Wolfgang Ernst, Braunschweig; Helmuth Ohimes, Mlnchen

Die guBbezogene Formsandsteuerung zur
VergleichmaBigung des Sandhaushaltes

Sonderdruck aus GieBerei-Erfahrungsaustausch Heft 7/99




Wolfgang Ernst, Braunschweig; Helmuth Ohlmes, Minchen
Die guBBbezogene Formsandsteuerung zur
VergleichmaBigung des Sandhaushaltes

Einleitung

GieBereien mit haufig wechselnden
Modellen mussen besonders intensiv
auf ihren Sandhaushalt achten. Die un-
terschiedlichen EinfluBparameter des
GuBstlcks sorgen fir wechselnde
Sandqualitaten, die bei Vernachlassi-
gung reichlich Probleme schaffen kon-
nen. In der GieBerei AEK Interfom
GmbH in Zorge (Sudharz) wurde sehr
erfolgreich die Sandaufbereitung in
inren Bearbeitungsschritten umge-
stellt. Zwei besondere Merkmale kenn-
zeichnen diese Umstellung. Ein zu-
satzlicher Mischer unmittelbar hinter
dem Kihler bekommt die Aufgabe den
Bentonitbedarf und Glanzkohlenstoff-
bildnerbedarf abzudecken, und die ei-
gentlichen Hauptmischer vor der
Formanlage sorgen nur noch fir die
richtige Endfeuchte. Der Bentonit —
und  Glanzkohlenstoffbildnerbedarf
wird aus den Daten ermittelt, die von
den Késten stammen, die gerade aus-
gepackt werden.

Veranderung des Sand : Eisen - Verhaltnisses
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Diagramm 1:
Verédnderungen des Sand/Eisen-Verhélinisses lber einen Produktionstag

Aufgabenstellung

In den Diagrammen 1 bis 3 ist diese
typische Situation flr eine Tagespro-
duktion dargestellt. Haufige Modell-
wechsel mit unterschiedlichem
Sand/Eisen-Verhéltnis und Kernsand-
zulauf charakterisieren die Belastun-
gen. Dabei ergeben sich Sand/Eisen-
Verhélinisse zwischen 4:1 und 20:1
sowie ein Zulauf an Kernsand zwi-
schen 0 und 800 kg/t Eisen. Bei einem
Ausgangsbindetongehalt von 8% ver-
andert sich der Aktivtongehalt spater
im Altsand auf Werte zwischen 7,8 und
6,6%. Erschwerend kommt dabei hin-
zu, daf3 diese Wechsel innerhalb kur-
zester Zeiten auftreten.

Um den Anforderungen der GuBver-
braucher im Hinblick auf Qualitatskon-
stanz gerecht zu werden muf3 nicht nur
der vergossene Werkstoff, sondern
auch die Form fur die Herstellung des

Produktionsbedingter Kernsandzulauf kg / t Eisen
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Diagramm 2:
Verdnderungen des Kernsandzulaufs iber einen Produktionstag

Produktionsbedingte Veranderungen des
Bindetongehaltes im Rucklaufsand (ungesteuert)
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Diagramm 3:

Verédnderungen des Aktivtongehaltes im Altsand (ber einen Produktionstag




_ GuBstilicks von gleichmaBig hoher
Qualitat sein. Gerade die Nichteinhal-
tung dieser Bedingungen schafft Pro-
bleme, die sich darin duBern, daB ca.
80 % von AusschuB3 und Nacharbeit
formstoffbedingt sind.

In einer konventionellen Sandaufberei-

tung treten 2 Schwierigkeiten auf:

1. Der oben beschriebene Altsand be-
darf einer angepaBten Dosierung
von Neusand, Bentonit und Glanz-
kohlenstoffbildner.

2. Der Zeitbedarf fir die volle Aufberei-
tung des Bentonits ist fir die Festig-
keit der Formen von auBerordentli-
cher Bedeutung. So ist nach 4) das
Maximum der NaBzugfestigkeit erst
nach ca. 8 Stunden Gesamtaufbe-
reitungszeit erreicht. Dem Mauken
ist deshalb bei stark aufgefrischten
Systemen besondere Aufmerksam-
keit zu widmen. Es verbessert die
Formstoffqualitdt durch die Steige-
rung der Aufbereitbarkeit nachweis-
lich und sollte nicht unter 2 Stunden
betragen.

