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@ Verfahren und Einrichtung fir die Regelung einer kontinuierlichen Giess- und Nachbehandlungsanlage fiir
Guss-Werkstlcke.

@ Eine Kihl- und Auspackeinrichtung {5) mit einer nachfal-
genaen Durchlaufstrahlmaschine (8) werden abhéngig von
der Takwizeit einer Form- und Giessanlage (1, 3) derart
geregelt dass der Fillungsgrad der als Durchlauftrommein
ausgebitdeten Kuhl- und Auspack-Einrichtung und der
Strahimaschine immer annanernd gleichbieibend ist, wobei
gleichzeitilg aie Strahimitterzufuhr flur das Schleuderrad {11)
mittels emnes Drossetventites (13) geregelt wird, um eine
gleichmassige Strahlwirkung an allen Gusswerkstiicken zu
erreichen.

Croydon Prinung Company Ltd.
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2132/sM / 1.10.1980 / Li-bs /

ahren und Einrichtung f£lr die Psgelung einer
kontinuierlichen Giess- und Nachbehancdliungsanlage

“ir Guss-Wexrkstlicke

ie Erfincdung betrifft ein Verfahren und eine dafir er-
inrichtung fiir die Regelung einer kontinuvier-
lichen Giess- und Nachbehandlungsanlage £flr Guss-Werksticke
mit einer taktwelse arbeltenden rorm- und Giessanlage,
einer daran anschliessenden XKidhl- und Auspack-Einrichtung

und einer Durchlaufstrahlmaschine.

Die Regelung einer kontinuierlich arbeitenden, als Trommel-
maschine ausgebildeten Durchlaufstrahlmaschine ist durch
die Europdische Patentanmeldung Nr., Al O 004 936 bekannt-
geworcen. Hierbel wird die Werkstiickdurchlaufgeschwindig-
keit und die Strahlmittelzufuhr‘fﬁr die Schleuderrdder ab-
hdngig von der pro Zeiteinheit zu strahlenden fertig ge-
gossenen und ausgepackten Werksticke geregelt, wobei die
Messung der Guss-Werkstlicke unmittelbar vor oder in der

trahlmaschine vorzugsweise durch eine Gewichtsmessung er-
folgt.

Alle darin beschriebenen Messungsarten fiir die zu strahlen-
den Werkstlicke bendtigen einen zusdtzlichen erheblichen

Aufwand. Flir eine relativ genaue Regelung wdre der Volumen-
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strom der zu strahlenden Werkstilicke massgebend, wodurch
insbesonders bel der Gewichtsmessung keine gleichmdssige
Strahlwirkung an den durchlaufenden Werkstilicken erreicht

wird. -

Einrichtungen der eingangs genannten Art mit einer Forman-
lage, welche direkt mit einer meist automatisch arbeitenden
Gissgseinrichtung verbunden ist, einer sich anschliessenden
Kiihleinrichtung in welcher gleichzeitig ein Auspacken der
Gussteile aus den Formballen und Kthlen des Sandes und der
Gussstiicke erfolgt und einer folgenden Durchlauftrommel-
strahimaschine werden vorzugsweise in modernen Giessereien
zur aﬁtomatischen Herstellung und Nachbehandlung von Guss-
teilen in grdsseren Serien verwendet und sind bekannt.
(Prospekt der Firma Georg Fischer AG. Schaffhausen Nr,

sM 873/1 (6.79) ). Hierfiir werden meist vorteilhafterweise

kastenlose Formanlagen verwendet.

Die Kiihleinrichtung wird hierbei ebenfalls meist als Durch-

lavf-Trommel ausgebildet (DE-Al 29 26 835).

