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Gießtechnische und wärmetechnische Auslegung von Druckgießformen 
Ermittlung und Überprüfung der Prozessparameter und Maschineneinstelldaten 
 

 
ForCasts – Ziele 
 

Das Programm bietet dem Gießer und Formen-

konstrukteur eine Unterstützung beim Ent-

werfen bzw. Überprüfen der Gieß- und Tem-

periersysteme von Druckgießformen, sowie bei 

der Festlegung oder Überprüfung wichtiger Pro-

zessparameter und Maschineneinstellungen, wie 

Formfüllzeit, Geschwindigkeit der Schmelze im 

Anschnitt, Gießkolbengeschwindigkeit, Zyklus-

zeit, u. v. a. 
 
 
 

ForCasts – Überblick 
 

Die Software besteht aus den Hauptmodulen für 

gieß- und wärmetechnische Berechnungen, so-

wie aus mehreren Hilfsprogrammen und einer 

Datenbank mit Gusslegierungen, Formwerk-

stoffen und Druckgießmaschinen. Die Daten-

bank kann vom Benutzer erweitert und editiert 

werden. 
 

Das Programm ist interaktiv und leicht zu be-

dienen. 
 
 
 

ForCasts – Funktionen 
 

Gießtechnische Berechnung 
 

Die Funktionen dieses Programmteils sind: 
 

 Ermittlung der maximalen Formfüllzeit abhängig von der Wanddicke des Gussteils, von der 

Form- und Schmelzetemperatur sowie von den Qualitätsanforderungen an die Gussteile 

 Berechnen der erreichbaren Formfüllzeit auf Grund der Maschinenleistung (PQ² - Dia-

gramm) und des Strömungswiderstandes im Gießsystem 

 Ermittlung wichtiger Maschinenparameter und Einstelldaten, wie Gießkolbendurchmesser 

und Geschwindigkeit, Gieß- und Schließkraft, Druck, Gießkolbenhub. 
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Die wichtigsten Eingabedaten für diese Berechnungen sind: 
 

 Gusslegierung, Formwerkstoff und Maschine 

 Anforderungen an die Gussteile (Druckdichtheit, Maßhaltigkeit, Oberflächenqualität, Festig-

keit) 

 Masse oder Volumen der Teile, der Überläufe und des Gießsystems; Zahl der Formnester 

 Geometrische Größen: kleinste Gussteilwanddicke, längster Fließweg der Schmelze im 

Formhohlraum, Sprengfläche des Abgusses 

 Form- und Schmelzetemperatur vor Beginn der Formfüllung. 
 

 
 

Wärmetechnische Berechnung 
 

Die Funktionen dieses Moduls sind: 
 

 Berechnung des über innere Kühlsysteme der Form abzuführenden Wärmestromes (Kühl-

leistung), ausgehend von der gewünschten Produktivität und den Gießbedingungen 

 Berechnung des über die einzelnen Kühlbohrungen abgeführten Wärmestromes, abhängig 

vom Abstand der Bohrungen zur Formkontur, von der Temperatur und dem Volumenstrom 

des Kühlmediums, etc. 

 

Um die Wirkung des Kühlsystems zu berechnen, muss der Benutzer die Druckgießform und 

den Abguss gedanklich in Segmente unterteilen und jedem der Segmente eine der im Pro-

gramm verfügbaren, geometrischen Kühlkanalkonfigurationen zuordnen. Für die einzelnen 

Formsegmente können dann, ausgehend von den Gießbedingungen und der Masse oder Wand-

dicke der Gussteilsegmente, die Kühlsystemparameter ermittelt werden.  

 

Die verfügbaren Kühlkanalkonfigurationen sind: 

 Zur Formkontur parallele Kühlbohrungen 

 Stichkühlung, d. h. senkrecht zur Formkontur ausgeführte Kühlbohrung 

 Konzentrische Kühlbohrung in einem Kern 

 Exzentrische Kühlbohrung in einem Kern. 

 

Als Kühlmedium kann Wasser oder Wärmeträgeröl gewählt werden. Bei einer Stichkühlung 

kann auch das Element zur Strömungslenkung in der Bohrung (Spirale, Umlenkblech oder 

Rohr) festgelegt werden. 
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Hilfsprogramme 
 

Mit den Hilfsprogrammen können weitere, für die Prozessentwicklung relevante Größen ermit-

telt werden: 
 

 Abkühlung und Erstarrung der Schmelze in der Gießkammer bei Kaltkammermaschinen 

 Wärmeabfuhr und Temperaturabfall beim Sprühen der Formtrennstoffe 

 Abkühlung der Schmelze während der Formfüllung 

 Volumenstrom und Druckdifferenz in Temperierkreisläufen 

 Wärmeübergangszahlen in Temperierkanälen 

 Temperatur in der Grenzfläche Schmelze/Form 

 Erstarrungszeit eines Gussteilbereiches 

 Vorheizdauer einer Druckgießform, u. v. a.  

 
 

 

 
 

Systemanforderungen 
 

Microsoft Windows XP, Vista oder Windows 7 
PC mit Pentium ab 300 MHz, 64 MB RAM  
Bildschirmauflösung min. 1024 x 768 
30 MB freier Speicherplatz  auf der Festplatte 
CD- oder DVD-Laufwerk 
freier USB-Port für Kopierschutz-Hardwarekey. 
 

 
 

Kontakt: 

Arbeitsgemeinschaft Metallguss GmbH 

Gartenstraße 131 

D-73430 Aalen 
 

Tel.:  +49(0)7361-9274-0 

Fax:  +49(0)7361-9274-99 

Internet:   http://www.arge-metallguss.de 
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