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64 Verfahren zur Regenerierung von Giesserei-Altsand sowie Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
und Erzeugnis des Verfahrens.

@ Bei diesem Verfahren wird zwecks Wiederverwen-
dung tongebundener Giesserei-Altsand regeneriert.
Normaler Altsand ist hierfiir ungeeignet, hauptsichlich
weil noch vorhandener Bindeton mit chemisch hérten-
den Bindern unvertriiglich ist und der Schlimmstoffge-
halt sowie die Komporositit einen zu hohen Binderbe-
darf verursachen. Eine trockene Altsandmasse wird so-
lange gescheuert, schlagartiz beschleunigt und verzo-
gert und laufend von Feinanteilen befreit, bis Schlimm-
stoffe, aktiver Bindeton und Oolithisierungsgrad bestimm-
te Grenzwerte unterschreiten und das Regenerat dadurch
praktisch die Eigenschaften von Neusand erhilt.

Die Einrichtung zur Regenerierbehandlung enthilt
eine liegende, umlaufende Sandtrommel (10), einen im
Innern derselben angeordneten Schlagrotor (30) und eine
im Trommelinnern angeordnete, pneumatische Entstau-
bungsvorrichtung (36).

Eine allfillige chemische Nachbehandlung des Re-
generats, um verbliebene Schlimmstoffe an die Ober-
fliche der Sandkdrner zu binden und gleichzeitig die
Komporen abzudichten, lisst sich vorteilhaft in der
gleichen Einrichtung durchfiihren.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Regenerierung von iiberwiegend tonge-
bundenem Giesserei-Altsand fiir die Wiederverwendung an-
stelle von Neusand, mittels mechanischer Trennung von An-
teilen der Bindestoffe von der kérnigen Grundmasse, da-
durch gekennzeichnet, dass Kérner und Knollen einer trok-
kenen Altsandmasse chargenweise solange aneinander ge-
scheuert und mehrfach schlagartig beschleunigt und ver-
zbgert werden, wobei laufend die Feinanteile ausgeschieden
_ werden, bis, bezogen auf das Gewicht der Grundmasse, ein
Schldmmstoffgehalt von weniger als 2% und ein Gehalt an
aktivem Bindeton von weniger als 1% besteht sowie ein
Oolithisierungsgrad der K6rner von héchstens 8% erreicht
ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass Altsand mit einer mittleren Anfangstemperatur zwi-
schen 50 und 150 °C verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ausscheiden der Feinanteile zeitlich iiber
die Schlagbehandlung und/oder die Scheuerbehandlung hin-
aus fortgesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Altsand anschliessend an die
mechanische Regenerierbehandlung einer die verbliebenen
Feinanteile an die Sandkdrner bindenden, chemischen Nach-
behandlung unterzogen wird.

5. Einrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine um eine liegende
Achse umlaufend angeordnete, zur Aufnahme von Altsand
eingerichtete Trommel (10), durch ein im Innern der Trom-
mel angeordnetes, rotierendes Schlagwerkzeug (30) sowie
durch eine innerhalb der Trommel montierte und nach aus-
sen fithrende, pneumatische Entstaubungsvorrichtung (36)
fiir den Altsand.

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Entstaubungsvorrichtung (36) zwischen der
umlaufenden Trommelwand und dem Schlagwerkzeug (30)
angeordnet ist.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Entstaubungsvorrichtung (36) mit einem paral-
lel zu einer Trommelmantellinie verlaufenden, den Fallstrom
(46) erzeugenden Abstreifer (32) verbunden ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch
eine innerhalb der Trommel (10) angeordnete Spriihvorrich-
tung (48) zur Beaufschlagung des Altsandes mit einer Be-
handlungsfliissigkeit, wobei die Sprithvorrichtung ein Dii-
senrohr aufweist.

9. Regenerierter Giesserei-Altsand, hergestellt nach dem
Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen
Schlammstoffgehalt von weniger als 2%, einen Gehalt an
aktivem Bindeton von weniger als 1% und einen Oolithisie-
rungsgrad der K6rner von héchstens 8%.

10. Regenerierter Giesserei-Altsand nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass seine Rest-Schiimmstoffe an
die Oberfldche der Sandkorner gebunden sind.