Dabei ist die Kihltrommel so ausgelegt, dass die Maximal-
produktion der Giesseinrichtung bei einer festen Trommel-
drehzahl beziiglich Flillgrad, Transportgeschwindigkeit und
thermischem Verhalten optimal bewdltigt werden kann. Bei
Verldngerung der Taktzeit der Form- und Giesseinrichtung,
z.B. wenn weden endger Kandle der Gussform langsameres
Giessen erforderlich ist oder andere Formballen-Grdssen ge-
fcrmt werden, dreht bei bisher {iblichen Bauweisen die
Kihltrommel immer gleich schnell, so dass der Fiillgrad
mit Gussteilen sich &ndert. Dies fiihrt dazu, éass die
Strahlmaschine immer unterschiedlich beschickt wird. Dabei
arbeitet die KUhltrommel unwirtschaftlich, d.h. der Ener-
gieverbrauch wird nicht den jeweiligen Verh&ltnissen ange-

passt.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung eines
Verifanrens und einer dafliir erforderlichen Einrichtung flr
die Rzgelung einer Giess~ und Nachbehandlungsanlage der
eingangs genannten Art, mittels welchem, bzw. welcher der
Flillungsgrad in den Nachbehandlungsanlagen abh&dngig von
der Form bzw. Gussproduktion mdglichst konstant gehalten
werden kann, damit mit m8glichst geringem Energieaufwand
die Nachbehandlungsanlagen betrieben werden kdnnen, wobei
die bisher bekannte Regelung von Strahlmaschinen entspre-

chend dem eingangs genannten Stand der Technik vereinfacht

undé verbessert werden soll.

Zur Ldsung dieser Bufgabe sind die im kennzeichnenden Teil
des 2Anspruches 1 angegebenen Verfahrensmerkmale und die im
Anspruch 6 angegebenen Einrichtungsmerkmale vorgesehen.

Bevorzugte Ausillhrundgen ergeben sich nach den ibrigen An-
sprichen.

Curch die Regelung der Werkstick-Durchlaufgeschwindigkeit
in den Nachbehandlungsanlagen abhdngig von der pro Zeit-
einneit hergestellten Anzahl Formen wird dort ein gleich-
m&ssiger Fillungsgrad erreicht, wodurch in den Nachbehand-
lungsanlagen bei geringerer Produktion automatisch die

Fordergeschwindigkeit herabgesetzt wird, was zur Einsparung

von Energie fithrt.

Die Erfindung ist in den beiliegenden Zeichnungen schematisch

dargestellt und wird nachfolgend anhand von Ausfihrungsbei-

spielen erldutert.
Es zeilgen:

Fig. 1 einer Giess- und Nachbehandlungsanlage mit Regelung

in schematischer Darstellung

Fig. 2 eine Ausflihrungsvariante von Fig. 1.
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Fig. 1 zeigt eine kontinuierliche Giess- und Nachbehand-
lungsanlage bestehend aus einer kastenlosen Formanlage 1
mit deren Steuerung 2, einer automatischen Giessanlage 3,
einer Klihlstrecke 4, einer Xithl- und Auspackeinrichtung 5,
giner Durchlauf-Strahlmaschine 6, einem Transportband 7
und einer Sandaufbereitungsanlage 8. Die Kiihl- und Aus-
packeinrichtung 5 und die Durchlauf-Strahlmaschine 6 sind
als rot:i=rende Trommeln ausgebildet und mit je einem regel-
baren Drz=h-Antrieb 9 bzw. 10 versehen, Die Durchlauf-
Trommelstrahlmaschine 6 weist mindestens ein Schleuderrad
11 mit einer Strahlmittelzuleitung 12 aus, wobei in der
trahlmittelzuleitung 12 ein Drosselventil 13 angecrdnet
ist, welches mit einer Servosteuerung 14, zZ.B. ein Stell-

zylinder versehen ist.

Die in der Formanlage 1 hergestellten Formballen 15 werden
takitweise der Giessanlage 3 und von dort der Xihlstrecks

4 zugeZthrt. Die gleiche Znzahl pro Zeiteinheit der Xihl-
strecke 4 zugefiihrten abgegossenen Formballen 15 wird da-
bei der XKthl- und Auspacktrommel 5 zugefiihrt, wo die Form-
tallen 15 widnhrend dem Durchlauf zerschlagen werden, und

die Guss-Werkstlicke sowlie der Formsand gekiihlt werden.

