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Aufbereitungskiithlung -
ein Schritt zur optimalen
Sandaufbereitung

W. Ernst

Einleitung

Bei jeder Sandaufbereitung ist ein
Fokus auf die Aufgabenstellung der
Dosierung der richtigen Bentonit-
menge gerichtet. Mangels geeigne-
ter verzogerungsfreier online Mes-
sungen des Bentonitgehaltes wie
z. B. bei der Feuchtemessung
missen Ersatzverfahren fiir ein
ausreichendes Formsandmanage-
ment entwickelt werden.

Eine Idee nimmt Gestalt an

Zum Jahreswechsel 1996/97 wurde
in der GieBerei Harzguss Zorge hin-
ter dem FlieBbettkiihler ein zusdtz-
licher Mischer integriert. Nach dem
Prinzip der Formstoffbilanzierung
wurden die Kasteninformationen
der Auspackstelle der Formanlage
ausgewertet. Der Verschleif3faktor
unter Beriicksichtigung des Sand-
Eisen-Verhiltnisses und die Zulauf-
menge des Kernsandes sind die Be-
rechnungsgrundlagen fiir die Bento-
nitmenge. Kleine Serien mit radika-
len Wechseln der Modellparameter
erfordern eine unverzogerte Reakti-
on auf die Belastungen im Sand. Vor
dieser Umstellung wurde klassisch
wie in den meisten Sandaufberei-
tungen Bentonit und Gemisch vor-
beugend im Endmischer zudosiert.
Bei hohen Zugabewerten der Addi-
tive ab ca. 1% vom Chargengesamt-
gewicht mit hohem Wassermengen-
bedarf verringerte sich sehr deut-
lich die FlieBfdhigkeit. RegelmaBige
,Sandkatastrophen“ zwangen zu
einer radikalen Umgestaltung. Der
entscheidende Unterschied zwi-
schen diesen beiden Anséitzen liegt

Wolfgang Ernst, datec GmbH Dosier und
Automatisierungstechnik, Braunschweig;
vorgetragen auf den 6. Formstofftagen in

Duisburg

Bild 1. Schematischer Aufbau eines Chargenkiihlers, Quelle: WEBAC GmbH

darin, dass bei dem vorbeugenden
Verfahren die Bindemittelmenge
dosiert wird, die in Abhéangigkeit
zum Modell als Verlust erwartet
wird.

Der Formsand gelangt iberséttigt
zur Formanlage. In dem Verfahren
der kastenbezogenen Riicklaufsand-
steuerung wird der pro Kasten bezo-
gene Verlust im Mischer hinter dem
Kihler ausgeglichen. Fiir jede Char-
ge wurde das Rezept immer wieder
automatisch neu bestimmt und er-
laubte einen mannlosen Betrieb. Seit
der Umstellung waren von einem

Bild 2. Bindemittel-Injektor am Kiihler

Tag zum anderen die bisherigen Pro-
bleme verschwunden [1].

Dieser neue und erfolgreiche ver-
fahrenstechnische Ansatz hatte den
Schonheitsfehler des zu hohen appa-
rativen Aufwandes. Neben dem bis-
herigen Mischer und dem Kiihler
wurde ein drittes GroBaggregat auf-
gebaut. Uberlegungen, die Bindemit-
tel bereits im Durchlaufkiihler zuzu-
geben, wurden mangels geringer
Praktikabilitit fallengelassen. Alter-
nativ wurde die Idee entwickelt, den
Mischkiihler fiir einen Chargenbe-
trieb umzufunktionieren, indem die
parallelen Prozesse Sandzufuhr,
Wasserzugabe und Luftdurchleitung
sequentiell ausgefiihrt werden. Im
Chargenbetrieb wird in der zuerst
ablaufenden Kiihlphase nach der
Zufiihrung der abgewogenen Sand-
menge und aus der Feuchte- und
Temperaturmessung  bestimmten
Wassermenge die Luft eingeschaltet.
Nach 2 bis 3 Minuten wird die Luft
abgeschaltet, und in einer kurzen
Mischphase werden die Bindemittel
zudosiert.

