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Vorwort.

Die Sandstrahlgeblise, welche in den beiden letzten Jahrzehnten
des vorigen Jahrhunderts in Deutschland mehr und mehr eingefiihrt
wurden, fanden zunichst nur zum Verzieren, Atzen und Mattmachen
von (las Verwendung. Bald zeigte sich aber, dal sie auch zu anderen
Zwecken vorteilhaft verwendet werden konnten. Infolgedessen eroberten
sie sich immer neue Arbeitsgebiete in den verschiedensten Gewerben.

Die technischen Vorziige der Sandstrahlgeblise sind jetzt allgemein
anerkannt, es hat sich aber auch herausgestellt, daB sie fiir die Ge-
sundheit der daran tétigen Arbeiter recht bedenklich sein konnen.
Thre Wirkungsweise und die Art ihrer Verwendung bringt es mit sich,
daB beim Arbeiten damit groBe Mengen von Staub entstehen, deren
Einwirkung sich die Arbeiter ohne weiteres gar nicht entziehen kon-
nen. Der Staub besteht zum grofen Teil aus feinsten Triimmern des
Sandes, also aus reiner kristallinischer Kieselsiure. Er gehért daher
zu den gefdhrlichen Staubarten. Die schlimmen Wirkungen dieses
Staubes werden durch die Abhandlung von Dr. med. Ernestine
Miiller, ,Pneumoconiose bei Arbeitern eines Sandgeblises”, Zentral-
blatt fiir Gewerbehygiene 1928, S. 148, eindringlich vor die Augen
gefiihrt.

Die Gewerbeaufsichtsbeamten haben auch schon bald nach der
Einfilhrung der Sandstrahlgeblise die Gefahr erkannt, denen die Ar-
beiter dabei ausgesetzt sind, und nachdriicklich darauf hingewirkt,
daB der Staub beseitigt wird oder die Arbeiter in anderer Weise ge-
schiitzt wiirden.

So lange der Sandstrahl ausschlieBlich zum Bearbeiten von kleinen
Stiicken benutzt wurde, war die Beseitigung des Staubes verhiltnis-
miBig leicht mdoglich, als man aber dazu iiberging, auch ganz groBe
Stiicke, wie Lokomotivkessel, Hiuser und ganze Briicken damit zu
bearbeiten, wurde eine wirklich befriedigende Beseitigung des Staubes
immer schwerer. Trotzdem ist es meistens — oft nur durch lange und
kostspielige Versuche — gelungen, einen Erfolg zu erzielen.

Der Technische Ausschu3 der Deutschen Gesellschaft fiir Gewerbe-
hygiene glaubt daher, dall den beteiligten Kreisen eine vergleichende
Zusammenstellung der bisher bekannten Verfahren und Einrichtungen
zur Beseitigung des Staubes oder zum Schutz der an den Sandstrahl-
geblasen beschiftigten Arbeiter willkommen und niitzlich sein kénnte.
Es ist ihm gelungen, fiir die Bearbeitung der Frage die Herren Ober-
regierungsrat Maukisch und Oberingenieur Sperk zu gewinnen,
von denen der erstere die Anordnung des Stoffes und die endgiiltige
Redaktion besorgt hat. Spiter trat als Berichterstatter, soweit Reichs-
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v Vorwort

bahnausbesserungswerke in Frage kommen, Herr Reichsbahnrat Leh-
mann hinzu. Die Berichte wurden in der Sitzung des Technischen
Ausschusses am 29. September 1927 in Hamburg besprochen und die
beteiligten Arbeitnehmerorganisationen, insbesondere derDeutsche Metall-
arbeiterverband und Einheitsverband der Eisenbahner Deutschlands,
schriftlich um -Stellungnahme gebeten. Schliellich hat Herr Gewerberat
Vogel noch den Betrag unter III5e Putzhduser fiir groe Hohlkérper
beigesteuert.

Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygiene.
Der Vorsitzende des Technischen Ausschusses:

Dr. Leymann
Geheimer Oberregierungsrat

Fiir die Maschinenfabriken, welche Sandstrahlgeblise bauen, wurden folgende
Abkiirzungen gebraucht:

Durlach = Badische Maschinenfabrik Durlach.

Graue = Graue Aktiengesellschaft, Langenhagen bei Hannover.

Gutmann = Alfred Gutmann, Aktiengesellschaft fiir Maschinenbau,
Ottensen-Hamburg.

Hainholz = Vereinigte Sehmirgel- und Maschinenfabriken A.-G., Hannover-
Hainholz.

Kabel = Maschinen- und Werkzeugfabrik Kabel, Vogel & Schemmann

A.-G., Kabel i. Westf.
Krautzberger = Krautzberger & Co., G. m. b. H., Holzhausen bei Leipzig.

Metternich = GieBereimaschinen-Gesellschaft m.b. H., Diisseldorf-Metternich-
Berlin, Metternich bei Koblenz, Riibenacherstr. 89.

Zimmermann = Maschinenfabrik Gustav Zimmermann, Diisseldorf-Rath.

Die zur Erliuterung beigegebenen Bilder sind lediglich aus Griinden der
Anschaulichkeit gewihlt und sollen, soweit nicht im Text etwas anderes ge-
sagt ist, keine Empfehlung der Bauart der betreffenden Firma bedeuten.
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I. Sandstrahl und Sandstrahlgebliise.

1. Geschichtliches und Verwendung.

Die Bearbeitung der Oberfliche von Gegenstinden durch Sandstrahl
wurde i. J. 1871 dem Amerikaner Benjamin Chew Tilghman paten-
tiert, der das Verfahren zunichst zum Mattieren und Verzieren von
Glasgegenstanden benutzte. In Deutschland werden Sandstrahlgeblise
seit etwa 40 Jahren angewendet und haben namentlich zum Putzen
von EisenguB groBe Verbreitung gefunden, da der Sandstrahl an diesem
selbst bei starken Vertiefungen und Unterschneidungen noch eine voll-
stindige Reinigung erzielt.

Die Sandstrahlgeblise dienen:

a) zum Reinigen und Entfernen von Unreinheiten, Krusten und
von zu beseitigenden Uberziigen, so zum Putzen von Guf jeder Art
wie Grau-, Temper-, Stahl- und MetallguBl einschlieBlich des Ausblasens
der Kerne, zum Dekapieren von Metallgegenstinden vor der Emaillie-
rung, der Vernicklung usw., zum Entzundern von Blechen, Walzeisen,
PreB- und Schmiedeteilen, zum Entfernen von Hirteriickstinden an
Feilen und anderen Werkzeugen, zum Reinigen von Eisenkonstruktionen,
eisernen Briicken, Schiffskérpern usw., zum Entemaillieren von Bade-
wannen, Kesseln, Topfen und dgl., zum Reinigen der Akkumulatoren-
plattenfahnen, zum Abblasen alter Farbanstriche und zum Reinigen
von Steinfassaden an Gebduden, ferner zum Entfernen von Kesselstein
aus stationdiren und Lokomotivkesseln, zum Entrosten von Reparatur-
teilen,

b) zum Mattieren von Oberflichen und zwar zur Erzeugung ent-
weder von gleichmifBig matten Flichen oder unter Anwendung von
Schablonen von gemusterten verzierten Flichen auf Gegenstinden aus
Glas, keramischen Stoffen, Metall, Zelluloid, Hartgummi, Horn, Holz
und Leder,

¢) unter Benutzung von Schablonen zur Herstellung von Inschriften
und Verzierungen auf Glas, Natur- und Kunststein, bisweilen auch
zur Herstellung von Léchern in Glas und Stein und

d) zur Priifung von Baustoffen auf Abnutzbarkeit.