11. Regenerierter Giesserei-Altsand nach Anspruch 9
oder 10, gekennzeichnet durch einen Gliihverlust von weni-
ger als 1,5%.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regenerierung
von iiberwiegend tongebundenem Giesserei-Altsand fiir die
Wiederverwendung 4nstelle von Neusand, mittels mechani-
scher Trennung von Anteilen der Bindestoffe von der kér-
nigen Grundmasse.

Ferner betrifft die Erfindung eine zur Durchfiihrung ei-
ner solchen Regenerierbehandlung geeignete Einrichtung so-
wie regenerierten Giesserei-Altsand als Erzeugnis einer sol-
chen Behandlung. '

s Beim iiblichen Formsand-Kreislauf einer Giesserei mit
tongebundenem Nassguss-Sand wird von dem an der Aus-
packstelle anfallenden Altsand der grosste Teil iiber eine
Aufbereitungsanlage der Wiederverwendung in der Nass-
guss-Formerei zugefiihrt. Dieser Altsand ist ein Gemisch aus

10 liberwiegend tongebundenem Formsand und kleineren An-
teilen von chemisch gebundenem Kernsand, welcher als
Neusand iiber die Kernmacherei erstmals in den Kreislauf
eingefiihrt wurde. Im Altsand sind regelmissig noch aktiver
Bindeton (Bentonit) sowie kohlige Riickstinde, insbeson-

15 dere verkokter, poroser K ohlenstaub enthalten. Ausserdem
werden die Sandkérner bei mehrmaligem Umlauf zuneh-
mend strukturell verdndert, indem jeweils durch die Hit-
zeeinwirkung des Giessmetalls ein Teil des Bindetons totge-
brannt (kalziniert) wird und als keramische, porose Oberfld-

20 chenschicht auf den Quarzkdrnern haftenbleibt (sogenannte
Oolithisierung).

Die erwihnte Aufbereitung bei der Altsand-Riickfiih-
rung trigt diesen Umstéinden Rechnung. Der im Altsand
vorhandene, aktive Bentonit wird unter Zusatz von neuem

25 Bindeton und Wasser wieder bindefihig gemacht. Oolithisie-
rung und Kohlenstaub haben bis zu einem gewissen Grad
giinstige Auswirkungen auf die Formstoffeigenschaften.

_ Nicht die gesamte Altsandmenge ldsst sich jedoch auf
diese Art wiederverwenden. Vorwiegend iiber die Kernma-

30 cherei wird laufend neuer Quarzsand in das System einge-
Ieitet. In entsprechendem Ausmass (abgesehen von unkon-
trollierbaren Verlusten) muss Altsand ausgeschieden wer-
den, weil der Bedarfan tongebundenem Formsand im Mittel
konstant bleibt. Der Wegtransport und die Deponie dieser

35 Altsandmenge (Abfallsand) verursachen erhebliche Kosten
und bedeuten eine Umweltbelastung.

Es wiire deshalb erwiinscht, solchen Altsand anstelle von
Neusand zu verwenden. Dies ist jedoch bei der oben be-
schriebenen, vom Neusand stark abweichenden Beschaffen-

40 heit nicht méglich. Aktiver, meist basischer Bentonit ist mit
praktisch allen bei der Kernherstellung verwendeten, che-
misch aushértenden Bindesystemen unvertriglich. Ausser-
dem wire infolge der Porositiit der oolithischen Kornhiillen
und der Kohlenkdrner sowie wegen des hohen Schlimm-

45 stoffgehaltes der Verbrauch an fliissigem chemischem Binder
viel zu hoch. Es ist deshalb einleuchtend, dass eine Rege-
nerierung von Altsand fiir die Wiederverwendung mit che-
mischen Bindern in der Kernmacherei weit schwieriger ist als
die vorerwihnte, iibliche Aufbereitung mit Bindeton und

s0 Wasser. Damit Altsand anstelle von Neusand der Weiterver-
wendung zugefithrt werden kann, muss et in einer Weise re-
generiert werden, die ihm weitgehend die Eigenschaften von
neuem Quarzsand verleiht. So wird etwa ein Waschverfah-
ren, welches lediglich die Schlimmstoffe entfernt, in der Re- -

ss gel nicht zum Ziel fithren.