Wieviel Bentonit muBB
es denn sein ?

Ideal ware flir eine Sandaufbereitung,
wenn sie Uber MeBgerate verfligte, die
wahrend der Dosierung on-line erfas-
sen, wie sich der Sand in all seinen
Bestandteilen zusammensetzt. Opti-
mal ware dann noch, wenn eine wei-
tergehende Auswertung in der Lage
ware, Rezeptvorgaben zu machen, um
spezielle Sollwerte flr Festigkeiten
und andere Parameter zu erreichen.
Leider existieren diese MefBgerate
nicht; auch ist noch nicht die Universal-
formel gefunden, die sémtliche Labor-
Daten verarbeitet und den Rezeptvor-
schlag ausspuckt.

Ein Verfahren, daB3 in verschiedenen
GieBereien eingesetzt wird, ist die vor-
beugende Formstoffsteuerung auf der
Basis einer Formstoffbilanz. Erste
Uberlegungen und Untersuchungen
wurden von Levelink, H.W. Egen und |.
Bindernagel vorgestellt und fanden
inren Niederschlag 1989 im VDG
Merkblatt R 95 ,Formstoffkreislauf®.
Basis der Uberlegungen sind die Aus-
tausch - und VerschleiBprozesse eines
Formstoffkreislaufes. Grundgedanke
ist, die fehlende MefBtechnik durch Si-
mulationsrechnungen zu ersetzen. Die
Simulation geht von 3 Bedingungen

Die vorbeugende Steuerung des Formstoffsystems (Huckepack-Verfahren)
_ KREISLAUFDERFORNSTOFFZUSAMNENSETZUNG
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Bild 1:

Darstellung des technischen und Stoffkreislaufs bei einer vorbeugenden Steuerung des Form-

stoffsystems

aus:

1. Das Sand/Eisen Verhéltnis bestimmt
den thermischen Verschleil3.

2. Der Kern- und Neusandzulauf be-
wirkt eine Verdiinnung und

3. der gesamte Formstoffkreislauf, un-
terliegt Verlusten durch Absaugung
und Formstoffaustrag.

Das Bild 1 zeigt schematisch die Ef-
fekte beim Sand wahrend eines Kreis-
laufes. Die Darstellung zeigt den klas-
sischen Aufbau, der beim Altsandbun-
ker beginnt und den Sand durch die
Mischer und Schleuder zur Formanla-
ge bringt und danach durch das Poly-
gonsieb und den Kihler wieder zuriick
zum Altsandbunker fdhrt. In der Um-
randung ist grafisch durch die Balken-
starke die Veranderung des Aktivion-
gehaltes dargestellt, wie er sich paral-
lel zu den einzelnen Stationen einstellt.
Die beiden ersten Effekte, der thermi-
sche VerschleiB3 und die Verdinnung

durch Kernsand lassen sich bestim-
men. Daraus resultiert welcher Bento-
nitverlust eintritt, wenn ein spezielles
Sand/Eisen-Verhéltnis vorliegt. AuBer-
dem kann der Bentonitbedarf fur den
Kernsand berechnet werden um auf
den Sollwert zu kommen.

Der thermische Verschlei3 ist keine
feste GroBe, die in allen GieBereien
Gliltigkeit hat. Sie ist fur jede GieBerei
individuell und muB3 immer wieder neu
bestimmt werden. Die Kennziffer be-
ruht auf der Gegeniberstellung der
verarbeiteten Bentonit-, GKB- Neu-
sand-, Kernsand- und Eisenmengen.
Der einzige MeBwert ist der Aktivton-
gehalt. In der Regel werden diese Bi-
lanzen fur den Zeitraum von 30 Werk-
tagen vorgenommen. Einzeleffekte ei-
nes jeden Modells werden damit be-
wuBt nivelliert. Uberlegungen, die die
geometrische Form eines Modells und
seine Belegung im Kasten beriicksich-



tigen, werden nicht aufgenommen,
weil letztlich der Nachweis derartiger
Effekte aufwendig und der Nutzen
fragwiirdig ist.