Bei der Konkretisierung dieses
verfahrenstechnischen Ansatzes
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Bild 3. Zeitdiagramm eines kompletten Zyklus

war offen, ob ein Chargenkiihlbe-
trieb gleichwertige Kithlergebnisse
bringen kann. Bei seinem ersten
Einsatz in der danischen GieBerei
Valdemar Birn [2] offenbarten sich
deutlich bessere Kiihleffekte als sie
bislang im kontinuierlichen Durch-
laufbetrieb erzielt werden.

Nach iiber acht Jahren erfolgrei-
chem Einsatz des Mischers hinter
dem FlieBbettkiithler wurden in
Zorge kapazitive Grenzen offenbar.
Das stetige Ansteigen des Kern-
sandgewichtes und die Vergrofe-
rung der vergossenen Eisenmenge
pro Kasten lieBen den Bedarf der
Bindemittelmenge pro Charge so-
weit steigen, dass die bestehenden
Dosiereinrichtungen diese Mengen
nicht bewiltigen konnten. Gleich-
zeitig stiegen die Temperaturen im
Altsand vor dem Kiihler bis auf 180
°C an, sodass der Kithler nicht mehr
ausreichend kithlen konnte. Ein
Umbau wurde notig, und auf Grund
der positiven Erfahrungen mit dem
Konzept, den Altsand bereits hinter
der Auspackstelle aufzufrischen
und den Endmischer nur noch fiir
die Wasserzugabe zu nutzen, fiel die

Entscheidung leicht, den FlieBbett-
kithler und den Mischer durch
einen Chargenkiihler zu ersetzen.
Der folgende Zwischenbericht zeigt
die ersten Erfahrungen mit dem
Kiithlmechanismus als auch mit der
Bewiltigung der erhohten Binde-
mittelzugabe. Abschlieend soll ver-
gleichend das Verfahren eines Char-
genkiihlers dem eines Formstoff-
priffautomaten gegeniibergestellt
werden, der die Wasserzugabe iiber
die Verdichtbarkeit steuert und die
Bentonitzugabe durch die Druckfe-
stigkeit gezogener Proben aus dem
laufenden Mischprozess.

Die Anforderungen in Zorge

Die Anforderungen fiir den Char-
genkiihler gaben einen Stunden-
durchsatz von bis zu 130 t/h bei ins-
gesamt 300 t im Umlauf vor. Maxi-
mal auftretende Temperaturen soll-
ten von bis zu 180°C auf 43°C
gekiihlt werden. Bei einer Chargen-
grofe von 7 t sollte eine angepasste
Bindemitteldosierung bei schnell
wechselndem Modellprogramm in-
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40°C := 51,1 mg
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Bild 4. Das temperaturabhdngige Wasseraufnahmevermégen der Luft
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Das Zeitdiagramm (Bild 3) doku-
mentiert den Ablauf eines Zyklus.
Fast gleichzeitig beginnen nach
Ende der Altsand- und Bindemittel-
verwiegung die Altsandwaagen sich
in den Kiihler zu entleeren. Die
Wasserzugabe startet und die Zu-
und Abluftklappen werden geoffnet.
In der knapp dreiminiitigen Kiihl-
phase wird die gesamte Abkiihlung
vollzogen. Nach dem Abschalten
der Kiihlluft werden in einer kurzen
Mischphase die Bindemittel iiber 2
Injektoren in den Kiihler verbracht.

Die Kiihlung

Die Kiihlung erfolgt iiber den inten-
siven Verbrauch der Warmeenergie
fiir die Verdunstung von Wasser.
Eine vereinfachte aber ausreichen-
de Bestimmung des Kithlwasserbe-
darfs ergibt folgende Faustformel:
mit 1% Wasseranteil der Altsandge-
samtmenge wird um 30°K ab-
gekiihlt. Bei einer ChargengroBe
von 7 t mit einer Einlauftemperatur
von 180 °C und einer Abkiihlung auf
40°C ist ein Wasserbedarf von
4,6 % erforderlich.