2. Der Sandstrahl.

Der durch einen Luftstrom bewegte Sand greift alle Stoffe, die
nicht wesentlich harter sind als er selbst, an und zwar um so stirker,
je sproder die Stoffe sind. In den Sandstrahlgeblisen wird fast aus-



2 Sandstrahl und Sandstrahlgeblise.

schlieBlich Quarzsand (Hirtegrad 7 der Harteskala Mohs) seltener Stahl-
kies benutzt. Die K&rnung des Quarzsandes wird nach dem Zweck
verschieden gewihlt. Zum Putzen mit Freistrahl nimmt man bei Stahl-
guB die KorngréBe von etwa 2 mm, bei GrauguB von etwa 1!/ mm
Durchmesser, zum Putzen in den unten zu besprechenden Apparaten
bei Eisen- und StahlguB etwa die Korngré8e 1 bis 1'/s mm, bei Metall-
guB und zum Entzundern von Blech etwa die Korngréfie */s mm. Zum
Mattieren von Metall und Glas wird noch feinerer Sand benutzt. Bei
einer gewissen Feinheit greift aber der trockene Sand nicht mehr an,
so daB dann der Sand mit Wasser angeriihrt als Sandschlamm ver-
wendet wird. Durch den Aufprall auf das Arbeitsstiick wird ein Teil
der Sandkérner zersprengt und zwar etwa 5 bis 8% bis zu Staub.
Am wirksamsten soll der Sand sein, der bereits zu 2 bis 3 Arbeits-
gingen benutzt wurde, was in dem Umstand begriindet erscheint, daB
die Sprengstiicke scharfkantiger als die urspriinglichen Sandk&rner sind.
Wenn nun auch die groBeren Sprengstiicke die Wirkung des Sand-
strahls nicht beeintrichtigen, so tun dies doch die zu Staub zersprengten
Teile. Aus diesem Grunde wird in die Hebeeinrichtungen, die den
verblasenen Sand in die Geblise zuriickférdern, meist eine auch als
SchutzmaBnahme beachtliche Windsichtung eingeschaltet. Der Sand-
strahl wirkt zwar theoretisch am stirksten, wenn er senkrecht auf das
Arbeitsstiick gerichtet wird, in der Praxis pflegt man ihm indessen
eine gewisse Neigung zu geben, damit die beim genau senkrechten
Strahl zuriickprallenden Sandkérner die Wirkung nicht beeintrichtigen.
Da der Sandstrahl weiche elastische Stoffe weniger als spréde, wenn
auch hirtere Stoffe angreift, so kénnen bei der Bearbeitung der letz-
teren Schablonen aus den ersteren verwendet werden, z. B. solche aus
Zink oder aus mit Leim und Glyzerin bestrichenem Papier fiir die
Eingravierung von Verzierungen und von Schrift in Glas und Stein.
Tiefenwirkungen durch Sandstrahl sind iiberhaupt nur bei solchen
sproden Stoffen wie Glas und Stein, nicht aber bei Metallen mdglich.

3. Die Sandstrahlgeblise.

Die Erzeugung des Sandstrahles erfolgt nach einem der folgenden
Verfahren:

a) nach dem Luftdruckverfahren, in der Regel kurz Druckverfahren
genannt,

b) nach dem Luftsaugverfahren, in der Regel kurz Saugverfahren
genannt, mit der Unterart Schwerkraftverfahren,

¢) nach dem Dampfsaugverfahren, kurz Dampfverfahren genannt,

d) nach dem Vakuumverfahren und

e) nach dem Sandschlammverfahren.

a) Druckgeblise.
Die meisten Sandstrahlgeblise arbeiten nach dem Druckverfahren,
da bei diesem die zur Luftkompression aufgewendete Arbeit am besten
ausgeniitzt wird und vom Geblése zur Blasdiise eine einfache Schlauch-
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leitung fithrt, die in der Regel 3 m lang ist, aber bis etwa 80 m lang
sein kann und damit einen unbeschrinkten Gebrauch des Freistrahls
gestattet. Der Sand wird bei diesem System dem von der Druckluft
durchstrémten Rohre aus einem unter dem gleichen Druck stehenden
Behilter zugefiihrt. Die Arbeitsweise ist folgende: Der luftdichte Be-
hilter A (vgl. Abb. 1) wird durch

das Riickschlagventil B, das sich

unter dem Sandgewicht Sffnet, mit

Blassand gefiillt. Dann wird die

vom Windkessel des Kompressors

kommende Druckluft durch Off-

nen des Hahnes C zugelassen. Die

Druckluft schlieft das Ventil B und

setzt den Behilter A unter den

gleichen Druck, der in dem Rohre D

herrscht. Nach Offnen des Sand-

schiebers E gelangt der Sand durch

die Offnung L in das Rohr D, wird

von dem Luftstrom mitgerissen und

durch den Schlauch G mit dem

Strahlrohr H der Blasdiise I zuge-

filhrt. Bei einem derartigen Ein-

kamm.ergebl'atse muf} die Arbeit zur Abb. 1. Schnitt des Modells eines Druckgeblises.
Nachfiillung des Sandes unterbro- (Badische Maschinenfabrik Durlach.)
chen werden. Um einen ununter-

brochenen Betrieb zu ermdglichen, werden Mehrkammergeblise, die
entweder von Hand zu steuern sind oder sich automatisch regulieren,
gebaut, z. B. von der Firma Alfred Gutmann, A.-G. in Ottensen-Ham-
burg, welche die Druckgeblise erfunden hat und seit 1894 baut. Der
von den Kompressoren erzeugte Druck der Druckgeblise schwankt
zwischen 0,5 bis 2 Atm. und kann in besonderen Fillen bis 3 und
4 Atm. gesteigert werden. Die Druckgeblise an Blasapparaten arbeiten
in gleicher Weise, wenn sie auch diesem Zweck entsprechend etwas
anders gebaut sind.

b) Sauggebliise.

Bei diesem von dem Erfinder B. C. Tilghman angewendeten System
erzeugt . die vom Windkessel kommende Luft, indem sie aus einer
engen Offnung in den erweiterten Raum der Mischdiise tritt, eine
Luftverdiinnung, vermittelst welcher in einem angeschlossenen Rohr
ein Luftstrom entsteht, der den Sand aus einem offenen, unter dem
Druck der AuBenluft stehenden Behilter zufiihrt. Unmittelbar an die
Mischdiise schlieft sich die Blasdiise an, in welcher die aus der engen
Offnung strémende Luft dem Sand die erforderliche Beschleunigung
erteilt. Ein einfaches Geblise nach dem Saugverfahren zeigt die Abb. 2,
das der Abhandlung von Knacke ,,Uber Sandstrahlgeblise in der
Zeitschrift ,, Werkstattstechnik“ 1910 entnommen wurde. Die Abbildung
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1a8t deutlich erkennen, wie einfach die Apparatur beim Saugsystem
sein kann. Wéahrend beim Drucksystem der verbrauchte Blassand in
den unter Druck stehenden Behilter einzuschleusen und in der Regel
durch ein Becherwerk zu heben ist, wird hier ohne weitere Einrich-
tungen ein selbsttitiger Sandumlauf erzielt. Diesem Vorteil steht aber
ein wesentlich etwa bis 50 % ungiinstigerer Wirkungsgrad gegeniiber.
Dazu kommt der weitere Nachteil,
daB3 sich die Blasdiise unmittelbar
an die Mischdiise oder an den Misch-
raum anschlieBen mufB. Das stort
zwar bei der Verwendung in Blas-
apparaten nicht, wohl aber bei der

Abb. 2. Einfaches Sauggebliise. Abb. 3. Sandstrahlgeblise nach dem Schwer-
(Aus Knacke: Sandstrahlgeblise. kraftsystem. (Aus Knacke: Sandstrahlgeblise.
Werkstattstechnik 1910.) Werkstattstechnik 1910.)

Verwendung als Freistrahl, weil dann anstatt des einen Schlauches
beim Drucksystem zwei Schliuche bis an die Blasdiise zu fiithren sind.

Wenn beim Luftsaugsystem der Sand von oben der Mischdiise zu-
fallt, wird das Verfahren Schwerkraftverfahren oder auch Druckluft-
verfahren genannt. Ein solches Schwerkraftgeblise zeigt die eben-
falls aus der Knackeschen Arbeit entnommene Abb. 3. Der in dem
Sandbehalter D aufgespeicherte Sand fallt durch die Offnungen C in
den Raum der Mischdiise und wird von der aus der engen Offnung A
ausstromenden Druckluft erfaBt. Diese Anordnung erfordert in der
Mischdiise nur eine geringe Luftverdiinnung, arbeitet also wirtschaft-
licher als das reine Saugverfahren.

c) Dampfgebliise.

