Anzeige

Grol3e Klasse jetzt auch in klein

| Autoren Edith Weiser und Jorg Gaede

Eirich bietet Evactherm®-Technik fir
die Formstoffaufbereitung nun ab einer
Leistung von 7,5 m3/h an. Der erste kleine
Vakuummischer wurde im Oktober 2019
bei ZMM Stomana in Bulgarien in Betrieb
genommen.

Die Anforderungen an Gussteile werden
immer hoher. Damit gewinnt eine reprodu-
zierbare und bedarfsgenaue Formstoffqua-
litat an Bedeutung. Mehr als 50 GieBereien
weltweit vertrauen daher schon heute bei
der Formstoffaufbereitung auf das Evac
therm’-Verfahren von Eirich. Das Vaku-
ummischen gewahrleistet eine konstante
Kihlung auf 40 °C bei optimaler Aufberei-
tung des bentonitgebundenen Formstoffs
—selbst bei schwankenden Ausgangs- und
Umweltbedingungen. Bisher nur fir einen
Leistungsbereich ab 60 m’/h verflgbar, bie-
tet Eirich die Evactherm®-Technik nun ab ei-
ner Leistungvon 7,5 m3/h an. Der erste klei-
ne Vakuummischer wurde im Oktober 2019
bei ZMM Stomana in Bulgarien in Betrieb
genommen.

ZMM Stomana, einst einer der grofSten
Werkzeugmaschinen-Hersteller Bulgariens,
ist heute auf die Herstellung von Holzbe-
arbeitungsmaschinen spezialisiert. Zum
Unternehmen gehorte jedoch auch eine
stark in die Jahre gekommene GieRerei. Die
Produktionsanlagen waren technologisch
nicht mehr auf dem Stand der Technik und
wurden nun grundlegend modernisiert.
Hochstmogliche Anlagenverfligbarkeit
und eine konstant erstklassige Qualitat ih-
rer Gussteile — das sind die hoch gesteck-
ten Ziele, die das in Silistra ansdssige Unter-
nehmen mit seiner Giellerei nun erreichen
mdchte. In einem ersten Schritt hat ZMM
Stomana in einen Laempe-Kernschiefauto-
maten LL30 und eine HWS-Formmaschine
HSP-1investiert. Folgerichtig war nun eine
Modernisierung der Formstoffaufbereitung
notwendig. Den Auftrag hierfur erhielt die
Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co
KG, die eine innovative und zugleich wirt-
schaftliche Losung anbieten konnte.

Fiir ein Hochstmalf}
an Wirtschaftlichkeit

Bislang wurde der Formstoff in einem
Kollermischer aufbereitet und acht Rit-
tel-Press-Formmaschinen zur Verfligung
gestellt. Der rucklaufende Altsand wurde
zunachst ohne Kiihlung und Befeuchtung
in Bunkern zwischengelagert. Daraus re-
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Mischer RV11VAC mit Evactherm®-Technik.

sultierten gerade in den Sommermonaten

erhebliche Qualitatsprobleme. Die schwan-

kenden Formstoffqualitaten flihrten zu

hoheren Ausschussraten. Mit der Moder-

nisierung der Formstoffaufbereitung soll

nun sichergestellt werden, dass die acht

Rittel-Press-Formmaschinen und der

neue HWS-Formautomat verlasslich mit

bedarfsgenauem Formstoff in reproduzier-

barer Qualitat versorgt wird. ZMM Stomana

wiinschte sich eine Formstoffaufbereitung,

die durch eine zeitgemaRe technische Lo-

sung ein Hochstmal’ an Wirtschaftlichkeit

erreicht und folgende Anforderungen er-

flllt:

« innovative technische Losungen

+ Integration in die vorhandene Gebdude-
hiille

+ Wiederverwendung vorhandener Anla-
genaggregate

+ Kihlung des Altsandes auf 40 °C

- Anlagenverfugbarkeit groer 98 Prozent

- reproduzierbare Formstoffqualitaten

- weniger Emissionen, hohere Umweltver-
traglichkeit
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- autonome, vollautomatische Fertigung
inklusive Qualitatsiberwachung/-rege-
lung

Um diese Anforderungen in vollem Um-
fang zu erfullen, hat Eirich ein neues Kon-
zept entwickelt.

Weltweit neu: Evactherm®-
Technik in Modulbauweise

Die gewlnschte Integration der neuen
Formstoffaufbereitung in die vorhandene
Gebaudehiille stellte eine Herausforderung
dar. Der Einbau eines Kuhlers mit nachge-
schaltetem Mischer war aufgrund der be-
engten Platzverhaltnisse nicht darstellbar.
Eirich entschied, einen neuen Weg zu be-
schreiten. MaRgeblichen Anteil an dieser
Entscheidung hatte das Anforderungsprofil
mit einer Kiihlung des Altsandes auf 40°C.
In der Entwicklungs- und Projektphase wur-
de gemeinsam mit ZMM Stomana daher
ein neues Anlagenkonzept entwickelt:
- Die vorhandene Altsandstrecke ein-
schlieRlich Magnetabscheidung, Siebung

und Lagerung, sowie Additivlagerung
und Dosierung wurden wiederverwen-
det bzw. kundenseitig angepasst.

+ In einem der Modulrahmen wurde eine
Feststoffwaage integriert. Altsand,
Neusand, Bentonit, Kohlenstaub und Fil-
terstaub werden Uber Dosierschnecken
auf die Feststoffwaage dosiert.

