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Gesamt-
Auftrag

Fertigteil

Teile
Dokumentation

Benennung

Bauteilke nnung

Rohteil

Teile
Dokumentation

Auftra gs-
dokumentation

Auftrags-
numme r

(ABS)
Werkzeug

(BEMI)

Verwendung
(gekrazt)

Daten-
Format

Fertigteil - ID

1:*

1 :*
1:1

1 :*

0:*

1:1

1:1

1:1

Teile
Dokumentation

Gieß- und
Formwerkzeug

Maschine

Maschinen
Nummer

Maschinen
Typ

1:*

0:* 

1:1 1:1

1:1
1:*1 :*

(ABS)
Baute il

0:*

0:*

Werks toff

Wärme-
behandlungs-

vorschrift

Bauteil
Nummer

Einzelteil
Klasse

Benennung

Teile-
Dokumenta tion

Start-
Termin

Abguß

Status

Soll-End
Termin

1:*

1:1

0:1

1:1

1:1

1:1

1:1

1:*

1:*

1:1

1:1

1:1

1:*

1:*

1:
*

1:
*

0:1

0:1

Date

String

Bool

Date

(ABS)
Versuchs- und 

Einzelteil

(ABS)
Einfachteil

Einzelteil 
(GE)

0:* 

0:1 1:1

Betriebs-
Normteil

(BN)
Kaufteil

DIN-TeilAusführung LieferantBestellnummer

BenenungNorm

Einze lteil-
beschreibung

Halbzeug
(GH)

Elektrode

0:* 

1:*

einge-
setzt auf

Durchmesser

Länge

Breite

Höhe

Schlüsselweite

Gewindemaß

0:1

0:1

0:1

0:1

0:1

0 :1

1:*

0:1 0 :1

1:1 1:1

1:* 1:*

0:1

1:1

1:
*

1:
*

1:1

0:
*

0:
*

1:
*

0:*

ÄnderungsindexTimeStamp

Rohteil - ID1:1

Kern
Nummer

Kern - 
Bezeichnung

1:*

wird ein-
gesetzt auf

benötigt 

Änderungsstand
(PAx

Nummer)

0:*

0:1

0:* PP
Nummer

1:1
0:1

F3 oder F6
Nummer

1:1

0:*

Urmodell
(11er Nr.)

1:1
dient 

für

ent-
steht
aus

0:*

0:*

ist 
Hilfs-
teil
für

wird
benutzt

ver-
wendet

ensteht
aus

ver-
wendet

Identifier

1:1

1:11:*

F3-Nummer

0:1

1:1

1:
*

wird ein-
gesetzt auf

Abgra t-
Werkzeuge

Teile
Dokumentation

1:1

verwende t

erzeugt
Kern

Werkzeug-ID

1:*

ve r-
wendet

Kern

1 :*

1:* 1:*

TimeStamp
1:*

1:*

1:*

(ABS)
Werkzeug-
Änderung

Baureihe

Position
in der Stückliste

er-
setzt

er-
setzt
durch

0:1 0:1

er-
setzter-

setzt
durch

0:1
0:1

Gießtechnische
Änderung

0:1

1:1
0:1

1:1

Kontur-
Änderung

Gießtechn.
Änderung

0:1

er-
setzt

er-
setzt
durch

0:1

0 :1

1:*

Counter

1:1

Form-Nummer
1:
*

Kernform-
Werkzeug

Werkzeugsatz
   (Kokille)