Die gewonnene VerschleiBgroBe er-
laubt vorrausschauend die Bestim-
mung des Altsandzustandes, vor dem
AbguB eines jeden Modells. Aus die-
sen Uberlegungen entwickelte sich
das Verfahren, die Hilfsstoffe vorbeu-
gend zu dosieren. In Kenntnis der Wir-
kung einzelner GuB-Programme wird
die Bentonitmenge per Tabelle variiert.
Dabei wird in Vorgriff die Bentonitmen-
ge zugegeben, die bei einem Umlauf
bis hin zum Altsandbunker verloren ge-
hen wird.

Die Grenzen der vorbeugenden
Rezeptsteuerung

Die vorbeugende Steuerung erfahrt
seine Grenzen, wenn schnelle Mo-
dellwechsel vorliegen und der
Formsand gar nicht so schnell gedn-
dert zur Formanlage gebracht wer-
den kann. Ein weiteres Handicap ist
der hohe Auffrischungsbedarf bei ex-
tremen Modellbelegungen. Dann
missen groBe Bentonit- und GKB-
Mengen vorbeugend eingebracht
werden, was sich qualitdtsmindernd
auswirkt. Schlechteres Aufberei-
tungsverhalten sind die Folge. Mit
diesen Problemen sah sich die
GieBereileitung von AEK Interform
‘immer wieder konfrontiert.

Steuerung nach dem ,,Huckepack-Verfahren“

Ist - Bentonitgehalt im Formstoff an der Formmaschine beim “Huckepack - Verfahren”
durch Uberdosierung fiir zerfallene Kerne und Unterschiede im Sand : Eisen - Verhaltnis.
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Ist - Bentonitgehait im Formstoff an der Formmaschine
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Ein neuer Verfahrens-
technischer Ansatz

Zwei zentrale Ideen sorgten flr eine
gundsétzlich neue Ablaufgestaltung:
1. Der Altsand soll guBbezogen auf-
bereitet werden und

2. Die Aufbereitung soll unmittelbar
nach dem Auspacken beginnen, um
die Verweilzeit im Altsandbunker zu
nutzen.

Diese beiden Anséatze erbrachten
eine vollige Umgestaltung in der Be-
arbeitungsreihenfolge. Unmittelbar
hinter dem Kuhler wurde ein Mischer
mit kompletter Dosiereinrichtung ein-
geflugt. In diesem Mischer wird der
aus dem Kihler kommende Sand mit
Bentonit und Glanzkohlenstoffbildner
versehen. Die Information Uber die
richtige Menge erhalt er Uber ein

Diagramm 4+5: Aktivtongehalt im Formsand

Rechnersystem, welches zur Be-
rechnung der Mengen die Formstoff-
bilanz zugrunde legt.

Der entscheidende Unterschied ge-
gentliber der vorbeugenden Rezept-
steuerung ergibt sich im Zeitverhal-
ten:

die vorbeugende Steuerung bezieht
sich auf das noch zu fertigende GuB3-
stiick, wahrend die guBbezogene
Steuerung die Geschichte des Form-
stoffs verarbeitet.

Ein Vergleich beider Ansatze laBt
sich durch 2 Diagrammpaare gut her-
stellen. Das erste Diagrammpaar
(Diagramm 4+5) zeigt den Aktivton-
gehalt im Formstoff. Die vorbeugen-
de Steuerung hat einen schwanken-
den Bindetongehalt, weil vorbeugend
mal mehr und mal weniger Bentonit
dosiert wird. Die guBbezogene

Steuerung bringt keinen weiteren
Bentonit in den Formstoff, der Bento-
nitgehalt ist gleichméBig. Bei der
Darstellung (Diagramm 6+7) des
Gehaltes im Altsand hinter der Form-
anlage ist es genau umgekehrt.
Durch die Vorbeugung ist der Gehalt
im Altsand konstant. Bei der guBbe-
zogenen Steuerung zeigen sich nun
die unterschiedlichen Belastungen
durch Schwankungen.