Es ist bereits ein Vorschlag fiir eine Regenerierbehand-
lung bekanntgeworden (DE-OS 2 252 217 und 2 252 259),
gemiss welchem der Altsand zuerst auf Korngrosse zerlegt,
dann bei 550 bis 1300 °C geglitht und schliesslich einer Korn-

60 reinigung durch mechanisches und/oder pneumatisches
Aneinanderreiben der Korner unterzogen wird. Dies bedingt
jedoch einen erheblichen Aufwand an maschinellen Einrich-
tungen, welche das Material der Reihe nach durchlaufen
muss, ferner ist der Energiebedarf vor allem fiir das Glithen

65 betrichtlich. Ausserdem ist es fraglich, ob selbst nach vor-
ausgegangener Glithbehandlung die auf den Kérern festge-
brannten Tonhiillen sich lediglich durch Reiben ausreichend
beseitigen lassen.
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Die vorliegende Erfindung hat demgegeniiber eine wirk-
same und gleichzeitig wirtschaftliche Altsand-Regenerierung
zum Ziel, d.h. es sollen sowohl die physikalisch-technischen
Bedingungen fiir den Einsatz des Regenerates anstelle von
Neusand erfiillt werden als auch durch stark verminderten
Neusandbedarf und Wegfall von Deponiekosten Einsparun-
gen erzielt werden.

Die erfindungsgemisse Losung dieser Aufgabe ist beziig-
lich Verfahren durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruchs ! und hinsichtlich Behandlungseinrichtung durch
diejenigen des Anspruchs 5 gegeben. Ein erfindungsgemiss
regenerierter Giesserei-Altsand weist die im Anspruch 9 ge-
nannten Eigenschaften auf.

Eine solche kombinierte Schlag- und Scheuerbehandlung
bei gleichzeitig einhergehender Entstaubung lisst sich vor-
teilhaft in einer einzigen Maschine ohne wiederholtes Umfiil-
len des Sandes in verschiedene Aggregate durchfiihren. Eine
vorausgehende, besondere Knollenzerkleinerung und insbe-
sondere eine Glithbehandlung entfallen.

Es kann zweckmassig sein, den Sand nach durchgefiihr-
ter mechanischer Behandlung einer chemischen Nachbe-
handlung zu unterziehen, welche die restlichen Feinanteile
an die Oberfliche der gereinigten Sandkdrner bindet und da-
bei auch die Mikroporen der Korner abdichtet. Auch eine
solche Nachbehandlung lsst sich vorteilhaft in der gleichen
Einrichtung durchfiihren.

Wesentlich fiir den Erfolg der Regenerierbehandlung ist
die kombinierte Schlag- und Scheuerbeanspruchung mit
gleichzeitiger Entstaubung einer trockenen Sandcharge wéih-
rend ausreichender Zeit. Durch die Schlagbehandlung kon-
nen rasch die vorhandenen Knollen des Altsandes zerteilt
werden, und anschliessend bewirkt das wiederholte schlagar-
tige Beschleunigen und Verzdgern hauptsichlich ein Lok-
kern der sproden, festgebrannten Tonhiillen von den Sand-
kornern. Durch das trockene Scheuern dagegen konnen vor 35
allem die an sich weichen, jedoch in gebundener Form vor-
handenen Schlimmstoffe sowie weiche Krner von kohligen
Bestandteilen zu Pulver zerrieben werden, damit diese An-
teile mittels Windsichtung von den kompakten Sandkornern
getrennt und ausgeschieden werden kdnnen. Das Scheuern
kann ferner — auch in Verbindung mit der Oolithisierung —
eine zunehmende, erwiinschte Abrundung von vorher kan-

weiligen Gegebenheiten im Sandsystem unterschiedlich sein
und ldsst sich durch einfache Versuche ermitteln. Wahrend
der Behandlung werden in der Regel natiirlich nicht alle
Grenzwerte gleichzeitig erfiillt sein. Der Behandlungsauf-

s wand lésst sich in manchen Fillen z.B. dadurch vermindern,
dass die mechanische Behandlung (Schlag- und/oder
Scheuerbehandlung) zuerst eingestellt und das Ausscheiden
der Feinanteile (Entstauben) noch fortgesetzt werden. Fiir
die Wiederverwendung, insbesondere hinsichtlich Binderbe-

10 darf, kann in manchen Féllen eine weitere Herabsetzung des
Schldmmstoff- und Bindetongehaltes tiber die angegebenen
Grenzen hinaus Vorteile bringen. Mit reiner Trockenent-
staubung, z. B. Windsichtung, bedingt dies allerdings einen
zunehmenden Aufwand, d.h. eine unverhiltnismissige Ver-

15 ldngerung der Behandlung. Eine chemische Nachbehand-
lung im Anschluss an die Trockenregenerierung kann dann
zweckmadssiger sein, indem dabei nicht nur die Feinanteile
durch Bindung an die Kornoberfléchen restlos beseitigt, son-
dern auch die Mikroporen der Sandkorner und der oolithi-

20 schen Hiillenreste verschlossen werden.

