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Anwenderbericht
Kaltharzformanlagen
»,Made in Siegerland”

GieRereien stellen hohe Anforderungen an die Flexibilitat
und Betriebssicherheit lhrer Kaltharzformanlagen.

Die Firma Forder- und Anlagentechnik GmbH bietet kom-
plette Losungen mit unterschiedlichem Automatisie-
rungsgrad, individuell abgestimmt auf die Anforderungen
des Betreibers. Mit dem modularen Aufbau der Formanla-
ge gelingt es, sich an den verfiigbaren Platz der GieBerei
anzupassen.

Der Automatisierungsgrad wird auf die Betriebserforder-
nissen abgestimmt und reicht von manuell bis nahezu
vollautomatisch.

n den letzten Jahren galt es fiir die GieRereien, aufgrund

der stark gestiegenen Nachfrage die Kapazitat kontinu-
ierlich zu erhohen, jedoch ohne Qualitatseinbuen hinneh-
men zu diirfen. Gerade fiir Produzenten im Bereich Einzel-
teile und Kleinserien ist dies ein schwieriges Unterfangen.
Voraussetzungen fir die Leistungserhohung der Formerei
sind, dass

+ geeignete Prozesse zur Verwendung kommen.
« ausreichend Anlagentechnik und Ressourcen fiir vor-
und nachgelagerte Bereiche zur Verfiigung stehen.

Gieflen und
Kiihlen

Bild 1: 3D Modell einer Kaltharz-Formanlage
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Die Firma ,Forder- und Anlagentechnik GmbH" (FAT) aus
Niederfischbach, hat in den letzten Jahren auf diesen Be-
reich besonderes Augenmerk gelegt und stellt nachfol-
gend effiziente Vorgehensweisen vor.

Modular aufgebaute Formanlagen

Nachstehend ndher beschriebene FAT-Formanlagen arbei-
ten mit kaltharzgebundenem Sand. Ziel ist eine mdglichst
hohe Rationalisierung der einzelnen Arbeitsschritte, vom
Befiillen der Formen bis zum Entleeren.

Um die Taktzeiten so gering wie mdglich zu halten, sind
die einzelnen Arbeitsgdnge unabhangig voneinander und
durch entsprechende Transportanlagen (Rollenbahn) ver-
bunden.

Durch den modularen Aufbau lasst sich die Formanlage an
die Anforderungen des Giellers sowie an den in der GieRe-
rei verfligbaren Platz optimal anpassen. (Bild 1)

Der Automatisierungsgrad der einzelnen Baugruppen kann
individuell angepasst werden, so dass das Verhaltnis von
Investition und Nutzen fiir den Kunden optimal ist.

Die Formanlagen bestehen aus mehreren Bereichen, die
in dem 3DModell (Bild 1) dargestellt
sind.

Diese Bereiche sind durch Transport-
einrichtungen miteinander verbun-
den, die unabhéangig voneinander die
Formen zum néachsten Arbeitsgang
transportieren. Es kann auch mit un-
terschiedlichen Modellen gearbeitet
werden.

Ausleersn und

Je nach Automatisierungsgrad wer-
den zwischen einer Form pro Stunde
bei manuellen Anlagen und 20-30
Formen pro Stunde bei Anlagen mit
hoher Automatisierung gefahren.
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Wahrend in Deutschland vermehrt komplizierte Einzeltei-
le bzw. Kleinserien in aufwendigen manuellen Vorgéangen
hergestellt werden, zeigen die Erfahrungen, dass Kaltharz-
formanlagen mit hoher Automatisierung fiir mittlere Se-
rien eher im Ausland nachgefragt werden.

Formen

Das fiir das Fiillen der Formen verwendete Sand-Kaltharz-
Gemisch wird in Durchlaufmischern mit Leistungen von
bis zu 60 t/h gemischt und in die Formen gegeben.

Die Herstellung und Verwendung unterschiedlicher Sand-
gemische, ein Sandwechsel oder unterschiedliche Binde-
mittelkombinationen konnen in sogenannten Sandpro-
grammen am Mischer vorgegeben werden.