Es miissen somit fiir diese Charge
in der angegebenen Kiihlzeit 322
Liter Wasser verdunsten. Die sich
anschlieBende bedeutende Frage
ist, ob die durchstromende Luft in
der Lage ist, diese Wassermenge in
verdunsteter Form aufzunehmen.
Das Wasseraufnahmevermdogen der
Luft ist temperaturabhdngig, wenn
man Luftdruckstabilitit unterstellt.
In Bild 4 ist der nichtlinear anstei-
gende Verlauf fiir die absolute
Feuchte pro Nm® dargestellt. Er-
kennbar ist der Zusammenhang,
dass bei steigender Temperatur die
Luft auch mehr Wasser aufnehmen
kann [3].

Erfahrungen und Auswertungen
des Kiihlprozesses

Im Gegensatz zum kontinuierlichen
Betrieb eines Durchlaufkiihlers stellt
sich kein eingeschwungener Zu-
stand ein, indem die Ablufttempera-
tur nur in kleinen Bereichen vari-
iert. Die Ablufttemperatur hat zu Be-
ginn einen Spitzenwert, der iiber die
Zeit abklingt. Der typische Verlauf
wird deutlich in dem Diagramm in
Bild 5, das 3 Zyklen darstellt, wobei
die Messwerte im 0,5 Sekunden-
Takt aufgenommen wurden.
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Bild 5. Zeitdiagramm Gber 3 Zyklen fiir den Motorstrom, Ablufttemperatur, Wasserzéihler

Aufgetragen sind die 3 Verldufe des
Motorstroms, der Ablufttemperatur
und der Wasserzugabe von einem
der beiden Wasserstrange. Nach
der Inbetriebnahme wurden bei
mittleren Temperaturen (bis zu
120°C) die gewiinschten Kiihlwerte
erreicht, jedoch bei deutlich héhe-
ren Temperaturen, kam der Sand zu
nass und auch zu warm aus dem
Kiihler. Zur Verbesserung des Kiihl-
effektes sind 2 Varianten denkbar,
Erhohung der Luftmenge sowie die
Erhohung der Ablufttemperatur zur
erhthten Wasseraufnahme der Ab-
luft. Die Erhéhung der Luftmenge
erbrachte keinen besonders verbes-
serten Kiihleffekt, verdoppelte aber
die Staubentnahme, was wiederum
die Sandqualitit deutlich ver-
schlechterte.

Eine deutliche Verbesserung der
Kiihlleistung wurde durch Reduk-
tion der Luftmenge erzielt, weil die
Ablufttemperatur markant anstieg.
Die Abluftmenge wurde um ca. 15 %
von 43 000 Nm? auf ca. 36 000 Nm?
reduziert, womit die Ablufttempera-
tur um 20 °K gesteigert und Spitzen-
werte von 70 °C erreicht wurde. Ge-
rade bei diesen hohen Temperatu-
ren verdoppelt sich das Aufnahme-
vermogen der Luft, was die Kiihllei-
stung deutlich verbessert.

Staubmanagement als Bestand-
teil der Qualitatssicherung fiir
die Formsandqualitat

Neben dem tberraschenden Effekt
der verbesserten Kithlwirkung, be-
wirkte die Luftminderung auch eine
deutliche Reduktion des Staubaus-

trages. Die anfangliche zur Deponie
verbrachteTagesmenge von 4t
Staub, konnte fast auf Null herun-
tergefahren werden. Ausgehend
von ca. 40 % Bentonit im Staub,
wurden von nun ab pro Tag 1,6t
Bentonit im Formsand belassen.
Bezogen auf 300t Umlaufsand,
ergab sich nach dieser Umstellung
ein Anstieg des Aktivtongehaltes
von 0,5 %, was iiber die Methylen-
blauprobe sich labortechnisch auch
nachweisen lie3. Gerade bei den
hohen Kernsandzuldufen war die
verringerte Staubentnahme zur
Wahrung der Feinanteile ein begiin-
stigender Effekt.