Auf diese Weise ldsst sich Altsand in einem Ausmass re-
generieren, dass er sich in Zusammensetzung und Struktur
von gutem Neusand nur unwesentlich unterscheidet. Als
Mass fiir den wirtschaftlich und anwendungstechnisch in er-

25 ster Linie zu beachtenden Binderverbrauch wird wie bei
Neusand zweckmissig der Leinolbedarf ermittelt. Es ist dies
die Zugabemenge an Leindl zu einer Sandprobe, welche er-
forderlich ist, um eine Druckfestigkeit von 100 kg/cm? mit
Normpriifkorpern zu erzielen, die im Ofen wihrend 2 Stun-

30 den bei 230 °C behandelt und anschliessend im Exsikkator -

abgekiihlt wurden. Beste Quarzsande haben einen Leinolbe-

darf von etwa 1,1 bis 1,5%, und die im Vergleich hiermit bei
regenerierten Altsanden erreichten Werte lassen die Wirt-
schaftlichkeit der Regenerierbehandlung beurteilen.

Aktiver Bentonit ist ziemlich stark hygroskopisch und
nimmt bei Raumtemperatur 10-15% Feuchtigkeit aus der
Umgebungsluft auf, wodurch er einen seifenartigen bis
schmierigen Zustand annimmt. Im warmen, trockenen Zu-
stand dagegen ist er hart und sprode und dadurch leicht
40 scheuerbar. Fiir eine erfolgreiche Regenerierbehandlung,

insbesondere die griindliche Entstaubung, ist deshalb ausrei-
chende Trockenheit des Behandlungsgutes Voraussetzung.

tigen Sandkornern bewirken. Wichtig ist, dass das Aus-
scheiden der Schlimmstoffe laufend erfolgt, da wihrend der
mechanischen Behandlung der Anfall an solchen pulverigen
Bestandteilen gross ist und ein zu hoher Anteil in der Sand-
masse die Schlag- und Scheuerbeanspruchung dimpfen wiir-
de.

Es wurde gefunden, dass die genannten, kombinierten
Grenzbedingungen in der Beschaffenheit des regenerierten
Altsandes, nimlich
~ weniger als 2% Schlammstoffe (d.h. Anteil <20 1),
~ weniger als 1% aktiver Bifideton,

- Oolithisierungsgrad der Kérner hchstens 8%

die Mindestvoraussetzungen fiir eine erfolgreiche Wiederver-
wendung anstelle von Neusand bilden, damit die gebriuchli-
chen chemischen Binder in ihrer Wirksamkeit nicht beein-
trichtigt und deren Verbrauch in wirtschaftlich tragbaren
Grenzen bleibt. (Der OQolithisierungsgrad ist definiert als der
Anteil der auf den Sandkdrnern fixierten, totgebrannten,
oolithischen Bindetonhiillen, bezogen auf den gewaschenen
und bei 900 °C geglithten Sandanteil <20 p).

In bestimmten Fillen kann es zweckmadssig sein, auch fiir
den Gliihverlust eine Grenzbedingung festzulegen und die
Regenerierbehandlung solange auszudehnen, bis dieser im
Altsand weniger als 1,5% betrégt. . .

Die erforderliche Behandlungsdauer bis zum Erreichen
der erwihnten Grenzbedingungen wird entsprechend den je-