Anstatt Druckluft kann man beim Saugverfahren auch gespannten
Dampf (von etwa 4 — 6 Atm.) verwenden. Hierbei ist, um einen trockenen
Sandstrahl zu erzielen, der Dampfstrahl kurz vor seinem Austritt ins
Freie abzulenken, was durch einen seitlich zugefiihrten Luftstrom ge-
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schieht, der seinerseits durch einen Dampfejektor erzeugt wird. Da-
durch ist in der Nihe der Blasdiise eine etwas schwere Apparatur
noétig. Trotzdem liefert die Firma Gutmann diese Gebldse auch als

Abb. 4. Dampfsandstrahlgeblise als Freistrahlgebldse. (Alfred Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg.)

Freistrahlgeblidse, wie ein solches Abb. 4 zeigt. Die Dampfgeblise
haben den Zweck, in kleineren oder mittleren mit Dampfkessel aus-
geriisteten Betrieben die Kosten fiir die Anschaffung und Unterhaltung
einer Kompressoranlage zu ersparen und werden nur selten verwendet.

d) Vakuumgeblise.

Bei dem Vakuumverfahren, das ebenfalls in Amerika kurz nach
dem Saugsystem erfunden wurde, wird in einer Kammer, in welche
die den Sandluftstrom zufiihrende rohr- oder schlitzartige Diise miindet,
durch einen saugenden Exhaustor oder durch ein Kapselgeblise eine
Luftverdiinnung erzeugt. Der Sandstrahl bewegt sich infolge des Be-
harrungsvermdgens nach seinem Austritt aus der Diise bis zum Arbeits-
stiick weiter. In der Regel dient das Arbeitsstiick, namentlich wenn
eine ebene oder zylindrische Flache zu bearbeiten ist, als Verschlufl
der Vakuumkammer. Es gibt auch Apparate, in denen die Vakuum-
kammer durch einen Deckel verschlossen und das Arbeitsstiick, z. B.
unterschnittenes Hohlglas, innerhalb der Kammer mechanisch bewegt
wird.

Das Vakuumverfahren arbeitet vollig staubfrei, da es im geschlossenen
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Raum erfolgt und beim Offnen der Vakuumkammer die Luftverdiinnung
und damit der Sandstrahl aufhort. Die noch vorhandene Staubluft
wird vom Exhaustor abgezogen.
Es sind deshalb besondere tech-
nische SchutzmaBnahmen nicht
nétig und wird bei der Bespre-
chung dieser unten auf das Ver-
fahren nicht zuriickgekommen
werden, weshalb an dieser Stelle
die Vakuumapparate kurz be-
schrieben seien. Die Vakuum-
apparate arbeiten nicht unwirt-
schaftlich und dienen hauptsich-
lich zum Mattieren oder zur Ver-
zierung von Glasgegenstinden
oder zur Anbringung von Schrift
auf diesen. Zur Schablonenarbeit
eignet sich das Vakuumsystem
besonders, weil dabei die Scha-
ABb. 5, Einfaches Vakuum-Sandstrahlgeblase. ~ Dlonen gut auf dem Arbeitsstiick
R R haften. Von dem System gibt es
sowohl Kkleine einfache als auch
grofle bestimmten Zwecken angepafite leistungsfihige Apparate.
Ein einfacher Appparat (Abb. 5 nach Knacke) arbeitet in folgender

Abb. 6. Schnitt eines Vakuumapparates fiir Tafelglas. (Aus Knacke: Sandstrahlgeblise.
Werkstattstechnik 1910.)

Weise. In der Vakuumkammer B, welche durch das Arbeitsstiick H
verschlossen wird, erzeugt der an das Rohr A angeschlossene Exhaustor
die erforderliche Luftverdiinnung, die bewirkt, daB durch das Rohr C
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AuBenluft nachstromt, die an den Stellen D eintritt. Der aus dem
Behilter E durch die regelbaren Offnungen F zufallende Sand wird
mitgerissen und an das Arbeitsstiick H geschleudert, wihrend die Luft
in Richtung der Pfeile nach dem Absaugstutzen A entweicht. Wird
nach beendeter Arbeit das Arbeitsstiick H abgenommen, so wird die
Luftverdiinnung aufgehoben; die Klappen K 6ffnen sich und der in
B angesammelte Blassand fallt in den Behilter E zuriick. Die Luft-
absaugung ist mit den erforderlichen Vorrichtungen zur Abscheidung
des Staubes und des mitgerissenen Sandes versehen. Soll der Sand
wiederholt benutzt werden, so ist damit eine Windsichtung verbunden.

Ein grofier Vakuumapparat zum Mattieren und zum Mustern von
Tafelglas ist in der Abb. 6 nach Knacke in einem Schnitt wieder-
gegeben. Die Doppellinie iiber dem Tisch stellt die bearbeitete Glas-
platte dar, die von den mit Gummirollen versehenen Transportwalzen
d bewegt wird und die Vakuumkammer K mittels federnder Blech-
streifen luftdicht abschliet. Die schlitzférmige Blasdiise B reicht iiber
die ganze Breite des Blastisches. Ebenso der Sandtrog, in den eine
Schnecke den Blassand gleichmiBig aufgibt. Die den Sand erfassende
Luft tritt bei b ein. Durch den verstellbaren Schlitz bei a kann Zu-
satzluft gegeben werden. Der Sand wird mit dem Staub aus der
Vakuumkammer durch den das Geblise betreibenden Exhaustor ab-
gesaugt und nach Windsichtung wieder der Sandschnecke zugefiihrt.

¢) Sandschlammgeblise.

Die Benutzung von Sandschlamm in Geblisen wurde von I. E. Ma-
thewson zum Mattieren von Glasgegenstinden erfunden, weil selbst
der feinste noch verblasbare trok-
kene Sand kein geniigend feines
Matt erzeugt. Spater ist man dazu
iibergegangen, das Sandschlamm-
geblase auch zur Entfernung des
Hiebgrates und der Harteschlacke
frisch gehauenerFeilen, zum Nach-
schirfen stumpf gewordener Fei-
len, zum Reinigen feiner Werk-
zeuge und zum Reinigen von
Bijouteriewaren zu verwenden.

Die Schlammgebldse werden mit

Dampf von 4 bis 5 Atm. Spannung

betrieben (Druckluft ist weniger

wirtschaftlich). Die der Knacke-  Abb. 7. Strahldiise fiir Sandschlamm-Geblise.
schen Abhan dlung entnommene (Aus Knacke: Sandstrallxslﬁggléise. Werkstattstechnik
Abb. T zeigt im Schnitt und in

der Draufsicht die gewGhnlich angewendete Blasdiise, welcher der
Sandschlamm von einem hdher befindlichen Behilter zugefiihrt wird.
Im Schritt ist auch die bearbeitete Feile und deren Auflage mit an-
gegeben. Blasdiisen nach dem Saugsystem werden fiir Sandschlamm
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selten benutzt. KEinen kleineren vollstindigen Sandschlammgeblise-
Apparat der Firma Gutmann zum Abgraten gehauener und zum Nach-
schirfen stumpfer Feilen stellt Abb. 8 dar. Wie aus dieser Abbildung zu
ersehen ist, werden die Sandschlammgeblise in einem Geh#use unterge-
bracht, aus welchem der Dampf abgesaugt wird, in der Regel durch einen

Abb. 8. Kleineres Sandschlammgeblise zum Abgraten gehauener und zum Nachschérfen stumpfer
Feilen der Firma Alfred Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg.

Dampfejektor. Der verblasene Sandschlamm sammelt sich im unteren
Teile des Gehsuses und flieit in einen darunter aufgestellten Behélter.

Auch bei dem Sandschlammverfahren erscheinen besondere technische
Einrichtungen als SchutzmaBnahmen nicht nétig, weshalb auch auf
diese Gebliseart unten nicht zuriickzukommen ist.