Offenbar wird hierbei der Kop-
peleffekt zur Auffindung eines opti-
malen Arbeitspunktes fiir das beste
Kiihlverhalten bei gleichzeitiger ge-
ringer Staubentnahme. Hier sind si-
cherlich noch bei vielen Kithlern
deutliche Verbesserungspotentiale
vorhanden, wenn durch geeignete
Luftklappen die Luftzu- und -abfuhr
eingestellt werden kann. Die Erfah-
rungen aus Zorge zeigten weiterhin,

Bild 6. 2 Staubsender unter dem Zyklon

dass eine kontrollierte Staubent-
nahme sehr sinnvoll ist, weil
schwankender Staubentzug sich un-
mittelbar auf die Sandqualitit nie-
derschlidgt. Eine stdndige einfache
Kontrolle, wann wieviel Staub ent-
zogen wird, gibt schon viel Auf-
schluf3, warum der Sand an der
Formanlage schwankende Qualité-
ten aufweisen kann.

Fir das Konzept des Char-
genkiihlers wurde daher eine hohe
Aufmerksambkeit fiir die Staubent-
nahme und Staubriickfithrung auf-
gebracht. Es wurden zwei Staub-
rickfithrungswege geschaffen.
Ganz klassisch wird unmittelbar
hinter dem Kiihler die Abluft durch
einen Zyklon geleitet, der den grofB-
ten Teil des Staubes herausfiltert.
Der Rest wird in der Filteranlage
ausgeschieden.

Unter dem Zyklon befinden sich
zwei Sender, die wihrend des Zy-
klus den Staub wieder in die Charge
zurliickbringen. Die entzogenen
Feinanteile werden der betroffenen
Charge zuriickgefiihrt und auch un-
tergeriihrt. Der Filterstaub, der an-
fangs auf die Deponie gefahren
wurde, wird nun zu einem Silo an
der Bindemittelwaage transportiert
und pro Charge in den Altsand
zuriickgeleitet.

Pro Charge werden 2 bis 3 Sen-
derfiillungen in die Charge geschos-
sen, vor der Luftreduktion war es
fast die doppelte Anzahl.

Formstoffmanagement fiir die
gezielte Steuerung der Binde-
mittelzugabe

Bereits vor dem Umbau wurde die
Informationslage an der Auspack-
stelle der Formanlage fiir die Re-
zepthestimmung der Bindemitteldo-
sierung genutzt. Mit dem Verfahren
der Formstoffhilanzierung (siche
VDG-Merkblatt R95) werden iber
eine 30-Tagesbilanz der Verbrduche
die Verschleififaktoren fir Bentonit
und Glanzkohle gebildet. Mit der
Angabe des Sand-Eisen-Verhéltnis-
ses kann tiber die Verschleif3fakto-
ren der anliegende Verlust durch
die thermische Belastung ermittelt
und somit die erforderliche Menge
der Bindemittel pro Charge per Pro-
gramm automatisch berechnet wer-
den. Die zweite dominante Einfluss-
grofe ist der Kernsandzulauf, der
den Altsand quasi verdiinnt und ad-
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ditiv zu den beiden Dosierwerten
von Bentonit und Gemisch hinzuge-
fligt werden.