1:1 1:1

(ABS)
Teil-

Auftrag

Teilauftrags-
nummer

1:1

1:1

1:*

1:1

0:1

1:1

Simulations-
Auftrag

Für Rohteil- /
Werkzeug

Kombination
1:1 0:1

ist

Standard-
Werkzeug

(ABS) Produktiv
Werkzeug

0:* 0 :1
Werkzeug

Typ
1:* 1:1

entsteht
aus

(ABS)
Zusammenbau

  Baugruppe   

0:1

Konturgebende
Änderung

ersetzt
ersetzt
durch

Einsatz auf

0:1
1:1

Benennung

1:*

1:1

1:*

1:*

1:*1:*

Bauteilkennung

Änderungsindex

Baureihe

Position
in der Stückliste

1:*

1:*

1:*1:*

TimeStamp

1:*

1:*

0:1

1:1

1:*

Identifier

1:1

1:1

dient
für

wird
ver- 

wende t
verwen-

det

0:*

dient
für

Rahmen /  Einsatz

Identifier

TimeStamp

1:1

benötigt

Aufspannplan

1:1

Abweich- 
erlaubnis

0:1

1:*

1:*

1:*

1:*

1:*

1:*

1:*

Stand1:*
1:*

TimeStamp

Aus-
löser

0:1

0 :1

0:1

Anzahl
Schieber

1:*

1:1

Integer

0:*

1:*

String String

Te il von Lieferant

Auftrags-
dokumentation

1:1

1 :1

Z

X

Y

1:*

1:*

1:*

1:*

Lage

 

Verwendung 
Bauteil

Z
X

Y
1:*

1:*

 

Verwendung 
Baugruppe

1:1

1:*

  

   

1:*

0:1

1:*

1:*

ChildParent

1:*

0:1

Lage

1:1

1:1

ähnlich 
zu

Parent

Child

1:*

1:*

1:*

1:*

Fertigteil -Nr.

Rohte il -Nr.

0:*

String

Kokille

     Zuordnung
   Rohteil/ Werkzeug

Änderungsart 1:* 1:1 Typ der Änderung1:*1:1

benötigt 

Typ

1:1

1:1

1:*

Werkzeug
Zus ammenbau

Änderungsindex

1:*
1:*

1:*

1:1

erzeugt
aus

nach be- 
arbe itet zu

1:*

1:*

0:* 

1:1

0:1

Date-
format

Daten-
format

Aufspannflächen
Beschreibung

Aufspannflächen
Beschreibung

Werkzeugsatz
(Druckguß)

0:*
0:*

Kern-Id

Änderung
Änderungs-

Dokumentation
1:1 1:1

Simulations-
Dokumentation

1:1

1:1

1:1
1:1

1:1

1:1

1:1

1:1

1:1
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Dokumentation
{abstract}

Auftragsdokumentation

Abteilung
Eingangsdatum
Ist-End Termin
Soll-End Termin
Veranlasser

Teiledokumentation

Datenformat

Ersteller/Eigentümer : String
Kommentar : String
Titel : String
Änderungsstand : Date

Änderungsdokumentation

KEM-Nr. : String
Laufende-Nr : Number
Änderungsbeginn : Date

Gesamtauftrag

Teil-Auftrag

Teilauftrags-Nr

Konturgebende Änderung

Änderungstyp : String

Gießtechnische Änderung Simulationsauftrag

Simulationsdokumentation

Dateneingang : Date
MAGMA-Projektname : String
MAGMA-Version : String

Simulationstyp

Simulationstyp : String

Mitarbeiter

Name : String

Abteilung

Bezeichnung : String

Versioniertes 2D/3D Dokument

Gieß- und Formwerkzeug Maschine

Maschinentyp : String

Werkzeug/Betriebsmittel

Anzahl Schieber : Number
Stand : Timestamp

Rohteil

PP-Nr : String

Produktivwerkzeug

F-Nr. : Set of String
Form-Nr. : String

Datenformatdatentyp

Datentyp

Rahmen/Einsatz

Fertigteil

Benennung : String

Bauteil

Bauteil-Nr : set of String
Benennung : String
Einzelteil-Klasse : String
Soll-End-Termin : Date
Stand : set of Timestamp
Start-Termin
Status : String
Werkstoff : String
Wärmebehandlungsvorschrift : Boolean
Änderunsart : set of String

Baugruppe

Benennung : String

Lage

X-Koordinate : Real
Y-Koordinate : Real
Z-Koordinate : Real

Werkzeugänderung

Änderungsart : String

Zusammenbau

Konturgebende Änderung

Änderungstyp : String

Teil Nr

Baureihe : Number
Kennbuchstabe : Char(1)
Position in Stückliste : Number
Teil-Kennung : Number
Änderungsindex : Number

Teil Revision

Stand : TimeStamp

Änderungsstand

Änderungsstand : String

Werkzeugzusammenbau

Bauteil

Bauteil-Nr : set of String
Benennung : String
Einzelteil-Klasse : String
Soll-End-Termin : Date
Stand : set of Timestamp
Start-Termin
Status : String
Werkstoff : String
Wärmebehandlungsvorschrift : Boolean
Änderunsart : set of String

