением. Итальянская литейная компания Mazzucconi использовала возможности виртуального экспериментирования в MAGMASOFT® для существенного увеличения срока службы механизма управления формой.
Срок службы оснастки для производимой долгое время отливки перестал соответствовать современным требованиям. Изменения в геометрии отливки для запуска её в серию стали невозможными.
¬
¬
¬
¬
¬
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[image: ][image: ][image: ][image: ]Расчеты в MAGMASOFT® новых условий литья показали, что срок службы формы может быть существенно увеличен (рис. 6). Результаты расчетов подтвердились в ходе производства.
Bild 5: Изменение напряжения в точке 6 при изменении температуры вента
Время[sec]
Рис. 4: Изменение температуры в точке 6 для различной глубины расположения вентов
По возможности закладывать венты ближе к поверхности с целью поддержания температуры поверхности перед смазкой максимально низкой.
Температура вентов понижается.
Температура заливки максимально понижается.
Производить смазку многочисленными небольшими порциями.
Смазку следует производить безводными средствами.
существенно влияет на срок службы формы. Форма с более холодным агентом имеет меньший перепад температур и, соответственно, меньшие напряжения. Рост температуры на поверхности формы при заполнении/затвердевании, в целом, не изменяется, в силу чего  практически не изменяется и давление сжатия. В целом амплитуда переменного напряжения сокращается с понижением температуры хладагента(см. рис.  5).
Исследование процесса смазки показало, что прерывистая смазка небольшими порциями обусловливает меньшие напряжения на поверхности формы, чем интенсивная смазка.
Таким образом, процесс смазки оказывает значительное влияние на срок службы формы. 
Die verschiedenen Untersuchungen ver- deutlichen, dass die Gestaltung des
Соответственно, перепад температур при смазке должен быть минимальным. На основании вышесказанного для серийного производства следует определить следующие параметры:
¬
¬
¬
¬
Рис. 3: Влияние расстояния между вентом и поверхностью на срок службы формы
¬
Zeit [sec]
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Lebensdauer [%]
Напряжение  [MPa]
Temperatur °C
Более подробная информация размещена на сайте MAGMASOFT.


[image: ][image: ]Рис. 6: Срок службы с первоначальными рабочими (слева) и с оптимизированными (справа)
Итальянская компания Fonderie Mario Mazzucconi
S.p.A. является ведущим предприятием по производству изделий из алюминиевых сплавов методами гравитационного литья, литья под высоким и низким давлением.
PORTRÄT ANNA YEOH
Mit viel Hingabe zum Erfolg
Für ihre Ziele hat sie schon immer hart gearbeitet: Bevor Anna Yeoh als Marketingmanagerin zur MAGMA Engineering nach Singapur gekommen ist, war sie über zehn Jahre in einem Prüflabor als Metallurgin und Ingenieurin für Fehleranalyse be- schäftigt. Davor hat Anna an der Nanyang Technological Uni- versity (NTU) ihren Bachelor in Materialwissenschaften und In- genieurwesen erfolgreich abgeschlossen. „Ich bin sehr stolz  auf die praktischen Erfahrungen, die ich in den vergangenen Jahren sammeln durfte und kann sie jetzt ideal für meine heu- tige Aufgabe nutzen“, sagt sie ambitioniert. „Die große Heraus- forderung in meinem Job ist die Vielfalt der Kulturen, die von MAGMA Singapur aus im Marketing berücksichtigt werden müssen.“ Ihr Sprachentalent hilft ihr dabei sehr: Bisher spricht sie neben Englisch und Malaysisch auch die chinesischen Sprachen Mandarin, Kantonesisch und Taiwanesisch.
Singapur war nicht immer ihre Heimat. Geboren auf der maleri- schen Insel Penang in Malaysia, führte ihr Weg sie mit 17 Jah- ren zum Studium in die bekannte Finanzmetropole. Vor einigen Jahren fand sie dort nicht nur beruflich ihr Glück, sondern lernte dort auch ihre große Liebe kennen. „Mittlerweile habe  ich einen dreijährigen Sohn namens Aden und das zweite Kind wird Ende des Jahres unsere Familie komplett machen“, er- zählt sie freudestrahlend. Eine gute Portion gute Laune, davon hat Anna eine Menge. Ihr breites Lächeln ist ansteckend. Aus- gesprochen höflich und aufgeschlossen, so charakterisieren  sie ihre Kollegen.
In ihrer Freizeit spielt sie gerne Wasserball, tobt sich künstle- risch beim Malen oder Musizieren aus und lernt weitere Fremdsprachen.
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MAGMA zieht in neue Zentrale um
Nach mehr als drei Jahren Vorbereitung ist MAGMA Aachen in ein neu errichtetes Bürogebäude umgezogen. Die ge- mieteten Räumlichkeiten erfüllen für MAGMA und unsere Schwester SIGMA Engineering auch spezielle Erforder- nisse und bieten eine inspirierende Arbeitsumgebung.
In dem transparenten und offenen Gebäude wurden sehr schöne formelle und informelle Arbeitsmöglichkeiten geschaf- fen. Die Besprechungsräume wurden jeweils mit Bezug auf ei- nen der weltweiten MAGMA-Standorte benannt und gestaltet. Entwicklung, Anwendung und Vertrieb arbeiten eng zusam- men, dies wird nun durch einfache Kommunikationswege
unterstützt. Unsere MAGMAacademy verfügt über modernste Schulungseinrichtungen für unsere Kunden.