Diese ist im allgemeinen bei einer Altsandtemperatur von
etwa 50 bis 150 °C zu Beginn der Behandlung gewéhrleistet.
45 Mit Vorteil kann hierbei die Giesswirme von der vorange-
henden Verwendung des Altsandes ausgeniitzt werden. An-
dernfalls, insbesondere wenn zwischen dem Auspacken und
dem Regenerieren lingere Zeit verstreicht, ist ein Vorheizen
der Altsandchargen auf den genannten Temperaturbereich
so zweckmdssig, vorzugsweise jedoch auf weniger als 100 °C.
Der regenerierte Altsand wird in der Regel mit einem ge-
wissen Anteil Neusand vermischt verwendet und vorwiegend
bei der Kernherstellung mit den dort gebriduchlichen che-
misch aushértenden (anorganischen oder organischen) Bin-
ss dern eingesetzt. Im Normalfall wird das Regenerat natiirlich
im selben Betrieb wiederverwendet werden, wo der Altsand
anfdllt. Jedoch ist je nach den wirtschaftlichen Gegeben-
heiten auch eine lj‘berﬁ'ihrung in einen anderen Betrieb
denkbar. Wie erwihnt, kénnen neben der Beschaffung von
60 Neusand (Kosten, geeignete Quellen) auch die Kosten und
Umtriebe der Abfallsand-Beseitigung sowie Umweltpro-
bleme wichtige Griinde fiir eine Altsand-Regenerierung sein.
Als Produkt kann das Regenerat — infolge des nicht restlos -
beseitigten Altsandzustandes, vor allem der Rest-Oolithisie-
65 rung — im Vergleich zu neuem Quarzsand durchaus auch
giinstigere giesstechnische Eigenschaften aufweisen, wie re-
duzierte Neigung zu Ausdehnungsfehlern, Warmrissen und
zum Anbrennen. Hierzu sind auch eine stark herabgesetzte
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Kornporositit und eine auf der Kornoberfliche fixierte Hiil-
le aus restlichen Feinanteilen als Ergebnis einer allfilligen
chemischen Nachbehandlung zu zidhlen.

Nachstehend werden einige konkrete Ausfithrungsbei-
spiele des erfindungsgeméssen Regenerierverfahrens er-
ldutert:

Die Tabelle 1 veranschaulicht die Wirkung der be-
schriebenen Regenerierbehandlung im Falle von zwei Alt-
sanden A und B aus verschiedenen Giessereien. In einer Re-
generiereinrichtung, wie sie nachstehend noch anhand der
Zeichnungen beschrieben wird, erfolgte die kombinierte me-

4

chanische Schlag- und Scheuerbehandtung mit laufender
Entstaubung wihrend 15 Minuten, anschliessend wurde die
Staubabscheidung allein noch wihrend 5 Minuten fortge-
setzt. Nachdem dadurch die erforderlichen Minimalbedin-

s gungen bereits erreicht wurden, erfolgte in der gleichen Fin-
richtung noch eine chemische Nachbehandlung, mit welcher
der Lein6lbedarf nochmals betrichtlich herabgesetzt werden
konnte. In der Tabelle bedeutet «V» Zustand vor der me-
chanischen Behandlung und «N» Zustand nach der me-

10 chanischen Behandlung, jedoch vor der chemischen Nachbe-
handlung,

Tabelle 1
A Altsand aus B Altsand aus
Tempergiesserei Graugiesserei

Schldmmstoffgehalt % V - 6,9 2,6

N 1,3 1,6
Gesamt-Glithverlust % V 1,85 2,55

N 0,1 0,7
Oolithisierungsgrad % V 16,2 6,5

N 8,0 2,3
Gehalt an bindefihigem V 4,1 1,7
Bentonit % N 0,8 0,5
Leindlbedarf N 2,4 1,3
Chemische Nachbehandlung:
(Zusitze in ml pro 100 kg Sand)
Phosphorsiure konz. zur
Vorneutralisation 60 -
Phenolharzbinder 800 650
Paratoluolsulfonsdure 300 - 250
Leinolbedarfin % nach
chemischer Nachbehandlung 1.35 1,2
Leindlbedarf des verwendeten
Neuquarzsandes in % ,
(Vergleich) 1,1 1,25

Der zur Nachbehandlung bei den obenstehenden Bei-
spielen verwendete Phenolharzbinder hirtet mit der zuge-
setzten Paratoluolsulfonsdure kalt aus, impréigniert die vor-
handenen Poren der Sandkérner und fixiert die restlichen
Feinanteile auf der Oberfliche der Sandkérner.

Wie ersichtlich, bestehen beim Sand B besonders giin-
stige Voraussetzungen fiir die Regenerierung, Es zeigt sich,
dass auch mit einer kiirzeren mechanischen Behandlung aus-
zukommen wiére und dass eine chemische Nachbehandlung
entfallen kann.

Eine allféllige chemische Nachbehandlung besteht darin,
dass der mechanisch behandelte Sand mit einer seiner Was-
seraufnahme entsprechenden Menge an Imprignier- und Fi-
xierfliissigkeit intensiv vermischt wird. Dabei wird der Fein-
anteil gleichmdssig um die Korner gehiillt und darauf als
glatte Hiille fixiert und somit zu einem festen Bestandteil des
Korns gemacht.