Baugruppe

Benennung : String

Zusammenbau

Einfachteil

Breite : Real
Durchmesser : Real
Gewindemaß : Real
Höhe : Real
Länge : Real
Schlüsselweite : Real
Typ : Real

Kokille
Kernformwerkzeug

Kernbezeichnung : String

Abgratwerkzeug

F6-Nr : String

Produktivwerkzeug

F-Nr. : Set of String
Form-Nr. : String

Standardwerkzeug

Werkzeugtyp : String

Werkzeugzusammenbau

Betriebsnormteil

Betriebsnorm : String

Betriebsnormteil Ausführung

Ausführung : String

Kaufteil

DIN-Teil

Benennung : String
Norm : String

Lieferant

Name : String

Elektrode

Versuchs- und Einzelteil

Beschreibung : String
zugrundeliegendes Urmodell : String

Gießhalbzeug

Gießeinzelteil

Teil Nr

Baureihe : Number
Kennbuchstabe : Char(1)
Position in Stückliste : Number
Teil-Kennung : Number
Änderungsindex : Number

Teil Revision

Stand : TimeStamp

Änderungsstand

Änderungsstand : String

Gießtechnische Änderung
Simulationsauftrag

Teil-Auftrag

Teilauftrags-Nr

Kern Nr. Änderungsindex

Änderungsindex : Number

0..1

1

10..1

0..1

0..1

1..*1..*

Simulationsprojektabschnitt

Beginn : Date
Ende : Date

1..*

1 Ergebnis-Dokumentation

*

1Ansprechpartner

1

*

0..1

0..1

entstanden
aus

Grundlage
für

1

1..*

besteht
aus

1..*

*

Aufspannplan* 0..1

1..*

*

Zuordnung Rohteil/Produktivwerkzeug

Verwendung : String

1..*

1

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

*

1 1..*

0..1

0..1

ersetzt

wird ersetzt

* 1..*

Verwendung Bauteil1 1..*

0..1

1

0..1

0..1

ersetzt

ersetzt
durch

1

*

verwendet1

0..1

0..1 0..1

ersetzt wird ersetzt

1

0..1

1..*

1..*

Teil ID10..1

0..1

*

1..*

Rahmen

1..*

Einsatz

1..*

0..1

Verwendung Baugruppe

1..*

1

1..*

*

benötigt

1..* 1..*

Werkzeugsatz Kokille

*

1..*

1..*

1..*

Werkzeugsatz Druckguß

*

1..*

* 1..*

*

*

0..1

0..1

ist

ist

1..* *

1..* *
**

dient
für

entsteht
aus

*

*

1..*

1..*

Teil ID

1

0..1

1..*0..11..*

1..*

1

1

0..1 *

dient
für

entsteht
aus

1

0..1

1..*1..*

Kern ID

1..*
1

2EMHNWRULHQWLHUW�PRGHOOLHUWH�3UR]H�GDWHQ
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3UR]H�NHWWHQDQDO\VH

Gesamt-
Auftrag

Fertigteil

Teile
Dokumentation

Benennung

Bauteilkennung

Rohteil

Teile
Dokumentation

Auftrags-
dokumentation

Auftrags-
nummer

(ABS)
Werkzeug

(BEMI)

Verwendung
(gekrazt)

Daten-
Format

Fertigteil - ID

1:*

1:*
1:1

1:*

0:*

1:1

1:1

1:1

Teile
Dokumentation

Gieß- und
Formwerkzeug

Maschine

Maschinen
Nummer

Maschinen
Typ

1:*

0:* 

1:1 1:1

1:1
1:*1:*

(ABS)
Bauteil

0:*

0:*

Werkstoff

Wärme-
behandlungs-

vorschrift

Bauteil
Nummer

Einzelteil
Klasse

Benennung

Teile-
Dokumentation

Start-
Termin

Abguß

Status

Soll-End
Termin

1:*

1:1

0:1

1:1

1:1

1:1

1:1

1:*

1:*

1:1

1:1

1:1

1:*

1:*

1:
*

1:
*

0:1

0:1

Date

String

Bool

Date

(ABS)
Versuchs- und 

Einzelteil

(ABS)
Einfachteil

Einzelteil 
(GE)