Damit lasst sich ein optimales Kaltharz-Sandgemisch fiir
den jeweiligen Arbeitsgang und abgestimmt auf die Sand-
temperatur mit sehr kurzen Leerlaufzeiten herstellen.

-

Bild 2: Durchlaufmischer

Wenn mdglich, wird der Formstoff nach dem Fiillen durch
einen Vibrationstisch verdichtet.

Aushirten

Der Formbereich besteht aus individuell angetriebenen
Rollenbahnabschnitten, welche entsprechend der Leis-
tung und dem angewandten Verfahren ausgelegt werden.
Durch Beschleunigungs- und Abbremsrampen in jedem
Rollenbahnabschnitt vor und nach der Fiillstation erfolgt
der Transport ohne Erschiitterungen.

Trennen von Form und Modell

Die ausgehérteten Formen werden je nach GroR3e der Serie
manuell oder automatisch getrennt. Ein Gussprogramm,
welches eine kaum prognostizierbare Formhohe bedingt
oder eine Formanlage mit einer Taktzeit, die manuellen
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Aufwand ermdéglicht, wird meistens mit hydraulisch ange-
triebenen Hubtischen ausgestattet.

Bei hoher Automatisierung werden die Formen in einer
Wende-AbhebeMaschine um 180° gedreht und vom Mo-
dell getrennt. (Bild 3)

Bild 3: Wende-Abhebe-Maschine

Uber anschlieBende Rollenbénder werden die Formen zu den
nachfolgenden Behandlungsschritten weitertransportiert.

Schlichten

Das Schlichten kann durch den Einsatz von geeigneten Ma-
nipulatoren vereinfacht werden. Diese bringen die Form in
eine ergonomisch giinstige Position. Auch dieser Vorgang
kann je nach Serie unterschiedlich automatisiert werden.

Trocknen

Die Trocknung der Formen erfolgt schonend in einem Luft-
tunnel mit niedriger Temperatur, um eine Uberhitzung der
Form zu vermeiden. Zudem besteht die Gefahr, dass sich
bei zu hohen Trocknungstemperaturen und bei nicht aus-
reichend dimensionierten Abkihlbereichen Kondensat in
der Form bildet. Das kann zu einem erheblichen Aufwand
in der Gussnachbearbeitung fiihren.

Kerneinlegen

Im Anschluss der Trocknung gelangen die Formen zur
Kerneinlegestrecke.

Zulegen

Nach dem Einlegen der Kerne werden die Formen zuge-
legt. Wie beim Trennen erfolgt das Zulegen der Formen
manuell mit einem Kran oder automatisch durch eine
Zulegemaschine.
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Manuelles Zulegen

Bei langer Taktzeit bzw. bei Einzelteilfertigung erfolgt das
Zulegen manuell mit Hilfe eines Hallenkrans und/oder
eines Manipulators.

Automatisches Zulegen

Bei kurzen Taktzeiten erfolgt das Zulegen der Form durch
automatische Einrichtungen.

Die Maschine (Bild 4) vereint alle Arbeitsgénge, die fiir das
Zulegen notwendig sind, ohne manuellen Eingriff eines Be-
dieners. Dies erfolgt unabhangig von der GréRRe der Form.

Bild 4: Automatische Zulegemaschine

GieRRen und Kiihlen

Die wahrend des Zulegevorgangs auf einer Giellplatte
abgelegten Formen werden mit Verfahrwagen in die Giel3-
strecken (Bild 5) transportiert.

Die Dimensionierung der Giel- und Kiihlstrecke ist u.a. ab-
hangig von den Gussstiick-Abmessungen, dem Werkstoff,
der Anzahl der Legierungen und von der Leistung der Kalt-
harz-Formanlage.

Bild 5: Automatische Zulegemaschine
Entleeren

Nach ausreichender Verweilzeit auf der Abkiihlstrecke
werden die Formen manuell mittels Hallenkran oder auto-
matisiert mit einer Abschiebevorrichtung auf das Aus-
schlagrost transportiert. Auf dem Rost wird das Guss-
stiick entformt und der Formstoff so der anschlieRenden
Regenerierung zugefiihrt.