Zur Behandlung kénnen anorganische oder organische
Stoffe verwendet werden, die kalt oder in der Wirme aushir-
ten. Kalthértende Systeme werden aus wirtschaftlichen
Griinden vorgezogen.

Es kommen in Betracht:

~ Konzentrierte Phosphorsdure mit einem Zusatz an so
viel Aluminiumhydroxyd, dass als Reaktionsprodukt un-
16sliches, und sehr feuerfestes Trialuminiumphos-
phat entsteht (kalthdrtend).

a0 — Monoaluminiumphosphatlosung mit einem Zusatz an so
viel Aluminiumhydroxid, dass als Reaktionsprodukt un-
16sliches, sehr feuerfestes Trialuminiumphosphat entsteht
(kalt- und warmhértend). '

~ Konzentrierte Phosphorsiure, mit nachfolgender Trock-

a5 nung des behandelten Sandes bei 300 bis 350 °C. Die Phos-
phorsdure reagiert dabei mit dem noch vorhandenen ak-
tiven wie totgebrannten Bindeton zu harten, unldslichen
Reaktionsprodukten.

~ Monoaluminiumphosphatldsung, mit nachfolgender

so  Trocknung bei 300 bis 350 °C, wobei mit dem aktiven und
mit dem totgebrannten, verblicbenen Bindeton harte, un- -
16sliche Reaktionsprodukte entstehen.

— Die vorstehend beschriebenen Behandlungsverfahren mit

. Phosphorsiure und Monoaluminiumphosphat kénnen

s auch miteinander kombiniert verwendet werden.

- Wasserglas, vorzugsweise mit einem Mol-Verhltnis von
3,0 und héher, mit nachfolgender Trocknung des behan-
delten Sandes bei etwa 300 °C, wobei unidsliche Reak-
tionsprodukte mit dem noch vorhandenen aktiven und

6o totgebrannten Ton entstehen.

— Kalthirtende Kunstharze, die mit Siuren, z.B. Parato-
luolsulfonsdure oder Phosphatsiure, aushirten, wie sie in
Giessereien als Sandbindemittel verwendet werden. Diese
Behandlungssysteme sind kalthértend.

65 — Dextrin mit Wasser als Losungsmittel, Sulfitlauge und
sonstige organische Klebstoffe aller Art, mit nachfolgen-
der Lufttrocknung oder Warmetrocknung zur Entfernung
des Losungsmittels. '



- Anorganische Kleber, wie Kieselsole, Kieselsdureester,
Aluminiumoxidchloridbinder usw.
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Die Tabelle 2 enthilt einige Beispiele chemischer Nach-
behandlungen.

Tabelle2 :
Beispiele fiir die Wirkung einer chemischen Nachbehandlung auf mechanisch regenerierte Altsande
Altsandart Leindlbedarf Behandlungszusitze pro kg Sand Aushirtung Liiniilbedarf
V* N .

C 32 6,5 ml Paratoluolsulfonsdure kalt 1,95

10 ml Phenolharz
C 32 10 m1 Phosphorséure konz. 300°C 2,2

3,5 g AI(OH),
D >5 16 ml Phosphorsdure konz. 300°C 24
E 1,8 4 ml Phosphorsdure konz. kalt 1,6

4 g Al(OH),
E 1,8 2,7 ml Paratoluolsulfonsdure kalt 1,5

3,5 mi Phenolharz

*V = mechanisch behandelt, ohne chem. Nachbehandlung

N = nach chem. Nachbehandlung

Weiteres Beispiel mit Giessversuch: Der Sand D nach Tabel-
le 2, also mit eher ungiinstigen Voraussetzungen fiir die Re-
generierung, wurde mit konzentrierter Phosphorsiure be-
handelt und bei 300 °C im Ofen getrocknet.

Der so regenerierte Altsand wurde sowohl ohne Zusatz
von Neusand als auch in Mischung mit einem gleichen Teil
Neusand (Quarzsand H 33) mit jeweils 2% Hot-Box-Binder
und 0,4% Hirter (Ammonchloridlésung) vermischt. Daraus
wurden Testformen und -kerne hergestellt und 10 min. im
Ofen bei 230 °C ausgehdrtet. Zusitzlich wurde eine Testform
aus reinem Neusand auf gleiche Art hergestellt.