Die Realisierung
durch die Steuerung

An der Stelle setzt nun die Steue-
rung Uber den Vormischer an, sie soll
diese Unterschiede ausgleichen. Zur
konventionellen Dosier- und Mischer-
steuerung ist ein Rechner mit dem




FOBIL-Steuerungsprogramm zuge-
ordnet, das die Informationen aus
dem Kastenverfolgungsprogramm
der Formanlage verarbeitet. Von dort
kommen die Modellnummer der Ké&-
sten, die gerade ausgepackt werden.
Der FOBIL-Rechner verfiigt (ber
eine eigene Datei, in der zur Modell-
nummer zugeordnet die Daten der
Eisenmenge, Sandmenge und Kern-
sandmenge gespeichert sind. Pro
Charge findet eine neue Berechnung
statt, um evt. auch nicht abgegosse-
ne Formen zu ber(cksichtigen.

Die Realisierung beim
maschinellen Aufbau

Das Bestechende bei diesem Aufbau
ist die Einfachheit, weil mit bekannter
Technologie und vielfach bewéhrten
Maschinen eine neue Realisierung
entstanden ist. Bei AEK Interform
wurde ein konventioneller WEBAC
Speedmullor als Vormischer einge-
setzt, der in bekannter Art angesteu-
ert wird. Das Bemerkenswerte ist die
Verénderung der Ablaufe. Die sog.
Hauptmischer haben ihre zentrale
Bedeutung beziiglich der Dosierung
von Bentonit und Glanzkohlenstoff-
bildner verloren. Sie dienen zur Auf-
bereitung des vorkonditionierten
Formstoffs und zur Einstellung der
richtigen Endfeuchte. Der Mischer, in
welchem die fehlenden Hilfsstoffe
zugesetzt werden ist der Vormischer.
Das Bild 2 demonstriert die Veran-
derungen im Aufbau und auch in der
Angabe des Bentonitgehaltes. In der
guBbezogenen Steuerung beginnt
die Verarbeitungskette beim Vormi-
scher, in welchem der Formstoff in
der Zusammensetzung angepaBt
wird und bis zum AbgieBen unveran-
dert bleibt.

Erfahrungen

Jede Neuerung oder Verénderung
gegenlber Bestehendem mufB sich
im Erfolg der Praxis beweisen. Auch
hier ist eine kritische Bestandsauf-
nahme geboten, da die Aufwendun-
gen betrachtlich sind. Seit Ein-
fuhrung dieses Verfahrens vor etwas
mehr als 2 Jahren sind die vorheri-
gen Probleme nicht mehr aufgetre-
ten. Die GuBfehler haben sich merk-

Die kastenbezogene Riicklaufsandsteuerung mit FOBIL
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Kastenbezogene Steuerung des Riicklaufsandes

% Aktivton im Altsand
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Diagramm 6+7: Aktivtongehalt im Altsand

lich reduziert. Das GuBprogramm ist
in seiner Zusammensetzung deutlich
anspruchsvoller geworden — heute
kann problemlos ein Sortiment ge-
fahren werden, was vor der Ein-
fuhrung der guBbezogenen Form-
stoffsteuerung undenkbar war. Zu-
dem ist es moglich, unbedenklich
beide Mischergruppen mannlos zu
fahren, weil sie sich selber Uberwa-
chen und an die Erfordernisse der
Formanlage anpassen.

Zuvor stand pro Schicht immer ein
Sandmiiller dabei, um héandisch
die Rezepte zu verdndern — das ist
nicht mehr nétig. Die getatigte In-
vestition hat sich gelohnt.
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Sie Gliicklicher! Dann konnen Sie lhre
Produktivitat noch steigern.

Mit unserer bilanzierten Formstoffsteuerung FOBIL
und der Wasserdosierung EWMS haben wir die Losung fiir Sie.
Rufen Sie uns an — wir haben unseren Kopf angestrengt,
um Ihnen Handarbeit zu sparen!
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