II. Schidigungen und Schutzmafinahmen
im allgemeinen.
Beim Gebrauch der Sandstrahlgeblise mit Ausnahme der Vakuum-

und Sandschlammgeblése tritt Spritzsand und Staub auf. Der Spritz-
sand besteht aus zurlickgeschleuderten Kérnern und gréberen Triimmern
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des Blassandes und aus etwaigen gréberen losgearbeiteten Teilen, der
Staub aufler aus den feinen Blassandtriimmern und losgearbeiteten
Teilen noch aus den feinen Beimengungen des Blassandes, sofern diese
nicht vorher entfernt sind. Nach seiner ‘chemischen Beschaffenheit
setzt sich der Staub also zusammen aus dem Quarz des Blassandes,
aus dem Quarz des Formsandes beim GuBputzen, aus Silikaten bei
Bearbeitung von Glas und Steinen, aus kohlensaurem Kalk beim Be-
arbeiten von Marmor, aus den mineralischen Bestandteilen des Kessel-
steins beim Kesselreinigen, aus Eisen und Eisenoxyden beim Abrosten
und aus Farbteilen und Schmutzteilen beim Reinigen von Gegenstinden.
Der Staub ist daher in den meisten Fillen nicht giftig. Eine Aus-
nahme bildet die Bearbeitung mit bleihaltigen Farben gestrichener oder
aus Blei bestehender Gegenstinde. Als letztere kommen Akkumulatoren-
platten in Frage. Auch der Blassand selbst kann bleihaltig sein und
zu Bleivergiftungen Anlafl geben, wenn er aus der Aufbereitung eines
Bleibergwerks stammt. Uber derartige Blelverglftungen durch Sand
aus der Aufbereitung des Bergwerks zu Mechernich in der Eifel be-
richtet Dr. Ishart Werner in der Deutschen Medizinischen Wochen-
schrift. (S. 103 des Jahrgangs 1928.) Bemerkenswert ist dabei, daB
der frische Sand 3,2% und der benutzte Sand nur 0,95% Pb enthilt,
daB also infolge der leichteren Zerreiblichkeit der bleihaltigen Mine-
ralien iiber zwei Drittel des Bleis in den Staub i{ibergegangen waren.
Erschwerend hat der Umstand gewirkt, dafl in dem frischen Sand
0,52 % und im benutzten Sand 0,34 % Pb in 0,4 %iger Salzsiure 16slich
war, mithin der Sand auBer dem verhiltnismiBig unbedenklichen Blei-
glanz andere bleihaltige Mineralien, vermutlich Weilbleierz, enthielt.
Derartiger Sand sollte auf keinen Fall in Sandstrahlgeblisen verwen-
det werden. In allen Fallen ist der Staub infolge der scharfkantigen
Beschaffenheit der Quarztriimmer, die seinen Hauptbestandteil bilden,
fiir die Atmungsorgane angreifend.

Gegen den Spritzsand sind die Arbelter durch Schutzbrillen
und geeignete Schutzkleidung und die Umgebung durch Schutzwinde
oder ausgespannte Ticher zu schiitzen. Die Schutzkleidung fiir die
Arbeiter an Freistrahlgeblasen soll fest und dicht und an den Armel-
und Hosenenden mit dichtschlieBenden Spangen versehen sein. Die
Hinde sind mit Handschuhen zu bedecken. In manchen Fillen ist
das Tragen eines groBen Lederschurzes zweckm#Big. Zum Schutz der
Umgebung bei den Arbeiten an Hiuserfassaden erscheint die von der
Firma Durlach empfohlene und in Abb. 9 dargestellte Einrichtung
recht zweckmiBig. Die ausgespannten Tiicher enden unten in einen
trichterférmigen Sack, an den sich ein Schlauch anschliefit, der den
verblasenen Sand dem Blasapparat zufiihrt. Bei dem Reinigen von
Briicken, eisernen Hallenbauten und anderen groBen Eisenkonstruk-
tionen haben ausgespannte Tiicher die Umgebung nur wenig geschiitzt,
80 dafl man sich meist mit einer Absperrung der Arbeitsstelle begniigt
und die Hilfsarbeiter mit Schutzhelm oder wenigstens Schutzbrille und
Schutzkleidung versieht.
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Fiir den Schutz gegen den Staub kommen folgende Mafnahmen
in Frage. Da der frische Sand oft, der gebrauchte Blassand immer
Staubteile enthilt, ist der Sand und zwar vor jedem neuen Arbeits-
gang vom Staub zu reinigen, wodurch eine merkliche Verminderung
der Staubgefahr erzielt wird. Die durchgreifendste SchutzmaBnahme
ist die Absaugung des Staubes an der Entstehungsstelle, was indessen
in vollkommener Weise nur bei Ausfiihrung der Arbeit in geschlossenen

Apparaten erreicht wird. Wenn
die Arbeit die Anwendung ge-
schlossener Apparate nicht ge-
stattet, ist der Staub wenigstens
so abzusaugen, dal er von den
Atmungsorganen der Arbeiter
ferngehalten wird. Soweit dies
nicht ausreichend mdglich ist
und fiir staubige Nebenarbeiten
sind die Arbeiter mit Atem-
schutzgerdten auszuriisten. Alle
diese technischen Schutz-
malBnahmen sollen im n#ch-
sten Abschnitt behandelt wer-
den.
An dieser Stelle ist aber der
allgemeinen hygienischen
SchutzmaBnahmen zu ge-
denken, die fiir alle Arten von
Staubarbeiten gelten und neben
den technischen Einrichtungen
Abb. 9. Schutz der Umgebung beim Abstrahlen der auch fiir die Arbeiter an Sand-
Hiuserfronten (Durlach.) strahlgeblisen zu beriicksich-
tigen sind. Die Arbeitsplitze in
Fabriken und Werkstéitten sollen sowohl durch Tages- als auch durch
kiinstliches Licht gut beleuchtet und gegen Hitze, Kilte und Zugluft
geschiitzt sein. Ausreichende Wasch- und Badeeinrichtungen sowie ange-
messen eingerichtete Kleider- und Efraume sind zur Verfiigung zu stellen.
Auch soweit die Spritzsandgefahr dies nicht erfordert, sind die Arbeiter
mit dichter und dichtschlieBender Schutzkleidung zu versehen. Sehr
zu empfehlen ist ein Wechsel in der Arbeit derart, daB in angemessenen
Zeitabschnitten die Staubarbeit durch eine staubfreie Beschiftung ab-
gelost wird. Ferner ist die Verabreichung von Milch, etwa ein Liter
téaglich fiir den Mann, ratsam.

II1. Die technischen Schutzmafinahmen.

Besondere technische SchutzmafBnahmen gegen Staub sind bei den
Druck-, Saug- und Schwerkraft-Sandstrahlgeblisen, die entweder als
Freistrahlgeblise oder in der Form von Sandstrahlblas-Apparaten an-
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gewendet werden, erforderlich. Das Gleiche gilt fiir die selten vor-
kommenden Dampf-Sandstrahlgeblidse. Bei der Anwendung des Frei-
strahles wird der Schlauch mit der Blasdiise in gleicher Weise von
Hand gefiihrt wie das Spritzrobr des Gértners oder Feuerwehrmannes
oder wie die Spritzpistole beim Spritzlackverfahren, mit dem das Frei-
strahlverfahren eine gewisse Ahnlichkeit hat, was auch dadurch zum
Ausdruck kommt, dal man zur Instandhaltung von eisernen Briicken und
anderen Hisenkonstruktionen bisweilen dieselbe Apparatur nach Aus-
wechslung der ausstrahlenden Teile erst mit Sand zur Entfernung des
alten Anstriches und Rostes und dann mit Farbe zum Auftrag des
neuen Anstrichs benutzt. Der Freistrahl ist hinsichtlich der Staub-
und Spritzsandgefahr die ungiinstigste Arbeitsmethode. Er wird aber
sehr hdufig angewendet, weil er die umfassendste Arbeitsmethode dar-
stellt, mit welcher fast alle Sandstrahlarbeiten ausgefiihrt werden kénnen.
In vielen Fallen ist der Freistrahl die einzig mogliche Arbeitsmethode,
namlich erstens zum Abstrahlen groBer, sperriger und sehr schwerer
Gegenstiande sowohl in der Werkstatt (stationsire Kessel und Loko-
motivkessel an den AuBlenflichen), als auch namentlich im Freien
(Hauserfassaden, Briicken, usw.) und zweitens in den Fillen, in denen
eine besonders starke Wirkung an einzelnen besonders auch unter-
schnittenen und schwer zuginglichen Stellen erzielt werden muB, eben-
so bei Lokomotivfeuerbuchsen innen und der Feuerbuchsdecke im
Stehkessel. AuBerdem sind die Freistrahlgeblise in kleineren und mitt-
leren Betrieben wegen der billigen Anschaffungskosten und der vielsei-
tigen Verwendbarkeit auch fiir solche Zwecke beliebt, fiir welche die
Massenfabrikation Blasapparate anwendet.