Die Testformen waren ringférmig. Sie wurden mit Grau-
gusseisen bei 1400 °C abgegossen. Es zeigte sich kein Unter-
schied in der Oberfliche der Abgiisse zwischen Formen und
Kernen aus reinem Neusand, aus Mischung 50:50% und aus
100% regeneriertem Sand.

Die vorstehend beschriebene Altsand-Regenerierbehand-
lung ldsst sich wirksam und wirtschaftlich in einer erfin-
dungsgemaéssen Einrichtung durchfiihren, von welcher ein
Ausfiihrungsbeispiel in der Zeichnung schematisch darge-
stellt ist.

Fig. 1 ist ein Vertikalschnitt durch die Einrichtung senk-
recht zu deren Trommelachse, und

Fig. 2 ist ein Schnitt entlang der Linie II-II in Fig. 1, wo-
bei der besseren Ubersicht halber die Sandcharge nicht dar-
gestellt ist.

Die dargestellte Regeneriereinrichtung weist hauptsich-
lich eine mit liegender, vorzugsweise horizontaler Achse an-
geordnete, zylindrische Trommel 10 auf, welche zum Einfiil-
len und Entleeren einer Altsand-Charge 18 am Umfang mit
einer Tiire 12 versehen ist. Die Trommel 10 ruht auf An-
triebsrollen 14, wobei deren Wellen 13 in Lagerbocken 15
gefiihrt sind und von einem Motor 16 iiber ein Unterset-
zungsgetriebe 17 angetrieben werden. Koaxial zur Trom-
melachse sind zwei feststehende Hohlachsen in Form von
Rohrabschnitten 20, 21 in Sockeln 22 zu beiden Seiten der
Trommel gehalten. Auf jedem Rohrabschnitt 20 und 21 ist
eine Blechscheibe 24 je in der Ebene der beiden Trommel-
Stirnwénde befestigt. Die beiden Scheiben 24 fiillen einen
entsprechenden kreisformigen Ausschnitt in jeder Trommel-
Stirnwand annéhernd aus, wobei der Ringspalt mit einer ge-
eigneten Dichtung iiberbriickt ist, beispielsweise mit je einem
ringférmigen Gummistreifen 25, welcher innen an der be-
treffenden Scheibe 24 befestigt ist. In den beiden Rohrstiik-
ken 20, 21 ist eine Welle 26 gelagert, die mit vergleichsweise

hoher Drehzahl von einem Motor 28 angetrieben wird und

25 im Innern der Trommel 10 ein Schlagwerkzeug 30 trigt, des-
sen vorzugsweise achsparallele Schlagbalken gleichsinnig mit
der Trommel umlaufen (siehe Pfeilrichtung in Fig. 1).

Im oberen Bereich der Trommel 10 befindet sich ein fest-
stehender Abstreifer 32, welcher sich in die Nédhe der Trom-

30 mel-Innenwand parallel zu einer Mantellinie erstreckt und
mit seitlichen Leitblechen 34 versehen ist. Zwischen dem Be-
reich des Schlagwerkzeugs 30 und dem Abstreifer 32, vor-
zugsweise mit letzterem verbunden, ist ein Saugkasten 36 an-
geordnet. Der Abstreifer 32, der Saugkasten 36, ein von die-

35 sem ausgehendes Saugrohr 38 sowie ein radialer Steg 37 bil-
den mit Vorteil eine starre Einheit, die mit den beiden fest-
stehenden Rohrabschnitten 20 und 21 fest verbunden ist.
Das Saugrohr 38 miindet in das Innere des Rohrabschnittes
21, welches iiber eine Filtereinheit 40 mit einem Geblise 42

40 verbunden ist, welches einen in den Saugkasten 36 eintreten-
den Saugluftstrom erzeugt.

Die Antriebsmotoren 16 und 28 sowie das Geblise 42
sind nach den Betriebserfordernissen einzeln ein- und aus-
schaltbar. Bei umlaufender Trommel 10 wird von der unten

45 in der Trommel liegenden, trockenen Altsand-Charge 18
fortlaufend eine Sandschicht 44 durch Fliehkraftwirkung
und innere Reibung hochgeférdert. Wenn die Sandschicht
44 auf den Abstreifer 32 auftrifft, wird sie von der Trommel-
wand abgelost und in einem Fallstrom 46 nach unten etwa

so gegen die Trommelachse gerichtet. Der Fallstrom gelangt

dann in den Bereich der Schlagbalken des rasch umlaufen-

den Schlagwerkzeuges 30, und von diesem wird der Sand
etwa in einem Strahl 47 nach aussen gegen die Trommel-
wand geschleudert und dort wieder nach unten gefiihrt.