0:* 

0:1 1:1

Betriebs-
Normteil

(BN)
Kaufteil

DIN-TeilAusführung LieferantBestellnummer

BenenungNorm

Einzelteil-
beschreibung

Halbzeug
(GH)

Elektrode

0:* 

1:*

einge-
setzt auf

Durchmesser

Länge

Breite

Höhe

Schlüsselweite

Gewindemaß

0:1

0:1

0:1

0:1

0:1

0:1

1:*

0:1 0:1

1:1 1:1

1:* 1:*

0:1

1:1

1:
*

1:
*

1:1

0:
*

0:
*

1:
*

0:*

ÄnderungsindexTimeStamp

Rohteil - ID1:1

Kern
Nummer

Kern - 
Bezeichnung

1:*

wird ein-
gesetzt auf

benötigt 

Änderungsstand
(PAx

Nummer)

0:*

0:1

0:* PP
Nummer

1:1
0:1

F3 oder F6
Nummer

1:1

0:*

Urmodell
(11er Nr.)

1:1
dient 

für

ent-
steht
aus

0:*

0:*

ist 
Hilfs-
teil
für

wird
benutzt

ver-
wendet

ensteht
aus

ver-
wendet

Identifier

1:1

1:11:*

F3-Nummer

0:1

1:1

1:
*

wird ein-
gesetzt auf

Abgrat-
Werkzeuge

Teile
Dokumentation

1:1

verwendet

erzeugt
Kern

Werkzeug-ID

1:*

ver-
wendet
Kern

1:*

1:* 1:*

TimeStamp
1:*

1:*

1:*

(ABS)
Werkzeug-
Änderung

Baureihe

Position
in der Stückliste

er-
setzt

er-
setzt
durch

0:1 0:1

er-
setzter-

setzt
durch

0:1
0:1

Gießtechnische
Änderung

0:1

1:1
0:1

1:1

Kontur-
Änderung

Gießtechn.
Änderung

0:1

er-
setzt

er-
setzt
durch

0:1

0:1

1:*

Counter

1:1

Form-Nummer
1:
*

Kernform-
Werkzeug

Werkzeugsatz
   (Kokille)

1:1 1:1

(ABS)
Teil-

Auftrag

Teilauftrags-
nummer

1:1

1:1

1:*

1:1

0:1

1:1

Simulations-
Auftrag

Für Rohteil- /
Werkzeug

Kombination
1:1 0:1

ist

Standard-
Werkzeug

(ABS) Produktiv
Werkzeug

0:* 0:1
Werkzeug

Typ
1:* 1:1

entsteht
aus

(ABS)
Zusammenbau

  Baugruppe   

0:1

Konturgebende
Änderung

ersetzt
ersetzt
durch

Einsatz auf

0:1
1:1

Benennung

1:*

1:1

1:*

1:*

1:*1:*

Bauteilkennung

Änderungsindex

Baureihe

Position
in der Stückliste

1:*

1:*

1:*1:*

TimeStamp

1:*

1:*

0:1

1:1

1:*

Identifier

1:1

1:1

dient
für

wird
ver- 

wendet
verwen-

det

0:*

dient
für

Rahmen /  Einsatz

Identifier

TimeStamp

1:1

benötigt

Aufspannplan

1:1

Abweich- 
erlaubnis

0:1

1:*

1:*

1:*

1:*

1:*

1:*

1:*

Stand1:*
1:*

TimeStamp

Aus-
löser

0:1

0:1

0:1

Anzahl
Schieber

1:*

1:1

Integer

0:*

1:*

String String

Teil von Lieferant

Auftrags-
dokumentation

1:1

1:1

Z

X

Y

1:*

1:*

1:*

1:*

Lage

 

Verwendung 
Bauteil

Z
X

Y
1:*

1:*

 

Verwendung 
Baugruppe

1:1

1:*

  

   

1:*

0:1

1:*

1:*

ChildParent

1:*

0:1

Lage

1:1

1:1

ähnlich 
zu

Parent

Child

1:*

1:*

1:*

1:*

Fertigteil -Nr.