Beispielhaft sollen an einem Ta-
gesablauf die unterschiedlichen Be-
darfsmengen dargestellt werden.
An diesem ausgewdhlten Tag wur-
den in 19 Stunden tber 2 800 Ké-
sten produziert. In den Bildern 7 bis
11 wird ersichtlich, in welchen Be-
reichen die Schwankungen sich er-
geben. Fiir die beiden Hauptein-
flussfaktoren der vergossenen Ei-
senmenge und der einlaufenden
Kernsandmenge sind tber den Tag
betrachtet folgende Extremwerte zu
finden: maximale Eisenmenge von
112 kg, was einem Sand-Eisen-
Verhiltnis von 3,6 entspricht und
minimal 18,8 kg entsprechend
30,2. Die maximale Kernsandmen-
ge liegt bei 83 kg, was in Relation
zur Formsandmenge im Kasten
21 % entspricht und minimal 0 kg.
Werden beide Effekte iiberlagert
und dargestellt in dem sich einstel-
lenden Aktivtongehalt, so zeigt sich
auch hier eine drastische Spreizung
zwischen 7,9 % und 5,3 % bei
einem Sollwert von 8,0 %. Insge-
samt ergibt sich fiir den Bentonitbe-
darf pro 7 t Charge eine maximale
Menge von 192 kg und minimal
8,1 kg. Deutlich reduziert in der
Menge, aber dhnlich intensiv vari-
ierend, ist der GKB-Bedarf, der sich
zwischen 5 und 50 kg pro Charge
bewegt. Eine vorbeugende Steue-
rung am Mischer wiire hoffnungslos
iiberfordert, bei diesen Extremwer-
ten einen formfahigen Formsand
der Formanlage zur Verfligung zu
stellen. Speziell die groBen Bento-
nitmengen und der damit verbun-
dene hohe Wasserbedarf mindern
betréachtlich seine FlieBfldhigkeit.

Resiimee der Chargenkiihlung

Der Chargenkiihler, der bereits eini-
ge Male in Gieflereien zum Einsatz
gekommen ist, weist ein effektives
Kithlverhalten auf, was ausschlief-
lich mit konventionellem Verfahren
der Verdunstungskithlung im Nor-
maldruck erreicht wird. Selbst ex-
trem hohe Temperaturen werden in
Kiihlzyklen unter drei Minuten
gekiihlt. In Kombination mit einer
formstoffbilanzierten Rezeptbestim-
mung der Bindemittel unter Ausnut-
zung der Informationslage an der
Auspackstelle konnen die Verluste

8 Sonderdruck datec GmbH
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Bild 10. Dosierbedarf des Bentonits iiber die Kastenzahl sowie die Fisen- und Kernsandmenge

verzégerungsfrei ausgeglichen wer-
den. Eine teuere Messtechnik ist
hierbei nicht erforderlich. Die ge-
zielte Einstellung eines optimalen
Arbeitspunktes bei der Luftzu- und
-abfuhr ermoglicht zusétzlich die
Steuerung des Staubaustrages. Hier
offenbarte sich bei genauerer Be-
trachtung, dass die Kontrolle iibher
eine gleichmiBige Staubentnahme,
Schwankungen der Qualitdtswerte
auf der Formstoffseite hinter dem
Mischer verkleinerten.

Formstoffpriifautomaten als
weitere Variante fiir das
Formstoffmanagement

Seit vielen Jahren werden Form-
stoffpriifautomaten zur Feuchte-
und Bentonitsteuerung angeboten.
Uber die Messung von Sandproben
werden wie in einem mechanisier-
ten Labor die Verdichtbarkeit und
spezielle Festigkeitswerte erfasst
und daraus die Dosiervorgaben ge-
wonnen. Der Rotocontrol von der
franzosischen Firma Fondarc
gehort zu den éltesten Systemen in
Europa, die seit ca. 25 Jahren im
Einsatz sind. Der RTC 106, Typ
einer neuen Generation, wurde im
letzten Jahr erfolgreich in zwei
deutschen GieBereien eingebaut.
Die folgenden Ausfiithrungen er-
ortern die Frage, inwieweit das
Konzept der Formstofthilanzierung
kontrar zu einem Formstoffprifau-
tomat steht bzw. welche Stdrken
von welchem System zu erkennen
sind. Zuvor soll der funktionelle Ab-
lauf eines RTC beschrieben werden.
Prinzipiell sind fiir derartige Sy-
steme drei Einsatzorte denkbar, di-