Avf diese Weise befindet sich die Altsandmasse in der
Trommel stindig in Umlauf. Beim Zusammentreffen des
Fallstromes 46 mit dem Schlagwerkzeug erfahrt der Sand je-
weils eine starke, schlagartige Beschleunigung, und beim
nachfolgenden Aufprall auf die Trommel-Innenwand wird
60 er entsprechend schlagartig verzogert. Diese Schlagbean-

spruchung wiederholt sich stindig, da dic Sandmasse wih-
rend der Behandlungsdauer eine grossere Zahl von Um-
ldufen ausfithrt. Ausserdem wird die Sandmasse 18 beim
Umlanf intensiv gescheuert, und zwar durch stindige Be-

s wegung der Sandkorner aneinander, durch Reibung an der
Trommelwand sowie vor allem beim Umlenken der Sand-
schicht 44 am Abstreifer 32 und jeweils beim Auftreffen eines
Schlagbalkens auf ein «Sandpaket» aus dem Fallstrom 46.
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Der bei dieser mechanischen Behandlung in der Sandmasse
anfallende Staub wird durch die beschriebene, pneumatische
Entstaubungsvorrichtung laufend ausgeschieden und sam-
melt sich in der Filtereinheit 40. Besonders giinstig fiir die
wirksame Entstaubung ist die Anordnung des Saugkastens
36 mit den Saugofinungen neben den Fallstrom 46, wodurch
eine Windsichtung aus der aufgelockerten Sandmasse zu-
stande kommt. Die Zuluft kann beispielsweise bei den als
eine Art Klappenventile wirkenden Dichtungen 25 und
durch das Rohrstiick 20 oder durch besondere, nicht darge-
stellte Eintrittsoffnungen, vorzugsweise in den Scheiben 24,
in die Trommel eintreten.

Eine beispielsweise Behandlungseinrichtung der be-
schriebenen Art wurde mit einem Trommel-Innendurchmes-
ser von 1 m und mit einem Durchmesser des Schlagwerk-
zeugs von 0,6 m gebant. Bei einer Drehzahl der Trommel
von 0,7 s~! ergibt sich eine fiir den Sandumlauf massgeben-
de Umfangsgeschwindigkeit an der Trommel von etwa
2,2 m/s, und mit einer Drehzahl des Schlagwerkzeugs von
24,7 s~ resultiert eine Auftreffgeschwindigkeit der Schlag-
balken auf den Sand von etwa 46 m/s. Diesec Umfangsge-
schwindigkeit ist massgebend fiir die Heftigkeit der Schlag-

6

beschleunigung und anschliessend der Verzogerung beim
Aufprall des Sandes an der Trommel und sollte jedenfalls
mindestens etwa 30 m/s betragen.
Wie schon erwihnt, kann es zweckmissig sein, nach aus-

s reichender mechanischer Behandlung des Sandes den An-
trieb des Schlagwerkzeugs 30 zu unterbrechen und die Ent-
staubung bei rotierender Trommel noch einige Zeit weiter-
zufiihren. Sofern anschliessend eine chemische Nachbehand-
lung erforderlich ist, kann diese ebenfalls in der Trommel 10

10 vorgenommen werden. Zu diesem Zweck kann eine Spriih-
vorrichtung zur Verteilung der Behandlungsfliissigkeit in der
Sandcharge in der Trommel angeordnet sein, vorzugsweise
in Form eines Diisenrohrs 48, welches, wie ersichtlich, im
Bereich des Fallstromes 46 montiert ist. Mit Hilfe dieser

15 Sprithvorrichtung kann auf einfache Weise die nétige Fliis-
sigkeitsmenge bei stillstehendem Schlagwerkzeug 30 und ab-
gestellter pneumatischer Entstaubungsvorrichtung, jedoch
bei umlaufender Trommel 10 in der Sandcharge 18 verteilt
werden. Die Fliissigkeitsmenge ist in der Regel so gering,

20 dass sie von den Mikroporen der Sandkérner und dem restli-
chen Schlimmstoffanteil vollstiindig aufgenommen wird, so
dass der Sand rieselfihig bleibt.
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