Rohteil -Nr.

0:*

String

Kokille

     Zuordnung
   Rohteil/ Werkzeug

Änderungsart 1:* 1:1 Typ der Änderung1:*1:1

benötigt 

Typ

1:1

1:1

1:*

Werkzeug
Zusammenbau

Änderungsindex

1:*
1:*

1:*

1:1

erzeugt
aus

nach be- 
arbeitet zu

1:*

1:*

0:* 

1:1

0:1

Date-
format

Daten-
format

Aufspannflächen
Beschreibung

Aufspannflächen
Beschreibung

Werkzeugsatz
(Druckguß)

0:*
0:*

Kern-Id

ÄnderungÄnderungs-
Dokumentation

1:1 1:1

Simulations-
Dokumentation

1:1

1:1

1:1
1:1

1:1

1:1

1:1

1:1

1:1

9RUJHKHQ�
�6HPDQWLVFKH�0RGHOOLHUXQJ�GHU
���VWDWLVFKHQ�3UR]H�GDWHQ
�7UDQVIRUPDWLRQ�LQ�80/�0RGHOO
�,QWHJUDWLRQ�GHU�G\QDPLVFKHQ�3UR]H�DQWHLOH

Dokumentation
{abstract}

Auftragsdokumentation

Abteilung
Eingangsdatum
Ist-End Termin
Soll-End Termin
Veranlasser

Teiledokumentation

Datenformat

Ersteller/Eigentümer : String
Kommentar : String
Titel : String
Änderungsstand : Date

Änderungsdokumentation

KEM-Nr. : String
Laufende-Nr : Number
Änderungsbeginn : Date

Gesamtauftrag

Teil-Auftrag

Teilauftrags-Nr

Konturgebende Änderung

Änderungstyp : String

Gießtechnische Änderung Simulationsauftrag

Simulationsdokumentation

Dateneingang : Date
MAGMA-Projektname : String
MAGMA-Version : String

Simulationstyp

Simulationstyp : String

Mitarbeiter

Name : String

Abteilung

Bezeichnung : String

Versioniertes 2D/3D Dokument

Gieß- und Formwerkzeug Maschine

Maschinentyp : String

Werkzeug/Betriebsmittel

Anzahl Schieber : Number
Stand : Timestamp

Rohteil

PP-Nr : String

Produktivwerkzeug

F-Nr. : Set of String
Form-Nr. : String

Datenformatdatentyp

Datentyp

Rahmen/Einsatz

Fertigteil

Benennung : String

Bauteil

Bauteil-Nr : set of String
Benennung : String
Einzelteil-Klasse : String
Soll-End-Termin : Date
Stand : set of Timestamp
Start-Termin
Status : String
Werkstoff : String
Wärmebehandlungsvorschrift : Boolean
Änderunsart : set of String

Baugruppe

Benennung : String

Lage

X-Koordinate : Real
Y-Koordinate : Real
Z-Koordinate : Real

Werkzeugänderung

Änderungsart : String

Zusammenbau

Konturgebende Änderung

Änderungstyp : String

Teil Nr

Baureihe : Number
Kennbuchstabe : Char(1)
Position in Stückliste : Number
Teil-Kennung : Number
Änderungsindex : Number

Teil Revision

Stand : TimeStamp

Änderungsstand

Änderungsstand : String

Werkzeugzusammenbau

Bauteil

Bauteil-Nr : set of String
Benennung : String
Einzelteil-Klasse : String
Soll-End-Termin : Date
Stand : set of Timestamp
Start-Termin
Status : String
Werkstoff : String
Wärmebehandlungsvorschrift : Boolean
Änderunsart : set of String

Baugruppe

Benennung : String

Zusammenbau

Einfachteil

Breite : Real
Durchmesser : Real
Gewindemaß : Real
Höhe : Real
Länge : Real
Schlüsselweite : Real
Typ : Real