Bild 12. Am Mischer eingebauter RTC 106 zur direkten Sand-

entnahme Bild 13. Schema der Probenentnahme aus dem Mischer

Sonderdruck datec GmbH @



Bild 14. Schema der Verdichtbarkeitsmessung

rekt am Mischer zur Probenentnah-
me aus dem laufenden Zyklus, hin-
ter dem Mischer und an der Form-
anlage zur Erfassung des endgiilti-
gen Zustandes kurz vor der Abfor-
mung. Der RTC 106 holt iiber eine
schnell verschlieBbare Offnung in
der Mischerwandung eine Probe
nach Ablauf einer minimalen Misch-
zeit (Bild 13 und 17) und stellt die
Verdichtbarkeit (Bild 14) fest. Bei
Unterschreitung wird eine Restwas-
sermenge ermittelt und zudosiert.
Nach einer weiteren Zwischenzeit
wird eine 2. Probe genommen und
sobald der Verdichtbharkeitswert im
einstellbaren Toleranzfeld liegt wird
im 3. Schritt eine Druckfestigkeit-
messung (Bild 15) iiber eine kleine
Wiigezelle  vorgenommen  und
gleichzeitig die Freigabe zur Mi-
scherentleerung signalisiert.

Die direkte Regelkorrektur durch

ps
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Bild 15. Schema der Druckfestigkeitsmessung

eine unverzogerte Wasserzugabe in
den Mischer erlaubt eine genaue
Einhaltung der Verdichtbarkeits-
werte. Die Diagramme in den Bil-
dern 18 und 19 zeigen einen Aus-
schnitt iber eine Aufzeichnung von
200 Chargen in einer siiddeutschen
GieBerei mit einem sehr feinen syn-
thetischen Sand, dhnlich wie Natur-
sand, der sehr empfindlich reagiert.
Es werden sechs Maschinen mit un-
terschiedlichen Sollwerten fiir die
Verdichtbarkeit bedient. Das erste
Diagramm zeigt die Abweichung
zwischen Soll- und Istwert. Fast
70 % der Chargen haben eine Ab-
weichung unter 0,5 % Verdichtbar-
keit, weitere 20 % unter 1,0 %. In
dem zweiten Diagramm wird der
Wechsel der Sollwerte von einer
Charge zur anderen offenbar und
auch die Fahigkeit, die Genauigkeit
zu halten.

Bild 17. Sand-
entnahme aus

Bild 16. Innenaufbau des RTC 106

B Sonderdruck datec GmbH

dem Mischer

Druckfestigkeitsmessung zur
Bentonitsteuerung

Die Druckfestigkeitsmessung erfolgt
zum Zeitpunkt der Mischerentlee-
rung, wenn der Sollwert der Ver-
dichtbarkeit erreicht wurde. Der
Druckfestigkeitswert wird markant
durch den Feuchtegehalt beein-
flusst, steigende Feuchte erhdht
seinen Messwert. Somit kann ein
unterschreitender Bentonitgehalt
durch eine zusitzliche Ergdnzungs-
dosierung von Bentonit im laufen-
den Zyklus nicht kompensiert wer-
den. Zudem ist der Dosieraufbau fiir
diese Funktion vollig ungeeignet, da
nach Entleerung der Bentonitwaage
bereits die ndchste Charge vorberei-
tet wird.

Der verfahrenstechnische Kom-
promiss ist eine vorsichtige Trend-
korrektur in der Bentonitzugabe.
Bei Uberschreiten des Sollwertetun-
nels wird die Zugabe flr die
ibernichste Dosierung um 0,1 %
abgesenkt bzw. umgekehrt um
0,1 % erhoht (andere Schrittgréfen
sind moglich). Dieses vorsichtige
Herantasten erlaubt eine Korrektur
fiir die gesamte Sandumlaufmenge
aber nicht fiir die einzelne Charge.