Der von den Gusswerkstlicken getrennte Formsand wird der
Sandauibereitungsanlage 8 mittels einer Transporteinrichtung
37 zugefithrt. Die ausgeformten Gusswerkstilicke werden mit-
tels des Transportbandes 7 der Dﬁrchlauf—Trommelstrahlma—
schine 6 zugefihrt, wo sie zwecks einer allseitigen Strahl-
wirkung umgewdlzt und durch die Strahlkammer transportiert

werden.

Zur Erreichung eines gleichmdssigen Flillungsgrades in der
Xihl~ und Auspacktrommel 5 und der Durchlauf-Trommelstrahl-
maschine 6 und einer gleichmé@ssigen Strahlwirkung an den
Guss-Werkstlicken sind drei Reglerkreise 16, 17 und 18 vor-

gesehen. Jeder Regelkreis 16, 17, 18 besteht aus einem
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Tzgler 18, 20, 21, mit jeweills einem Iir den Verwendungs-—

TweCK vorgegebenen Regelverhalten, einem Stellglied 22,
23, 24, einem Istwertgeber bzw. Messeinrichtung 25, 26, 27
Zer geregeliten Grisse und einen Messumfiormer 28, 29, 30,

welcher ein cem Istwert proportionales elextrisches Signal

zrzeugt und w-=s5e3 zem Regler 16, 20, 21 zuleitet.

Zeim Regelkreis Lo o, 1T Lzt das Stelilglied 22 bzw. 23
Gdar regelbare Drehantriek % hzw. 10 und dexr Istwertgeber

25 bzw. 26 vorzugswelse ein mit dem Drehantricsh wirkver-

sundener Drehzahlmesser 5. Zzw. 32. Zeim Ragelkreils 13 ist
Jas Stellglied 24 die Servcsteusryrung 14 Zlr ¢as Drossel-

U

er Taxtzé&hler der Formanlace bildet den Steuersignalgeber
3

GJ

4, Cessen Signale Uber einen Verstirker
former 36 zugeleitet werden. Dieser bildet &
signale fir die Regelkreise 16

gen Reglern 19, 20, 21 zugeleitet werden.

Da bei gleicher Formkasten~ bzw. rFormballengrdsse das Vo-
lumen der darin abgegossenen Guss-Systems auch bei unter-
schiedlich wechselnden Formen immer nahezu gleich bleibt,
gdndert der den Nachbehandlungsstationen zugefiihrte Volu-

menstrom der Gusswerkstlicke bei gleichbleibender Form-

ballengrdsse nur bel Aenderung der Taktzeit.

Die Taktzeit kann auch von der Form der Gusswerkstilicke ab-
hingen, wenn diese unterschiedliche Giess- oder Herstell-

zeiten cder Formkasten bzw. Formballen erfordern.

Die kirzesteste Taktzeit bzw. maximale Taktzahl (Kﬁax>
liegt jedoch festlwobei nierfiir die maximale Drehzahl der

Kiihltrommel m aX), die maximale Drehzahl der Strahltrom-
-y
% 'xl
:5

m
BAD ORIGINAL ¢}
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mel (n maX) und der maximale Strahlmitteldurchsatz (g qu)
fiir das Schleuderrad ausgelegt ist.

Bei der Taktzahl K< K nax erfolgt eine sofortige Anpassung

i
der Drehzahl der Kihltrommel gemdss m= %
' max .
einer Zeitverzdgerung At, welche der Linge des Transport-

max - K und mit

weges (L) zwischen der Kihltrommel und der Durchlauf-Strahl-
maschine, dividiert durch die F8rdergeschwindigkeit (V)

des Transportbandes 7 entspricht gemdss A t = %%— , wird
die Drehzahl der Strahltrommel gemdss n = n’“f:;; K und
auch der Strahlmitteldurchsatz g = %%ﬂiiiJﬁ-angepasst.
Dieser Zeitverzdgerungsfaktor 4t wird vorzugsweise in dem

Regelverhalten der beiden Regler 20 und 21 in den Regel~-
kreisen 17 und 18 fiir die Durchlaufstrahlmaschine beriick-

sichtigt,

Es ist auch mdglich in den entsprechenden Zuleitungen ein

getrenntes einstellbares Zeitverzdgerungsgerdt einzubauen.