- Auf demselben Modulrahmen sind die
notwendigen Aggregate fur die Vakuum-
peripherie des Evactherm®-Mischers zur
Kihlung des Sandes angeordnet.

Aufgrund der Modulbauweise und der
relativ kleinen Mengen an bendtigtem

Formstoff entwickelte Eirich eine neue Va-

kuumperipherie. Die wesentlichen Vaku-

umbauteile wurden in nur zwei Aggregate,
dem Kondensator und dem Pumpenstand,
zusammengefasst. Der Vorteil liegt auf der

Hand: Die Kosten fur die Vakuumperipherie

wurden deutlich gesenkt. Eine Wirtschaft-

lichkeit des Verfahrens war damit gegeben.

Das Herzstlck der Anlage ist der Ei-
rich-Evactherm®-Mischer RVIIVAC mit
einer Leistung von 7,5 m3 aufbereitetem

Formstoff pro Stunde. Der Mischer ermog-

L

lichtim Zusammenspiel mit der Vakuumpe-
ripherie eine konstante Kihlung auf 40 °C
mit einer optimalen Aufbereitung des ben-
tonitgebundenen Formstoffes. In direkter
Nahe zum Mischer wurden die Schalt-
schranke flr den Leistungs-/Steuerteil der
Anlage montiert. Unterhalb des Mischers
istein auf Wagezellen montierter Auffang-
behalter fur den aufbereiteten Formstoff
installiert. Dieser ist mit einem Abzugsgurt-
forderer ausgerustet. Zur Qualitatsiiberwa-
chung ist oberhalb des Gurtforderers der
Eirich- Qualimaster AT1 ProfiPlus installiert.
Dieses Prufgerdt bietet als Weiterentwick-
lung des QualiMaster AT1 neben der Mes-
sung und Regelung von Verdichtbarkeit und
Scherfestigkeit neue Moglichkeiten. Mehr
Sicherheit beziglich des Korrekturfaktors
flr die Verdunstung wird durch eine zwei-
te Temperaturmessung im Inline-Priifgerat
erreicht. Des Weiteren wird der Springback
in Promille gemessen. Dieser Informations-
wert gibt Auskunft Uber die Rickfederung
beim Formen. Als Kontrollwert misst der
AT1ProfiPlus dartiber hinaus die Gasdurch-
lassigkeit.

Modul mit Evachtherm®-Mischer RV11VAC, das auf der GIFA 2019 zu sehen war und im

Anschluss an ZMM Stomana ausgeliefert wurde.
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Mit der Softwarelosung QualiMaster San-
dExpert erfolgt neben der kontinuierlichen
Erfassung, Analyse und Darstellung von
Chargendaten die praventive Formstoff-
steuerung auf der Basis der firmenspe-
zifischen Modelldatenbank. Die Form-
stoffaufbereitung kann modellabhangig
programmiert und vollautomatisch gefah-
ren werden.

Der aufbereitete und hinsichtlich sei-
ner Qualitat geprifte Formstoff wird Gber
einen weiteren Gurtforderer der existieren-
den Fertigsandstrecke zugefihrt. Sie ver-
teilt ihn auf die acht Ruttelpressen und die
HWS-Formanlage.

Ein Meilenstein der
Formstoffaufbereitung

Mit der neu entwickelten Anlage setzt Ei-
rich im Bereich der Formstoffaufbereitung
neue Mafstabe —insbesondere flir Anlagen
sehr kleiner Leistungsklassen.

+ Geringster Platzbedarf fir drei Prozess-
schritte: Homogenisieren, Kiihlen, Auf-
bereiten

« Sicherstellung konstanter, reproduzierba-
rer Formstoffqualitdten trotz schwanken-
der Ausgangs- und Umweltbedingungen

+ Optimaler quantitativer und qualitativer
Aufschluss des Bentonits im technischen
Vakuum

+ Systematische Qualitatssicherung durch
das Eirich-Steuerungskonzept der durch-
gangigen Datenintegration, dass die Ver-
netzung produktions- und steuerungs-
technischer Parameter auf allen Ebenen
sicherstellt

+ Bewahrung der Wertstoffe im Form-
stoffsystem (Feinanteile, Schlammstof-
fe) durch geschlossenen Wasserkreislauf

- Halbierung der Entstaubungsluftmen-
gen durch Wegfall eines separaten Kiih-
leraggregates

- Montage/Inbetriebnahme mit Material
in weniger als 14 Tagen.

Die Evactherm®-Technik mit dieser klei-
nen Leistung stellte Eirich dem interessier-
ten Publikum auf der GIFA 2019 in Dussel-
dorf vor. Durch die Modulbauweise konnte
die auf ZMM Stomana zugeschnittene
Anlage in Hardheim im Stammwerk der
Maschinenfabrik Gustav Eirich in Betrieb
genommen werden. Die Montage und Inbe-
triebnahme in der GieRerei des bulgarischen
Unternehmens istim Oktober 2019 erfolgt.

—A

Edith Weiser, Branchenmanagerin GielRe-
rei und Jorg Gaede, Vertrieb Osteuropa +
Amerika, beide Maschinenfabrik Gustav
Eirich GmbH & Co KG, Hardheim

GIESSEREI-PRAXIS 1-2 | 2020 43