Die meisten Freistrahlgeblidse arbeiten aus den oben unter 3a an-
gefilhrten Griinden nach dem Drucksystem; doch finden auch Frei-
strahlgeblise nach dem Saug-, Schwerkraft- und Dampfsystem stellen-
weise im Werkstattbetrieb Anwendung. Fir die SchutzmafBnahmen
bedingt das Blassystem keinen beachtlichen Unterschied.

1. Staubfreier Blassand.
a) Stahlkies.

Der staubfreieste Sand ist der aus Stahlkérnern von runder oder
zackiger Form bestehende Stahlkies. Er enthélt keinen Staub, splittert
bei der Blasarbeit infolge seiner Zihigkeit keinen Staub ab und kann
wegen seines hohen spezifischen Gewichts von dem aus den Arbeits-
stiicken stammenden Staub leicht durch Windsichtung véllig befreit
werden. Der Stahlkies 148t sich in allen Druck- und Schwerkraft-
gebldsen verblasen, wenn vielleicht auch in manchen Féllen ein hoherer
Druck des Kompressors notig sein wird.

Die Firma Krupp verwendet Stahlkies in der Mehrzahl ihrer Sand-
strahlgebldse. Auch die A.E.G. in Berlin ist nach einem Aufsatz von
Marineoberbaurat a. D. Schulz in der Zeitschrift ,,Die Chemische Fabrik*
(Teil B der Zeitschrift des Vereins Deutscher Chemiker, Jahrgang 1928

Maukisch-Sperk, Sandstrahlgeblise. 2
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S. 146) im Jahre 1927 dazu iibergegangen, die Reinigung von be-
nutzten Zahnridern durch Bestrahlen mit Stahlsand vorzunehmen,
nachdem Versuche ergeben hatten, daB der Stahlkies eine vollig reine
Oberfliche erzeugt, wihrend der Quarzsand stark in die Oberfliche ein-
schligt und auf dieser eine zwar leichte aber schwer entfernbare Staub-
schicht hinterlafit. Die fiir den gleichen Zweck erforderliche Wochen-
menge habe beim Stahlkies 100 kg zum Preis von 43 M. und beim
Quarzsand 3 cbm zum Preis von 45 M. betragen. Dabei seien beim
Stahlkies die Anlagekosten geringer, weil fiir diesen bei gleicher Leistung
die Behilter, Entstaubungs-, Luftreinigungs- und Sandférdereinrich-
tungen kleiner sein kénnten. Auch wird eine billigere Handhabung
im Betriebe und eine bequemere und einfachere Lagerung als Vorteil
angegeben. Fiir den angegebenen Zweck arbeite das Sandstrahlgeblise
mit Stahlkies so staubfrei, dal es selbst in den dafiir sehr empfind-
lichen Werkstitten fiir die Wickelungen von Motoren benutzt werden
konnte.

Sonst hat sich der Stahlkies noch nicht recht eingefiihrt. Anschei-
nend schreckt der hohe Preis von 425 M. fiir die Tonne ab, obschon
bei dem geringen Verschleil und der leichten Wiedergewinnbarkeit
die Anschaffungskosten nicht ins Gewicht fallen und nach den obigen
Erfahrungen der A. E. G. die tatsichlichen Betriebskosten geringer sind.
Selbstverstindlich kann der Stahlkies wegen der erforderlichen Wieder-
gewinnung nur in geschlossenen Apparaten oder in Blasgehiusen, Putz-
héusern und auf Putzstinden verwendet werden. Dem Stahlkies wird
zwar vorgeworfen, dall er gegen Feuchtigkeit empfindlich sei.und daB
er, wenn er Rost angesetzt habe, sich in den Sandstrahlgeblisen fest-
setzen konne, sowie dall beim GuBputzen in den Kernléchern, Ecken
und Poren Eisenkorner sitzen blieben. Das sollte aber nicht abhalten,
den Stahlkies in weit groferem Umfange als bisher anzuwenden. In
sehr vielen Fillen wird die Arbeit mit ihm nicht nur die Staubgefahr
wesentlich vermindern, sondern auch wirtschaftliche Vorteile bieten.

b) Reinigen des Quarzsandes.

Der Blassand kann von den staubbildenden Teilen durch Waschen
mit Wasser befreit werden. Da aber der Sand in den Sandstrahlgeblisen
vollkommen trocken sein muf, zieht man fiir den schon gebrauchten
Sand in allen Fillen und fiir den frischen zumeist das trockene Ver-
fahren der Windsichtung vor. Man liBt den zu reinigenden Sand
in einem diinnen aber breiten Strahle herabrieseln und von einem
starken Luftstrom durchstrémen, welcher den Staub mit sich fiihrt,
wihrend die groben Sandkérner senkrecht weiter fallen. Eine einfache
an die Staubabsaugung angeschlossene Windsichtung zeigt Abb. 10.
Der vom Baggerwerk gehobene Sand rieselt iiber schrag gestellte Bleche
und wird beim Fallen von einem zum andern durch die vom Exhaustor
angesaugte Luft durchstromt, welche die leichteren Teile mit sich fiihrt.
Die Wirkung des Exhaustors wird in der dargestellten Einrichtung
noch durch einen Luftejektor verstirkt.
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Eine besondere Vorrichtung zur Entstaubung des Blassandes hat
sich die Fa. Krautzberger unter Nr. 315685 K. 67b patentieren lassen.

AbD. 10. An Staubabsaugung angeschlossene Windrichtung. (Gutmann.)

(Abb. 11). Der mit einem Sandhebewerk in der Richtung ¢ von unten
ankommende Sand wird von den Bechern 1 in den feststehenden

Abb. 11. Vorrichtung zum Entstauben des verbrauchten Sandes bei Sandstrahlgeblisen.
(Krautzberger.)

Trichter 2 eingeschiittet, von dem er in die drehbare von dem fest-

stehenden Gehiuse 4 umgebene Trommel 3 rutscht. Die Trommel 3 sitzt

auf der Welle 9 und trigt im Innern die zahlreichen Sandschaufeln 6.
2*
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Der aus diesen in breitem Strahl herabfallende Sand wird von dem
durch Pfeile angedeuteten Luftstrom, der von einem an das Rohr 5
angeschlossenen Exhaustor erzeugt wird, durchstrémt. Die Welle 9
der Trommel 3 trigt in ihrer Verlangerung die Transportschnecke 8,
die den gereinigten Sand der Verwendungsstelle zufithrt. Dabei kann
der Sand zum Zuriickhalten grober Teile iiber die Sortiersiebe 10 laufen,
um dann in den Sandstrahlkessel b zu fallen. Man kann den Sand auch
durch Einschalten der Rutschbahn 11 nochmals in das Sandhebewerk
leiten, um ein wiederholtes Durchblasen des Sandes vorzunehmen.