Weitere Zeitverzdgerungen sind in der Regel nicht zu be-
rlicksichtigen, da die Strecke zwischen der Formung der
Ballen, dem Abgiesspunkt und dem Eintritt in die K#hltrommel
Schiebestrecken sind. Eine Renderung der Taktzeit wirkt

sich damit automatisch und unmittelbar auf die Beschickung

der Kihltrommel aus.

Die Regelung abhdngig von der Taktzeit der Formanlage er-
fordert keine zusdtzlichen Messwertaufnehmer und ist daher

sehr einfach und betriebssicher.

Bei einer Formanlage mit Kasten k&nnen gelegeﬁtlich Kasten
unterschiedlicher Grdsse zum Einsatz kommen. Zusdtzliche
Flihler kdnnen die Kastengrdsse erfassen und daraus und

aus der Taktzahl das Regelungssignal bilden.

Bei der in Fig. 1 gezeigten kastenlosen Formanlage &ndert
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meist nur die Formballentisfe welche mittels einer Mess-
einrichtung 40 abgetastet wird und ein entsprechendes Sig-
nzl dem Steuzrgsignalgeber 34 zugeleitet wird. (Strich-

sunktiert in Figz, . dargestellt)

Surch diese Regelirno ri=vizn cleichzeitig unterschiedlicd
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er in Fig. 2 gezeigten Ausiiihrungsvari
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10 Pecelungssignal abhd&ngig wvon Zz=n
n
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sanen Anzahl Formballen 15 gebrilist. Eieriiir ist ein In
cduktiv-Messgerdt 41 vorzugsweise nach der Kihlstracke

iceoxrdnet und mit dem Steuersignalgeber 34 wirkverbundsn
Zierdurch werden die duvurchlaufenden Formpballen
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riift und die dabei entstehenden Sicnale im
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Steuersignalgeber 34 lber ein festgelegtes Zeiti

.

integriert. Bel dieser Ausfiihrungsvariante kann auch =
pei Fig. 1 zusdtzlich die FormballenhChe mittels der zss

inrichtung 40 abgetastet werden, wobsi dies ebenialls

der Kihlstrecke 4 eriolgen kann. {(In

o

h ig.
punktiert eingezeichnet).

-

¥it dieser Regelung werden die eifektiv abgegossenen rorm-

ballen erfasst und diese sollte besonders dann angewendet

[g]
w

werden, wenn eine grdssere 2Anzahl von Formballen durch

Stdrungen in der Giessanlage 3 nicht abgegossen werdsn.

Die Kihl=- und Auspackeinrichtung 5 kann z.B. auch als eine

Kihlrinne mit einem Schwingfbrderer ausgebildet sein, wobei

W
O

c¢ann der Regelkreis 16 mit dem Antrieb des Schwingidrderers

wirkverbunden ist.

Die Durchlaufstrahlmaschine 6 kann z.B. auch als Schwenk-

Loe

trommel~Strahlmaschine ausgebildet sein, wobei dann der

-

Regelkreis 17 mit dem Schwenkantrieb wirkverbunden ist.