Kokille
Kernformwerkzeug

Kernbezeichnung : String

Abgratwerkzeug

F6-Nr : String

Produktivwerkzeug

F-Nr. : Set of String
Form-Nr. : String

Standardwerkzeug

Werkzeugtyp : String

Werkzeugzusammenbau

Betriebsnormteil

Betriebsnorm : String

Betriebsnormteil Ausführung

Ausführung : String

Kaufteil

DIN-Teil

Benennung : String
Norm : String

Lieferant

Name : String

Elektrode

Versuchs- und Einzelteil

Beschreibung : String
zugrundeliegendes Urmodell : String

Gießhalbzeug

Gießeinzelteil

Teil Nr

Baureihe : Number
Kennbuchstabe : Char(1)
Position in Stückliste : Number
Teil-Kennung : Number
Änderungsindex : Number

Teil Revision

Stand : TimeStamp

Änderungsstand

Änderungsstand : String

Gießtechnische Änderung
Simulationsauftrag

Teil-Auftrag

Teilauftrags-Nr

Kern Nr. Änderungsindex

Änderungsindex : Number

0..1

1

10..1

0..1

0..1

1..*1..*

Simulationsprojektabschnitt

Beginn : Date
Ende : Date

1..*

1 Ergebnis-Dokumentation

*

1Ansprechpartner

1

*

0..1

0..1

entstanden
aus

Grundlage
für

1

1..*

besteht
aus

1..*

*

Aufspannplan* 0..1

1..*

*

Zuordnung Rohteil/Produktivwerkzeug

Verwendung : String

1..*

1

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

1..*

1

*

1 1..*

0..1

0..1

ersetzt

wird ersetzt

* 1..*

Verwendung Bauteil1 1..*

0..1

1

0..1

0..1

ersetzt

ersetzt
durch

1

*

verwendet1

0..1

0..1 0..1

ersetzt wird ersetzt

1

0..1

1..*

1..*

Teil ID10..1

0..1

*

1..*

Rahmen

1..*

Einsatz

1..*

0..1

Verwendung Baugruppe

1..*

1

1..*

*

benötigt

1..* 1..*

Werkzeugsatz Kokille

*

1..*

1..*

1..*

Werkzeugsatz Druckguß

*

1..*

* 1..*

*

*

0..1

0..1

ist

ist

1..* *

1..* *
**

dient
für

entsteht
aus

*

*

1..*

1..*

Teil ID

1

0..1

1..*0..11..*

1..*

1

1

0..1 *

dient
für

entsteht
aus

1

0..1

1..*1..*

Kern ID

1..*
1
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Geometrie

Stand

1:*

1:*

TimeStamp

hat Änderungsstand

Änderungsstand

Version

Nachfolger

Vorgänger

0:1

0:1

Papier

Digital

M
ed

ie
na

rt

Versionierung

1:1

1:1

1:1

Augsgangsversion

(IN)

Hist
or

ie
(C

REA
TE

)

Zielversion
(OUT)

VersionHistorie

(IA-P)

,QWHJUDWLRQ�VWDWLVFKHU�XQG�G\QDPLVFKHU�3UR]H�DQWHLOH

3URFHVV�'HSHQGHQF\

'DWHQIOX�

0HWD�5ROOH
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6\VWHPQHXWUDOHV�VHPDQWLVFKHV�
0RGHOO��'DWHQ��XQG�3UR]HVVH�

Projekt Person

1:1 1:1

Standort

1:*

1:* 1:*

AT1

1:1

1:*

Namen

AT3

1:*

1:*

Stunden

AT2

1:1

1:*

Gehaltsgruppe

Standort

Budget

geleistete Arbeit

Real, positiv

AT4

0:*

1:1

Mann Frau

Leiter

Mitarb.

g
eleite

t vo
n

P
ro

je
kt

le
ite

r

e
rarbe

ite
t

M
ita

rb
ei

te
r

Mitarb.

Person

Standort
Mann Frau

Projekt

Budget : Real

Standort : ...

1..*

Mitarbeiter

1..*

erarbeitet

1..*

1

0..*

Projektleiter

1

1

geleitet von

Stunden : ...

gel. Arbeit

Gehaltsgruppe

Gehaltsgruppe : ...
AT4

Leiter

Name : ...

Name

1..*

1..* AT3

2EMHNWRULHQWLHUWHV�
,PSOHPHQWLHUXQJVQHXWUDOHV�0RGHOO

0HWDSKDVH�,PSOHPHQWLHUXQJVPRGHOO�XQG�,PSOHPHQWLHUXQJ
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