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Druckguss flieBend
temperieren



/ Kiihlen Kopf bewahren

Eine Giellerei fertigt im Niederdruckgussverfahren Metall-
teile, vorwiegend fur die Automobilindustrie. Zum Kihlen
kommen Wasser, Luft oder ein Gemisch aus beidem zum
Einsatz. Mit einer intelligenten L6sung lasst sich die
Prozesstemperatur anhand der Durchflusswerte zuverlas-
sig regeln.
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Produkt 1 Produkt 2 Produkt 3 Produkt 4

Sie moéchten lhre Druckguss-Werkzeuge schnell und wiederholgenau
kiihlen? Lesen Sie auf den folgenden Seiten, wie einfach sich dies in
Ihrer Anlage realisieren lasst.




Durchflussmessung Herausforderung 4

/ Im Kuhlkreislauf fihren die Wasser-
strecken direkt durch das Werkzeug. Fur gleichbleibend gute

Ergebnisse muss der Kiuihlprozess reproduzierbar gesteuert Kiihlung
werden. Ein homogener Warmeentzug gelingt mit exakt LN
austarierten Kiihlstrecken. Wir=xl
N
Bei parallel laufenden Kihlstrecken T
- schwankt haufig die Druckdifferenz - fliissiges Druck von
\ sie gilt es auszugleichen. Aluminium 0,3 - 0,7 bar
| : Druck von
: 0,3 - 0,7 bar
Werkzeug o

Q Die Herstellung muss nachvollziehbar
5 dokumentiert und die Riuckverfolgbarkeit
jederzeit gewéahrleistet werden. Dabei helfen
digitale Systeme - in jedem Prozessschritt.
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Q Die Kombination aus reproduzierbaren und
exakten Kiihlparametern senkt die Zykluszeit

-D D und erhdht die Ausbeute.

: )% Medienschrank

o SAD SAD SAD>
kt_é —)

Herkommliche Losungen @ @@ © ©® 0 o @ Q

Beim klassischen Auf/Zu-Verfahren wird der Durchfluss

Warenausgang
von Kiuhlwasser manuell geregelt. Der Vorgang ist nicht

reproduzierbar, Druckschwankungen und Ablagerungen
mindern die Leistung der Anlage.




/ Modular: Der Burkert Baukasten

Antriebsvarianten

Elektromotorisch Pneumatisch Pneumatisch
ELEMENT CLASSIC

Aufbauvarianten

Gehauseelement Einkanallésung

Sensor-/Controllervarianten

Durchfluss (Ultraschall) Durchfluss (Fligelrad)
0,1-60 I/min 0,8-200 I/min

Temperatur

Manuell

Mehrkanallésung

Massendurchfluss (Luft)
0-250 Nm?®/h

Prozessregelung




Durchflussmessung Modulares System

/ GieBprozesse zu temperieren
ist komplex - machen Sie es sich einfach: Mit einem indivi-
duell konfigurierbaren System. Im Vergleich zur manuellen
Temperaturregelung sparen Sie mit der modularen Losung
jede Menge Zeit - und gewinnen eine konstant hohe Produkt-
qualitat.
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Anpassbare Nennweiten und Sitzkombinationen (DN1
- DN15). Realisieren Sie Ventilknoten fiir Sammel- und
Verteilfunktionen gemaB lhren Anforderungen.

Leckagefreie Konstruktion und kompaktes Design
mit minimalem Totvolumen, nah am GieBprozess
montierbar.

Jederzeit umsteigen von manueller auf pneumatische
oder elektromotorische Ansteuerung.

BN

Kein Montageaufwand fiir Verrohrung zwischen den
Ventilen; schneller Austausch der Komponenten ohne
Offnen der Verrohrung. Und ein Ansprechpartner fiir
alle Fragen.

Stabile und schnell agierende Regelkreise,
vorkonfiguriert und geprift. Der Vorteil: Einfach in
lhre PLC integrierbar.

Einsatzbereit als konventionelles System und fiir
digitale Kommunikation. Feldbus-Anschlisse
vereinfachen die Integration in bestehende Anlagen.



Durchflussmessung Digitale Kommunikation
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/ Einzelne Kihlstrecken miihsam von Hand
einstellen war gestern. Im Bilrkert System kommunizieren
lhre Gerate miteinander. Es dokumentiert samtliche Parame-
ter und macht lhre Prozesse jederzeit reproduzierbar. Nutzen
auch Sie die Vorteile der digitalen Kommunikation - und
katapultieren Sie lhren Kiihlprozess auf ein neues Level.
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ME43-Gateway

Verbindung zu:
- PROFINET

- EtherNet/IP

- Modbus/TCP

- PROFIBUS DPV1

Birkert-Systemlésungen sind so entwickelt,
dass sie diese problemlos in lhr jeweiliges
Netzwerk integrieren kénnen - als handle es
sich um ein einziges Gerat.

- EtherCAT (
. CC-Link

[

EDIP

Der auf CANopen basie-
rende Biirkert-Systembus
vereinfacht die Kommuni-
kation der Komponenten
bis hin zur Feldebene.
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//
C Birkert
Communicator

Jede Regelstrecke hat einen integrierten Prozessregler und
wird dezentral geregelt. Die Steuerung kommuniziert via
Feldbus mit den einzelnen Regelstrecken. Alle relevanten Daten
stehen somit digital fiir die Steuerung zur Verfligung, darunter
Sollwert-Vorgabe, Istwert-Riickmeldung und Ventilposition.
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Beispiel-
rechnung

FlieBend wirtschaftlich:

In einer Metall-GieBerei sollen fiir ein neues Werkzeug die Kiihlstrecken eingestellt werden.

Manuell dauert das Einstellen bei 90 Kiihlstrecken 16 Stunden. Automatisiert nimmt es nur vier

Stunden in Anspruch. In der eingesparten Zeit kann das Unternehmen 108 Teile produzieren.

Manuelle Einstellung

von 90 Kihlstrecken

Stunden
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Automatisierte Einstellung

von 90 Kiihlstrecken

D EDED €D

Stunden

Zeitersparnis

OOOC

) Stunden

Zykluszeit um 1 Teil (Produkt) herzustellen
0,11 Stunden (400 Sekunden)

Mehrproduktion aufgrund
der ersparten Einstellungszeit

Teile
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Biirkert Fluid Control Systems
Christian-Burkert-StraBe 13-17
74653 Ingelfingen

Deutschland

Tel.: +49 7940 100
Fax: +49 7940 1091204

info@buerkert.de
www.buerkert.de
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Burkert Schweiz AG
Bosch 71

6331 Hinenberg ZG
Schweiz

Tel.: +41 41 7856666
Fax: +41 41 7856633

info.ch@buerkert.com
www.buerkert.ch

Burkert Austria GmbH
Diefenbachgasse 1-3
1150 Wien

Osterreich

Tel.: +43 1 8941333
Fax: +43 1 8941300
info@buerkert.at
www.buerkert.at