Lad
w

Hiuroel werden die Schwenkbewegungen pro Zeiteinheit ver-

BAD ORIGINAL €
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dndert, wodurch sich die Durchlaufgeschwindigkeit der

Werkstiicke entsprechend dndert.
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Patentansopyriche

Verfahren flir die Regelung einer kontinuierlichen
Giess- und Nachbehandlungsanlage filir Guss-Werkstilicke
mit einer taktweise arbeitenden Form- und Giessanlage,
einer daran anschliessenden Kiihl- und Auspackeinrich-
zung und einer Durchlauf-Strahlmaschine, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Durchlaufgeschwindigkeit der
werksticke in der Kihl- und Auspack-Einrichtung und

in der Strahlmaschine sowie die Strahlmittelzufuhr der
Strahlmaschine abhdngig von der pro Zeiteinheit in der

crmanlage hergestellten Anzahl Formen automatisch ge-

regelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Regelung abhé&ngig von der Taktzeit der Form- und

Giessanlage erfolgt,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Regelung abhdngig von der Anzahl der mit Gusswerk-

stoff gefilllten Formen pro Zeiteinheit erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die mit Gusswerkstoff geflillten Formen durch eine

induktive Messung gezdhlt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch

gekennzeicnnet, dass die Regelung zusdtzlich abhdngig

von den Abmessungen des Formkastens bzw. des Formbal-

lens erfolgt.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens gemdss
. . BAD ORIGINAL
Patentanspruch 1 oder einem der Anspriiche 2 bis 5,

dacdurch gekennzeichnet, dass eine Messeinrichtung (2,

34, 40, 41) zur Messung der pro Zeiteinheit hergestell-

L.
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ten Formen {iber einen Massumformer (36) mit Jje einem
Regelkreis (16, 17) fir die Verdnderung der Durch-
laufgeschwindigkeit der Guss—-Werkstilicke bei der Kihl-~
und Auspack~ Einrichtung (5) und bei der Durchlauf-
strahlmaschine (6) sowie mit einem Regelkreié (18) fir
die Verdnderung des Strahlmitteldurchsatzes bei'dem '
bzw. den Schleuderrddern (1ll) der Durchlaufstrahlma-

schine (6) wirkverbunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass jeder Regelkreis (16, 17, 18) einen Regler (19,
20, 21) mit Jjeweils einem fiir den Verwendungszweck
vorgegebenen Regelverhalten, ein Stellglied (22, 23,
24), einen Istwert-Geber (25, 25, 27) und einen Mess-—

umformer (28, 29, 30) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 7 mit einer rotierenden Kiihl-

und Auspack-Trommel, dadurch gekennzeichnet, dass das
tellglied (22) fiir die Verdnderung der Werkstlick-

Durchlaufgeschwindigkeit ein drehzahlgeregelter Dreh-

antrieb (9) ist.

Einrichtung nach Anspruch 7 mit einer rotierenden
Durchlauf-Trommelstrahlmaschine, dadurch gekennzeich-
net, dass das Stellglied (23) fiir die Verénderung der
Werkstlick-Durchlaufgeschwindigkeit ein drehzahlgeregel-

ter Drehantrieb (10) ist.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stellglied (24) fiir die Verdnderung des Strahl-
mitteldurchsatzes ein mit einer Servosteﬁérung (14)
ausgeriistetes Drosselventil (13) in der Strahlmittel-
zuleitung (12) des Schleuderrades (11) ist.

Einrichtung nach Anspruch 6 odsr einem der Anspriiche 7

bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Messeinrich-
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tung ein Taktzeitgeber der Steuerung (2) fir die Form-
anlage (1) ist, welcher {ber einen Steuersignalgeber
(34) , und einem Verstdrker (35) mit dem Messumformer

(36) wirkverbunden ist.

finrichtung nach Anspruch 6 oder einem der Anspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Messeinrich=-
tung ein Induktiv-Messgerdt (41) zur Z&hlung der ab-
gegossenen rormen ist, welches Uber einen Steuersig-
nalgeber (34) und einem Verstdrker (35) mit dem Mess-
uniormer (36) wirkverbunden ist,

Zinrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Steuersignalgeber (34) zus&dtzlich

3]

nit einer Messeinrichtung (40) zum Feststellen der

ij

crmkxasten—- bzw. Formballengr&sse wirkverbunden ist.
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