Ein Systemvergleich mit einer
Extremsituation aus dem Tagespro-
gramm aus Zorge offenbart in
Bild 20 deutlich die verzogerte
langsame Reaktion des Formstoff-
priffautomaten. Bei dem Wechsel
von ca. 60 kg Bentonitbedarf auf
fast 200 kg kann die Formstoffhi-
lanzierung sofort reagieren.

Der Formstoffpriiffautomat stellt
in der ersten Charge eine heftige Ab-
weichung zum Mischzyklusende
fest, kann aber nicht mehr gegen-
steuern. Er reagiert in kleinen




Schritten und kommt nicht mehr
an den hohen Dosierwert heran.
Beim nédchsten Wechsel 10 Char-
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60 kg bendtigt und der Formstoff-
priffautomat kann nur sehr langsam
auf die geringe Menge herunter-

gen spiter werden wieder nur steuern.
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Bild 20. Systemvergleich der Dosiermengen von Formstoffbilanzierung und Formstoffpriifautomat
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Schlussfolgerungen

Die Formstoffbilanzierung steuert
den Sandhaushalt iiber die Modell-
parameter. Zielgrofe ist der Bento-
nit- und GKB-Gehalt als Teil der Zu-
sammensetzung des Formstoffes.
Die physikalischen Eigenschaften,
wie sie iiber die diversen Festig-
keitswerte bekannt sind, werden
nicht beachtet. Die einzige Messung
zur gelegentlichen Kontrolle ist die
Methylenblauprobe zur Erfassung
des Aktivtongehaltes, mit der der
Verschleiifaktor korrigiert wird.

Ein Formstoffprifautomat misst
Eigenschaften wie die Verdichtbar-
keit und Druckfestigkeit und beein-
flusst dariiber die Dosierung flir die
Zusammensetzung des Formstoffes.

Extreme, schnelle Anderungen
werden bei der Formstoffbilanzie-
rung quasi unverzoégert nachvollzo-
gen. Ungepriift bleibt in diesem Ver-
fahren, ob danach der Formstoff
auch die gewiinschten Eigenschaf-
ten erreicht. Der gleichméidfiige
Sandhaushalt ist die notwendige
Grundlage zur Erreichung von Fes-
tigkeitswerten, aber sie werden
nicht immer automatisch erreicht.

Formstoffpriiffautomaten messen
die Eigenschaften und korrigieren
gerade bei der Bindemittelzugabe
nur den Trend in kleinen Schritten.
Daraus ergeben sich zwangslaufig
Tragheiten bei wechselnden Bela-
stungen.

Letztendlich scheinen sich beide
Systeme optimal zu erginzen,
indem die Formstoffbilanzierung
die schnell reagierende Grobdosie-
rung iibernimmt und der Formstoft-
priffungsautomat iiber Eigen-
schaftsmessungen den Ausgleich
iiber die Feindosierung vornimmt.
Nicht zu vergessen ist der gewichti-
ge Vorteil fiir die QM-Dokumentati-
on einer liickenlosen Protokollie-
rung der gemessenen Istwerte von
jeder Charge. €

[1] Ohlmes, H.; Ernst, W.; Schmidt, W.; K. K.: Die ka-
stenbezogene Riicklaufsandsteuerung bei der Firma
Harzer GrauguRwerke GmbH in Zorge, Giesserei 85
(1998), Nr. 6 S. 47-53

[2] Ernst, W.; Biehl, L.; Rixen, J.: Chargenkiihlung - ein
optimiertes Kiihlverfahren fiir Altsand, Giesserei 88
(2001) Nr. 8 S. 49-54

31 . Etnst,

W.: Effektive Kiihlleistung von Altsand-

kiihlern in der Sandaufbereitung durch die richtige
Dimensionierung des Luftbedarfs, Giesserei-Erfah-
rungsaustausch 6/2004

Sonderdruck datec GmbH ¥