Obwohl wir nur die Straße überqueren mussten, war der Um- zug des gesamten Unternehmens innerhalb einer Woche ein recht anspruchsvolles Projekt. Das Ziel, den gesamten Betrieb ohne nennenswerte Unterbrechungen für die Mitarbeiter und für die gesamte Gruppe weltweit am Laufen zu halten, wurde insbesondere durch unsere IT-Abteilung sichergestellt.
Wir freuen uns auf Ihren Besuch in unserem neuen Zuhause in der Kackertstrasse 16-18 in Aachen.
Events
NOVEMBER 2020
DEZEMBER 2020
03. - 04. The 16th MAGMA Greater China User Group Mee- ting / China, Suzhou
03. - 06.
FOCAST Foundry Forum / ITM Industry Europe
Posen, Polen
Foundry Week / Hefei, China
METALTECH & AUTOMEX 2020 Virtual Exhibition / Kuala Lumpur, Malaysia
Guss im Wandel / Digital, Nürnberg
08. - 11.
10. - 13.
FEBRUAR 2021
02. - 03. Gießtechnik im Motorenbau / Magdeburg
17. - 18.
Seminare und Workshops
3.11.
10.11.
11.11.
11.11.
12.-13.11.
Coaching MAGMAstress (Dauerformguss) Tipps & Tricks
Inverse Optimierung und ‚User Results‘ Coaching MAGMAstress (Sandguss)
Coaching Optimierung
(Sandguss oder Dauerformguss)
24.11.
Bewertung von Simulationsergebnissen
mit MAGMASOFT® - Schwerpunkt Sandguss Prozess- und Bauteiloptimierung durch effiziente Werkzeugtemperierung
Bewertung von Simulationsergebnissen
mit MAGMASOFT® - Schwerpunkt Druckguss
25.-26.11.
25.11.
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[image: ]Es geht weiter...
...nach der Zwangspause bedingt durch Corona nutzt MAGMA jede Gelegenheit, ihre Kunden persönlich auf ersten Veranstaltungen zu treffen, wo immer es wieder möglich ist. So zuletzt in China und Slowenien.
Vom 15. bis 17. Juli 2020 fand CHINA DIECASTING 2020 in Shanghai statt. Dort präsentierte MAGMA China 12.000 Besu- chern ihre innovativen Lösungen für Druckgussprozesse
mit MAGMASOFT® 5.4 autonomous engineering. Nissa Sun, MAGMA China, hielt einen Vortrag über Druckgusswerkzeuge, die mit Hilfe von MAGMASOFT® durch Kontrolle der Formtem- peratur und Vorhersage der Formspannungen optimiert wer-
den können.
Parallel fand der 15. Internationale Chinesische Giessereikon- gress statt. Dort erläuterte Jack Liu von MAGMA China
wie MAGMASOFT®, am Beispiel einer Drehmomentbox, be- reits in der frühen Phase der Entwicklung erfolgreich einge- setzt werden kann.
Portoroz in Slovenien ist seit vielen Jahren ein beliebter Treff- punkt für Gießer in Europa. Anlässlich des 60. Gießereikon- gresses trafen sich dort Ende September 150 Gießer.
Dr. Jörg C. Sturm hielt einen Plenarvortrag zum Thema „Der virtuelle Kern“ und nutzte am Tag zuvor die Gelegenheit, mit den slowenischen Anwendern im Rahmen eines User Meetings
über neue Entwicklungen in MAGMASOFT® zu diskutieren.
Eindrücke von der CHINA DIECASTING 2020 / vom 15. internationalen China Casting Congress
Eindrücke vom Slowenischen Anwendertreffen
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Virtual International User Meeting
Behind the Scenes...
Es waren spannende drei Tage Anfang Oktober: Mehr als 500 Anwender aus 43 Ländern trafen sich virtuell in Aachen. Wir möchten uns bei allen Teilnehmern und Kunden bedan- ken, die am Virtual International User Meeting teilgenom- men haben. Eine virtuelle Veranstaltung zu realisieren, die MAGMA-like war, war eine großartige Erfahrung.
Durch das Engagement von MAGMA-Mitarbeitern und speziell von unseren Anwendern konnte an jedem der drei Tage ein hochwertiges Programm für die verschiedenen Werkstoffe und Verfahren zweimal am Tag geboten werden. Zusätzlich boten
zwölf Lounges die Gelegenheit zum Lernen und zur Kommuni- kation untereinander und mit MAGMA-Experten weltweit. Die Kaffeepausen wurden durch unterhaltsame, kulturelle Beiträge der MAGMA Töchter kurzweilig gestaltet.
Auch wenn sich die Zeiten derzeit sehr schnell ändern, hoffen wir, dass wir Ihnen spätestens in zwei Jahren bei einem guten bayrischen Bier an der Bar wieder direkt in die Augen schauen und auf die erneut gute Organisation des Internationalen MAGMASOFT® User Meetings 2022, 19. bis 21. Oktober, in
München anstoßen können.
IMPRESSUM
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