Bild 6: Autom. Abschiebevorrichtung
Regenerieren

Der mit mehreren Storstoffen (z. B.: Speiserreste, Spritz.-
und Kiihleisen) versetzte heiRe Formstoff wirdin einer
mehrstufigen Regenerierung so aufbereitet, dass er mit
bis zu 97% wieder einsetzbar ist. Durch automatisier-
te Prozesse ist es moglich den evtl. aus verschiedenen
Formstoffen (z. B.: Quarz.-, Chromerz.- und Zirkonsand)
bestehenden Materialfluss in seine Einzelstoffstrome zu
separieren.




FAT Anwenderbericht

Kaltharz-Formanlagen ,Made in Siegerland” 4

Bereich GieBereianlagen

Realisierte Anlagen

Beispielhaft seien nachstehend zwei Formanlagen mit un-
terschiedlichem Automatisierungsgrad vorgestellt.

Aufwindige manuelle Vorgiange durch minimale
Anlagentechnik substituiert

Losgeldst von der Wahl der Bindemittel, der speziellen
Formstoffe und der dafiir benétigten Regenerierung ist es
jedem Einzelteil- bzw. Kleinserienhersteller am wichtigs-
ten, auf eine sehr flexible und betriebssichere Formher-
stellung zuriickgreifen zu kénnen. Somit sind hoch auto-
matisierte Anlagenkonzepte fiir diese Aufgabenstellung
nur sehr selten eine sinnvolle Variante.

Die im Mai 2006 installierte Kaltharz-Formanlage (Bild 7)
bei der ,Friedrich-Wilhelms-Hiitte StahlgieRerei GmbH"
(FWH) in Milheim wurde fiir ein KasteninnenmaR von
1800 x 2400 mm und eine Auflast von 10 t pro Rollenbahn-
element konzipiert. Im Zuge der engen Zusammenarbeit
zwischen FWH und FAT wurde:

+  bei einer Personalaufstockung von + 33%

+  bei gleichem Platzbedarf

« ohne noétige Folgeinvestitionen (z. B. im Ofenbereich
0.4.)

eine Verdoppelung der hergestellten Formen erreicht.

Das FAT-System der gelieferten Formanlage unterschei-
det sich unter anderem in zwei Punkten stark von Wettbe-
werbskonzepten und sichert dem Betreiber so maximale
Flexibilitat.

Bild 7: teil-automatisierte Kaltharz-Formanlage (FWH, Miilheim)
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+  Fir den Bereich des Modelltransport ist eine stabi-
le Prazisionskonstruktion vorgesehen, die zusatz-
lich durch kundenspezifisch angeordnete Nuten eine
schnelle Modellfixierung und somit einen schnellen
Modellwechsel gewahrleistet.

+ Das FAT-Aggregat, welches zum Trennen von Modell
und Form eingesetzt wird, ist ein hydraulisch angetrie-
bener Hubtisch. So wird auf Dauer ein paralleles Tren-
nen garantiert und ein Formbruch durch Verkantungen
ausgeschlossen.

Formherstellung mit minimalem manuellen Aufwand

Um Serienfertigern Konzepte prasentieren zu kénnen, ent-
wickelt FAT seit Anfang der 90er Jahre hochautomatisierte
Kaltharz-Mechanisierungen (Bild 8). Die Erfahrungen der
vergangenen Jahre zeigen, dass diese Kaltharz-Formanla-
gen verstarkt aus dem Ausland nachgefragt werden.

Resiimee

Zusammenfassend ist zu erwéhnen, dass alle Anlagen,
die mit dem spateren Betreiber im Detail solide ausgelegt
und projektiert wurden, die vorkalkulierten Zahlen besta-
tigt haben.

Um dies sicherzustellen, sind fiir jeden Betreiber detaillier-
te Projektgesprache iiber Bindemittel, Taktzeiten, manuel-
len Arbeitsaufwand, realer Output usw. mit einer Fachfir-
ma unerlasslich.

.
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Bild 8: hoch-automatisierte Kaltharz-Formanlage (Daging, China)
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