2. Atemschutzgeriite.

Als Atemschutz bei Sandstrahlgeblisen werden in der Regel Schutz-
helme und nur selten Respiratoren verwendet, weil nicht nur die
Atmungsorgane vor Staub, sondern auch Nacken, Hals, Gesicht und
namentlich die Augen vor dem Spritzsand zu schiitzen sind. Die
Schutzhelme besitzen entweder fiir die eintretende Atmungsluft wie
die Respiratoren ein Staubfilter oder es wird ihnen Frischluft von
einer staubfreien Stelle durch einen besonderen Schlauch zuge-
filhrt. Zum Sehen dient entweder eine Glasscheibe oder ein fein-
maschiges Drahtgeflecht, das zumeist gleichzeitig als Durchgang’ fiir
die Einatmungs- und Ausatmungsluft und fiir die erstere als Staub-

filter dient. Bei den Helmen

mit Frischluftzufiihrung soll

die Spannung der zugefiihrten

Luft nicht hoher als 50 bis

75 cm Wassersdule sein. Am

besten wird zu ihrer Beschaf-

fung ein besonderer Ventila-

tor, der keinen hoheren Druck

erzeugt, benutzt. Wo ein sol-

cher z. B. bei der AuBlenarbeit

nicht beschafft werden kann,

Abb. 12. Staubschutzhelm. (Krautzberger.) ist ein gutes Reduzierventil

mit besonderer Zuleitung zum

Helm anzuwenden. Zu empfehlen ist, die Zufiihrungsluft durch ein
Wattefilter zu leiten und an der Austrittstelle im Helm durch Leitblech
oder Drahtsieb zu verteilen, damit nicht ein einzelner Kopfteil von dem
gesamten Luftstrahl getroffen und in schidlicher Weise abgekiihlt wird.
Wenn auch der Zufithrung von Druckluft der Vorwurf gemacht wird,
sie konne die Augen schidigen, so diirfte die Gefahr bei der Einhaltung
des angegebenen Druckes nicht grof3 sein. Jedenfalls werden Helme mit
Frischluftzufilhrung am leichtesten ertragen und es ist kein besseres
Schutzmittel bekannt. Die Helme sollen tunlichst leicht und mit Hals- und
Nackenschutz aus Stoff oder Leder versehen sein. Die Herstellerfirmen
von Sandstrahlgeblisen fithren Schutzhelme in verschiedenen Aus-
fithrungen aus Leder oder Aluminium. Einen Schutzhelm mit Stoffbezug
der Fa. Krautzberger zeigt Abb. 12. Der Kopfring des Traggestells ist
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fiir die verschiedenen Kopfweiten verstellbar. Der obere Ring ent-
hilt ein Sieb zur Verteilung des Luftstroms. Zum Austritt der Luft
dient das Gewebe des Helmbezugs. Die Glasscheibe, die durch Spritz-
sand getriibt wird, ist leicht auswechselbar.

3. Putzstiinde, Blasgehiuse, Putzhiiuser.
Die Ubelstinde des Freistrahles konnen, soweit es sich um
Arbeiten in der Werkstatt und nicht um zu groBe, sperrige oder be-
sonders schwere (etwa iiber 5000 kg schwere) Stiicke handelt, durch

Abb. 13. Blasgehiuse der Alfred Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg.

Blasgehiuse, oder durch Putzhsuser behoben oder auf einen ertrig-
lichen Grad herabgemildert werden, wobei unter Blasgehdusen solche
Einrichtungen zu verstehen sind, bei denen der schlauchfithrende
Arbeiter sich auBerhalb des Schutzgehduses befindet und unter Putz-
hausern solche, bei denen der Schlauchfiihrer innerhalb des Schutz-
gehduses steht und in anderer Weise vor Spritzsand und Staub ge-
schiitzt wird. Diese Einrichtungen haben zugleich den Zweck, den ver-
blasenen Sand aufzufangen und zur Wiederverwendung zu sichten und
zu heben. Nur dem letzteren Zweck dienen die Putzstinde, welche
die Staub- und Spritzsandgefahr nur wenig verringern.
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a) Die Putzstinde bestehen aus einer mit starken Rosten be-
deckten Grube, in der sich der verblasene Sand sammelt, der von einem
mit Windsichtung versehenen Becherwerk gehoben und dem Sandstrahl-
geblise wieder zugefithrt wird. Meist sind die fiir die Bearbeitung
schwerer Gegenstinde bestimmten Putzstinde mit Schienen und Dreh-
scheibe oder anderen Transporteinrichtungen ausgestattet. Da die
Putzstinde ohne Schwierigkeit und innerhalb der Grenzen der Wirt-
schaftlichkeit durch Blas- oder Putzhiuser mit einer besser wirkenden
Staubabsaugung ersetzt werden kénnen, sind sie als SchutzmaBnahme
abzulehnen. Die Arbeiter an ihnen sind mit einem guten Staub-
schutzhelm zu versehen.

b) Die Blasgehduse sind geschlossene Riume, in denen die
Arbeitsstiicke auf einem Roste
liegen, durch den der ver-
blasene Sand fallt. Meist wird
die Staubluft oben abgesaugt.
Der Schlauchfiihrer ist um so
mehr vor dem Herausdringen
von Staub geschiitzt, je rascher
die AuBenluft durch die Off-
nung nachstrémt, welche zur
Durchfiithrung des Spritzschlau-
ches und bisweilen auch gleich-
zeitig zur Beobachtung dient,
also je kleiner die Offnung ist.
Gutmann (Abb.13) hat die
Aufgabe so gelost, daBl er die
Wand mit einer schlitzartigen
Offnung versieht und sie auf
Rollen verschiebbar einrichtet.
Die Aufgabe und Abnahme

Abb. 14. Blasgehiuse der Maschinen- und Werkzeugfabrik der Arbeitsstiicke erf(ﬂgt durch

Kabel, Vogel & Schemmann A.-G. Kabel i. W. eine Tir auf der gegeniiber-

liegenden Seite. Um zur Be-
schleunigung der Arbeit das Abnehmen von geblasenen und das Auflegen
von rohen Arbeitsstiicken zu erméglichen, wihrend eine dritte Serie ge-
blasen wird, kann ein solches Blasgehiiuse mit einem Drehboden, der
eine senkrechte Mittelwand trigt und nach Art der unten beschriebenen
Drehtische eingerichtet ist, versehen werden. Kabel (Abb. 14) hat ein be-
sonderes Beobachtungsfenster angebracht und 148t den Schlauch durch
eine Querdffnung fiithren, die durch einen Gummivorhang oder in #hn-
licher Weise abgeschlossen ist. Das dargestellte Geh#duse besitzt einen von
auflen mit dem FuBe zu bewegenden Drehtisch. Man kann bei solchen
Gehiusen, allerdings unter Verzicht auf eine Sichtung des Sandes, das
Sandstrahlgeblése auch unter dem Gehduse aufstellen, damit der Sand
ohne Hebewerk in den Aufgabetrichter des Geblases zuriickfallt. Graun
saugt die Staubluft mit dem Sande nach unten ab und hebt den Sand
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mit diesem Luftstrom wieder zuriick. Die Blasgehiuse mit feststehen-
den, mechanisch bewegten und pendelnd aufgehéngten Blasdiisen werden
unten im Abschnitt Apparate Erwihnung finden.

¢) Die Putzhduser mit dem Stand des Strahlfiihrers innerhalb
des Schutzhauses sind fiir solche Arbeitsstiicke bestimmt, die wegen
ihres groBen Gewichtes (etwa bis 5000 kg) oder wegen der Schwierig-
keit der Arbeit nicht mehr in Blasgehdusen und selbst nicht in Blas-
hiusern von auBen sich bearbeiten lassen. Oft treffen beide Umsténde
zusammen: grofes Gewicht des Arbeitsstiickes und die Notwendigkeit,
daB der Strahlfiihrer frei beweglich in unmittelbarer Nihe des Arbeits-
stiickes stehen muB. Die Aufgabe, den strahlfiihrenden Arbeiter durch
die Entliiftungsanlage des Putzhauses geniigend vor Staub und Spritz-

Abb. 15. Putzhaus der Firma Alfred Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg.

sand zu schiitzen, ist nicht leicht zu l6sen. Ein Putzhaus der Firma
Gutmann wie ein solches bereits 1911 auf der Hygiene-Ausstellung
in Dresden gezeigt wurde, ist auf Abb. 15 dargestellt. Das Putzhaus
ist in der Mitte durch eine Querwand geteilt, die aber durch eine
groBe freie Offnung unterbrochen ist. Ungefihr in dieser Offnung
steht der Arbeiter. Die Querwand besitzt oben, unten und zu beiden
Seiten der Offnung lange Schlitze fiir die nachstrémende Frischluft.
In der gegeniiberliegenden AuBlenwand oben befindet sich eine lingere
schlitzartige Offnung, die in eine Absaugdiise iibergeht, an welche der
Exhaustor angeschlossen ist. Durch diese Anordnung der Luft-Zu-
und Abfiihrungsschlitze wird eine staubfreie Zone erzeugt, in welcher
sich der Kopf des Arbeiters befindet. Ahnlich ist das Putzhaus der
Firma Zimmermann, das aber nur einen Luftzufiihrungsschlitz unten
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und in der freien Offnung der Querwand eine Zelluloidplatte besitzt,
die den Kopf des Arbeiters vor Spritzsand schiitzen soll (Abb. 16).
Diese Firma legt Wert darauf, daf der absaugende Exhaustor grofe
Luftmengen mit niedriger Spannung bewsltigt. Die Putzhéuser anderer
Firmen sind mit Staubabsaugung entweder nach oben oder nach unten
versehen, fiir die aber gleichzeitig der Gebrauch eines Schutzhelmes
empfohlen wird. Die Putzhéuser sind mit Sandhebe- und Sandsicht-
Vorrichtungen und meist mit Schienen und Drehscheibe zum Transport
der Arbeitsstiicke ausgestattet.

Abb. 16. Putzhaus der Maschinenfabrik Gustav Zimmermann, Diisseldorf-Rath.

Eine Beschreibung von Putzhiusern fiir groe Hohlkérper findet
sich noch unten im Abschnitt 5e.

4. Sandstrahlapparate.

Unter dem Begriff Sandstrahlapparate werden hier alle die Ein-
richtungen zusammengefaBt, welche im Gegensatz zum Freistrahl
feststehende oder mechanisch bewegte oder pendelnd aufgehéngte Strahl-
diisen besitzen, wobei pendelnd aufgehingte, von Hand bewegte Strahl-
diisen einen Ubergang zum Freistrahlgeblise bilden. Von den Erzeu-
gungsarten des Sandstrahls werden in den Apparaten alle angewendet.
Die bereits oben unter I 3d und e besprochenen Anwendungsformen
des Vakuum- und Sandschlammverfahrens gehdren ebenfalls zu den
Sandstrahlapparaten. Am wenigsten werden die Dampf- und die Sand-
schlammgeblise, am h#ufigsten die Druckgeblidse benutzt, doch sind
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die Geblase nach dem Saug- und Schwerkraftverfahren gleichfalls viel
an den Apparaten verwendet.

Die Sandstrahlapparate sind zwar meist in erster Linie zur Ratio-
nalisierung der Arbeit konstruiert worden, .sie nehmen aber durch-
gingig auf die Verhiitung der Staubgefahr Bedacht, so daB sie als
SchutzmaBnahmen anzusprechen sind. In der Sandstrahlbliserei ist
der Grundsatz anerkannt, daB ein ausreichender Staubschutz die Lei-
stungsfahigkeit des Arbeiters steigert und die Giite der Arbeit ver-
bessert. Bisweilen wird indessen aus mehr oder minder beachtlichen
Sparsamkeitsriicksichten gegen diesen verniinftigen Grundsatz ver-
stofen. ‘

Die Sandstrahlapparate lassen sich in folgende Gruppen einteilen:

a) Aufsitze und Gehiuse,

b) Drehtrommein,

¢) Drehtische, und

d) Tranporttische mit geradliniger Bewegung.

a) Aufsiitze und Gehiuse.

In den Aufsatzen und Gehdusen wird das Arbeitsstiick vor der
feststehenden Strahldiise von Hand gefiihrt. Die Hinde des Arbeiters,
die durch Gummihandschuhe gegen den Sandstrahl zu schiitzen sind,
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reichen durch HandlGcher, die zum besseren Abschlufl mit Lederstulpen
oder kreuzférmig geschlitzten Gummiklappen versehen sind. Die Ge-
hiuse sind innen erleuchtet, meist durch elektrische Lampen. Der
Arbeiter beobachtet die Arbeit durch ein in GesichtshGhe angebrachtes
Schaufenster. Die Staubluft
wird von einem Exhaustor
abgesaugt. Fiir leichtere Ar-
beiten, z. B. zum Mattieren von
Metallgegenstinden und zum
Putzen von MetallguB, wird
wegen des selbsttétigen Sand-
umlaufs gern das in Abb. 2
dargestellte Saugverfahren an-
gewendet. Auch die Erfinderin
des Druckverfahrens, die Firma
Gutmann, stellt Blasgehiuse
mit Sauggeblise her. Das in
Abb. 17 dargestellte Blasge-
hiuse der Firma Durlach 148t
die Anordnung eines Saugge-
blises in Ubereinstimmung mit
Abb. 2 erkennen. Die Staub-
absaugung erfolgt durch einen
von der gleichen Luftleistung
gespeisten Luftejektor, die an-
gegebene Lampe befindet sich
neben dem Schaufenster.
Fiir starkere Wirkungen

benutzt man Druckgeblise.
Abb. 19. Blasgehiuse nach dem Drucksystem mit von

auBen verstellbarer Blasdiise fiir sperrige Gegenstinde Blasgehause n_llt solchen __Wer-
der Alfr. Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg. den in verschiedenen GroBen

und in verschiedenen dem je-
weiligen Zweck angepaliten Formen hergestellt. Bei kleineren Blas-
gehiusen, die man dann Aufsitze zu nennen pflegt, werden die Sand-
strahlgebldse unter dem Geh#use aufgestellt. Ein solches der Firma
Durlach zeigt Abb. 18. Ein groBeres Blasgehduse der Firma Gutmann
aus Holz, in welchem die Blasdiise von auBen wihrend der Arbeit
verstellt werden kann, ist in Abb. 19 dargestellt.

b) Drehtrommeln.

Die mit Sandstrahlgeblise betriebenen Drehtrommeln sind wirk-
same, wirtschaftlich und dabei gut staubfrei arbeitende Maschinen, die
zum Putzen von GuB aller Art sowie zum Entzundern und Dekapieren
gepreBter, gestanzter und geschmiedeter Teile bis zum Gewicht von
etwa 25 kg (nach anderen Angaben bis 35kg) dienen. Die Trommeln
haben durchlochte starke eiserne Mantel. Sie machen nur 1 bis 2 Um-
drehungen in der Minute, weil die Arbeitsstiicke durch die Drehung
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nur gewendet und nicht wie in den gewohnlichen Rollfassern gleich-
zeitig gescheuert werden sollen, was vielmehr der Sandstrahl besorgt.
Die Trommeln besitzen entweder hohle Drehachsen oder laufen auf
Tragrollen und haben dann Offnungen in der Mitte der Stirnwéinde.
Durch diese oder durch die hohlen Achsen blasen die Sandstrahldiisen,
welche entweder zur Bestrahlung der ganzen Trommelldnge mechanisch
bewegt werden oder feststehend sind. Im letzteren Falle wird durch
besondere Einrichtungen durch Leitschienen in der Trommel, schrig-

Abb. 20. Drehtrommel. (Gutmann.)

gestellte Stirnwinde oder durch Schriigstellung der Trommel fiir eine
Hin- und Herbewegung der Arbeitsstiicke in der Richtung der Trom-
melachse gesorgt. Die Geblase arbeiten nach dem Druck- oder Schwer-
kraftsystem. Der Mantel besitzt eine iiber seine ganze.Linge rei-
chende und durch einen abnehmbaren Deckel verschlossene Offnung,
durch welche die Beschickung und Entleerung, letztere durch die Um-
drehung der Trommel selbsttétig, erfolgt.

Fast jede ‘der Sandstrahlgebliase herstellenden Fabriken hat ihre
eigne Konstruktion. Diese vielen Bauarten zu erliutern wiirde zu
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weit fithren und ist auch garnicht nétig, weil der Grund der staub-
freien Arbeitsweise iiberall der gleiche ist. Die Trommeln laufen in
einem dichten mit Staubabsaugung versehenen Gehiuse, das nur zum
Entleeren und Beschicken der Trommel gedffnet wird. Wihrend dieser
Zeit wird der Sandstrahl abgestellt. Solange der Sandstrahl arbeitet,
hat der Arbeiter nichts an der Maschine zu tun. Es seien deshalb
hier nur einige Beispiele kurz erwihnt, ohne daB damit ein Werturteil
iiber diese oder iiber die nicht beriicksichtigten abgegeben werden soll.

Die Drehtrommel Abb. 20 hat eine feststehende Diise. Die Hin-
und Herbewegung der Arbeitsstiicke wird durch die schrig gestellten

Abb. 21. Drehtrommel der Bad. Maschinenfabrik Durlach.

Stirnwidnde erreicht. Die Drehtrommel der Firma Kabel hat gerade
Stirnwande. Dafiir ist die gekrliimmte Strahldiise beweglich und wird
mechanisch auf und ab bewegt, so dal die ganze Trommellinge
bestrichen wird. In beiden Fillen sind Druckgeblise verwendet, liegen
die Trommeln auf angetriebenen Tragrollen und wird der verblasene
Sand durch ein Becherwerk zuriickgehoben. Die Drehtrommel Abb. 21
besitzt zwei durch die hohlen Drehachsen blasende feststehende Blas-
diisen, die nach dem Schwerkraftsystem arbeiten. Die Hin- und Her-
bewegung der Arbeitsstiicke besorgen im Trommelmantel eingebaute
Leitschienen. Die Bewegung der Trommel wird durch die Klinken F
bewirkt. Die Trommel hat auler dem durchlochten Mantel noch einen
zweiten dichten &uBeren. In den Zwischenraum fallt der verblasene
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Sand und gelangt durch Leitbleche in die Schopfrider K, die ihn in
die Behilter G fir die Blasdiisen auswerfen. Diese letztere Dreh-
trommel wird in drei Gré8en von 1000, 800 und 600 mm Trommel-
durchmesser gebaut, wihrend andere Firmen fiir kleinere Gegenstinde
besondere Zwergdrehtrommeln herstellen.

¢) Drehtische.

Zum Bestrahlen von gréBeren Stiicken, als die Drehtrommeln be-
arbeiten kénnen, und zwar fiir Stiicke bis etwa 400 mm Héhe, dienen
die Drehtische. Das sind
kreisrunde, an einer star-
ken senkrechten Welle
befestigte, und Roste als

Tischflache besitzende

Tische, die sich so lang-

sam drehen, daf die Ar-

beitsstiicke wihrend des

Ganges aufgelegt, gewen-

detund abgenommen wer-

den kdnnen. Diese Arbei-

ten werden auf der einen

freistehenden Hilfte be-

sorgt, wahrend die andere

Hilfte von einem Gehiuse

iiberbaut ist, in welchem

sich die Strahldiisen be-

finden. Der Durchgang ist

mit einfachen oder doppel-

ten in Streifen geteilten

Gummivorhéngenoder Le-

dervorhdngen abgeschlos-

sen. Die nach dem Druck-

oder Schwerkraftsystem

arbeitenden Strahldiisen

kreisen oder werden auf

andere Weise so bewegt,

daB alle Tischstellen gleich

stark bestrahlt werden, wo-

bei dem Umstand Rech-

nung getragen wird, daB

die sulBleren Tischteile sich  Abb. 22. Drehtisch mit kreisenden Diisen nach dem Druck-

. . system und zwei Absaugrohren.

rascher als die inneren be- Alfred Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg.
wegen und dementspre-

chend mehr Sand erhalten miissen. Die Sandgeblise sind oft zur Er-
zielung kurzer Wege fiir die Sand fiihrenden Rohre auf dem Geh#iuse
angeordnet. Die Absaugung der Staubluft erfolgt nach oben, bei den
groBeren Tischen durch zwei Rohre. Unter dem freien Tischteil be-
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Abb. 23. Drehtisch mit kreisenden Schwerkraftdiisen und 2 Staubabsaugrohren.

Abb. 24. Drehtisch mit von Hand bewegter
Diise. (Durlach.)

(Durlach.)

findet sich ein Sandfang, der den noch
hier durchfallenden Sand zu dem im
iiberdeckten Tischteil fallenden Blas-
sand fiihrt, von wo aus der gesamte
Sand von einem mit Windrichtung
versehenen Becherwerk gehoben wird.
Die Drehtische arbeiten im allgemei-
nen befriedigend staubfrei und die
neuen in Streifen geteilten Vorhinge
oder Schutzklappen, namentlich die
doppelten halten auch den Spritzsand
befriedigend auf. Die abgentiitzten Vor-
hinge tun dies nicht geniigend und
die Arbeiter, die im Gegensatz zu der
Beschiftigung an Drehtrommeln wah-
rend des Ganges desSandstrahlgeblises
dauernd an dem Apparat zu tun haben,
sind mindestens mit Schutzbrillen zu
versehen. Das Gleiche gilt auch fiir
die nachstehend behandelten Trans-
porttische.

Abb. 22 zeigt die Ansicht eines
nach dem Drucksystem, Abb. 23 die
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Schnitte eines nach dem Schwerkraftsystem arbeitenden Drehtisches.
AuBler den groflen Drehtischen werden auch Klein- und Zwergdreh-

tische hergestellt, von denen manche ganz geschlossen sind und nur
zum Beschicken und Entleeren gedffnet werden miissen.
Eine besondere Erwihnung verdienen die von der Badischen Ma-
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schinenfabrik Durlach hergestellten Drehtische mit einer von
Hand gefiihrten an einem Schlauch aufgehingten Freistrahldiise
zum Reinigen mittelgrofler StahlguBstiicke sowie von GrauguBstiicken
mit vielen Kernen und mit hohen oder unterschnittenen Seitenwinden.
Sie sind eine beachtliche Losung des Problems, Arbeiten, die wegen
ihrer schwierigen Ausfithrbarkeit nur mit Freistrahl verrichtet werden
konnten, in einem staubfrei arbeitenden Apparat vorzunehmen. An
der freien Tischfliche (zu vgl. Abb. 24) steht ein Arbeiter der die Stiicke
wie bei den anderen Drehtischen auflegt, wendet und abnimmt. Auf

Abb. 26. Rollentisch. (Gutmann.)

der gegeniiberliegenden Seite fiihrt ein zweiter Arbeiter durch die Hand-
I6cher K die an dem Gummischlauch B freibewegliche Strahldiise C.
Er beobachtet die Arbeit durch das breite Schaufenster J, rechts und
links davon sind abgeblendete Scheinwerferlampen angebracht, welche
die Arbeitsstelle gut beleuchten.

d) Transporttische.

Die Transporttische mit gradliniger Bewegung dienen zur Bear-
beitung von langen, breiten, plattenférmigen und sehr schweren Gegen-
sténden, die auf Drehtischen nicht mehr bearbeitet werden koénnen.
Das Prinzip der Staubverhiitung ist das gleiche wie bei den Dreh-
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tischen. Die Strahldiisen arbeiten in einem geschlossenen, mit Staubluft-
absaugung versehenem Geh#use. Die beiden Durchgangséffnungen fiir die
Arbeitsstiicke werden ebenso wie bei den Drehtischen durch streifenartig

Abb. 27a u. b. Rollbahntisch (Schwerkraftsystem, kreisende Diisen). Maschinen- und Werkzeugfabrik Kabel, Vogel & Schemmann A.-G.

geteilte Gummivorhéinge, die einfach oder doppelt sein kénnen, moglichst

abgeschlossen. Die den Tischbelag tragenden und bewegenden Teile

werden so angeordnet, dafl sie vom Sandstrahl nicht getroffen werden
Maukisch-Sperk, Sandstrahlgebliise. 3
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konnen. Die Diisen arbeiten nach dem Druck- oder Schwerkraftsystem
und sind fest oder mechanisch bewegt. