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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren zum Mi-
schen von NaBformstoffen, insbesondere NafB-
formsanden, flir GieBereizwecke, indem die trocke-
nen Komponenten in einem Behalter bei freier Ober-
flache vorgemischt, nach dem Trockenmischen die
Feuchtkomponenten zugegeben und anschlieBend
mit den trockenen Komponenten durch weiteres Mi-
schen zu dem NaBformstoff homogenisiert werden.

Mischverfahren fir GieBerei-Formstoffe der
vorgenannten Art werden in unterschiedlichen Mi-
scher-Konsiruktionen durchgefithrt (DE-A 2 318
692, DE-A 2 603 057). Gemeinsam ist diesen Mi-
schern stets ein stehender oder umlaufender, trog-
artiger Behalter, der umfangsseitig oder bodensei-
tig mit einer Austragséffnung versehen ist und in
den von oben Mischwerkzeuge unterschiedlicher
Art eingreifen. Das Beflillen mit trockenen Kompo-
nenten und die Zugabe der Feuchtkomponenten ge-
schieht von oben her (siche auch US-A 3 134 576,
US-A 3 228 664). Die Trockenkomponenten setzen
sich einerseits aus kornigen, rieselfahigen Schiitt-
stoffen, wie Neusand und aufbereiteter Alisand,
sowie aus staubférmigen, gleichfalls nahezu trocke-
nen Schiittstoffen, wie Kohlenstaub etc. zusammen.
Als Binder wird in erster Linie Natrium-Bentonit ver-
wendet, das aus mineralischen Schichtpartikeln be-
steht, die bei Zugabe von Wasser aktiviert werden
und dabei aufquellen. Der Vorgang ist auf eine Ein-
lagerung der Wassermolekiile in das Schichtmineral
zuriickzufiihren. Femer wird als Binder zuweilen
auch Wasserglas verwendet, das unter LufteinfluB
trocknet und die Bindung herstellt. Die Bindemittel
bzw. die Bindemittelkomponenten werden, wie die
Trockenkomponenten, von oben auf die freie Ober-
flache aufgegeben.

Bei dem beschriebenen bekannten Mischverfah-
ren erfolgt die Herstellung des NaBformstoffs
chargenweise, wobei auf kurze Mischzeiten beson-
derer Wert gelegt wird, um sténdig den NaBform-
stoff an der Formmaschine bereitstellen zu kénnen.
Dabei liegt der gesamte Mischzyklus, der im we-
sentlichen durch die Art der Mischwerkzeuge und
die Umwaélzgeschwindigkeit innerhalb des Mischers
bestimmt wird, bei wenigstens zwei Minuten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei ei-
ner vorgegebenen Mischer-Konstruktion die
Mischzeit zu verringern und ein besseres Mischer-
gebnis zu erreichen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgema3 dadurch
geldst, daB die Feuchtkomponenten unterhalb der
freien Oberflache in das trockene Mischgut unter
Uberdruck zugegeben werden.

Im Gegensatz zu den bekannten Mischverfahren
mit freier Oberflache werden also bei dem erfin-
dungsgeméaBen Verfahren die Feuchtkomponenten
unterhalb der freien Oberflache in die vorgemisch-
ten Trockenkomponenten eingeschleust. Dabei hat
sich herausgestellt, daB die Mischdauer im Bereich
des NaBmischzyklus' um bis zu einer halben Minute
gesenkt werden kann, und zwar unabhéngig davon,
ob Bentonit- oder Wasserglas-gebundene Form-
stoffe eingesetzt werden. Ferner hat sich gezeigt,
daB es wesentlich weniger Schwierigkeiten bereitet,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

eine absolut homogene Mischung zu erreichen. Als
Ursache hierfiir kommen folgende Uberlegungen in
Frage:

Bei der Zugabe der Feuchtkomponenten auf die
freie Oberflache bilden sich dort sehr schnell Ag-
glomerate, die vornehmlich aus den Feuchtkompo-
nenten und den staubférmigen Partikeln bestehen.
Die Feuchtkomponenten sind somit von einem weit-
gehend trockenen Mantel umgeben. Dies fithrt im
Extremfall zur Knollenbildung, wobei die Knollen im
Inneren einen hohen Feuchtegehalt aufweisen. Die-
se Knollen Jassen sich nur noch schwerlich untermi-
schen und auch nur schwerlich zerstoren, so daB
sie einerseits zu Inhomogenitéten im Mischgut filh-
ren, andererseits eine Uberdosierung an Feucht-
komponenten erforderlich machen. Dies ist insbe-
sondere kritisch bei bentonit-gebundenen Form-
stoffen, da diese Knollen nicht nur das
Bindewasser, sondern vor allem auch die staubfor-
migen Bentonitpartike!l binden. Diese Knollen flihren
zu Formfehlern und beim AbgieBen zu GuBfehlern.
Durch die Zugabe der Feuchtkomponenten unter-
halb der freien Oberflache wird die Perlen- und
Knollenbildung, die durch Abrollbewegung der
Feuchtkomponenten auf der freien Oberflache ver-
ursacht ist, vollstindig unterbunden, da die in das
Mischgut unter Uberdruck eindringenden Feucht-
komponenten eine Art Kapillarsystem vorfinden, in
welchem sie sich vom Ort ihrer Aufgabe aus gleich-
maBig verteilen.

Bei bentonit-gebundenen Formstoffen 1aBt sich
das erfindungsgeméaBe Verfahren nicht nur zur Re-
duzierung der Mischdauer, sondern - bei gleicher
Mischdauer - zur Verbesserung des Mischergeb-
nisses heranziehen. Untersuchungen haben ge-
zeigt, daB das Quellvermdgen von Betonit zeitab-
hangig ist. Etwa 70% des Quellvermégens werden
innerhalb von 90 sec ab Beginn der Benetzung der
Bentonit-Partikel erreicht, wahrend eine 100%-ige
Quellung erst nach etwa 20 bis 30 min erfolgt ist.
Nutzt man also die an sich mégliche Verkiirzung der
Mischzeit dazu, dem QuellprozeB entsprechend
mehr Zeit zu lassen, so wird mit dem erfindungsge-
méBen Verfahren eine bessere Bindung erreicht.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren wird ein
weiterer fUr den Mischerbetrieb und das Misch-
ergebnis bedeutsamer Vorteil erreicht: Bei der Zu-
gabe der Feuchtkomponenten auf die freie Oberfla-
che des Mischgutes tritt zwangsldufig auch eine
Benetizung der oberhalb der Oberfladche liegenden
Teile des Mischers ein. Dadurch entstehen bei Zu-
gabe der Trockenkomponenten und in der Trocken-
mischphase Anbackungen in den bei der vorange-
gangenen Charge benetzten Bereichen des Mi-
schers, die bei ldngerer Betriebsdauer stetig
anwachsen. Diese Anbackungen trocknen von der
Anlagerflache her allméhlich aus und brechen von
Zeit zu Zeit ab. Sie werden dann unter das Misch-
gut transportiert und dort nicht mehr aufgeldst, so
daB es zu Inhomogenitdten kommt, die wiederum zu
Form- und GuBfehlern fuhren. In besonderem Ma-
Be treten diese Anbackungen bei wasserglas-ge-
bundenen Formstoffen auf, wobei sie dort zudem
besonders kritisch sind, weil die Anbackungen glas-
hart werden und im Mischer nicht mehr zerkleinert
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werden kdnnen. Mit dem erfindungsgeméaBen Ver-
fahren ist auch dieses Problem weitestgehend be-
seitigt, so daB einerseits die angesprochenen Inho-
mogenitaten im Mischgut nicht entstehen, anderer-
seits die bei dem bekannten Mischverfahren von
Zeit zu Zeit notwendigen ReinigungsmafBnahmen
nicht mehr erforderlich sind bzw. nur noch in we-
sentlich groBeren Zeitabsténden durchzufihren
sind.

Die Feuchtkomponenten koénnen in das trockene
Mischgut eingespritzt bzw. eingedist werden, wo-
bei der Uberdruck nattirlich so gewahlt wird, daB die
Feuchtkomponenten nicht oder gerade nur bis zur
Oberilache vordringen kénnen.

Ferner ist es von Vorteil, wenn die Feuchtkompo-
nenten an mehreren, vorzugsweise gleichmaBig
verteilt angeordneten Stellen dem trockenen Misch-
gut zugegeben werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Mischen von NaBformstoffen,
insbesondere  NaBformsanden, fiir GieBerei-
zwecke, indem die trockenen Komponenten in einem
Behalter bei freier Oberflache vorgemischt, nach
dem Trockenmischen die Feuchtkomponenten zuge-
geben und anschlieBend mit den trockenen Kompo-
nenten durch weiteres Mischen zu dem Nafform-
stoff homogenisiert werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Feuchtkomponenten unterhalb der freien
Oberflache in das trockene Mischgut unter Uber-
druck zugegeben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,daB die Feuchtkomponenten in das trocke-
ne Mischgut eingespritzt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Feuchtkomponenten an
mehreren,vorzugsweise gleichmaBig verteilt ange-
ordneten Stellen dem trockenen Mischgut zugege-
ben werden.

Claims

1. Process for mixing wet moulding materials, par-
ticularly wet moulding sands, for foundry purposes,
in that the dry components are premixed in a contain-
er with a free surface, following dry mixing the moist
components are added and subsequently homoge-
nized to the wet moulding material with the dry com-
ponents by further mixing, characterized in that the
moist components are added to the dry mixed prod-
uct below the free surface and under an overpres-
sure.

2. Process according to claim 1, characterized in
that the moist components are injected into the dry
mixed product.

3. Process according to claims 1 or 2, character-
ized in that the moist components are added to the
dry mixed product at several, preferably uniformly
distributed points.
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Revendications

1. Procédé de malaxage de matériaux de moulage
de fonderie, en particulier de sables verts, pour
des applications de fonderie, les constituants secs
étant mélangés dans un récipient & surface libre,
les constituants humides étant ajoutés aprés le mé-
lange & sec, puis homogénéisés en matériaux de
moulage au sable vert par un malaxage supplémen-
taire avec les constituants secs, caractérisé en ce

- que les constituants humides sont ajoutés sous sur-

pression au mélange sec, en dessous de la surface
libre de celui-ci.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les constituants humides sont injectés
dans le mélange sec.

3. Procédé selon 'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que les constituants humides sont
ajoutés au mélange sec & plusieurs endroits répar-
tis, de préférence, de maniére uniforme.
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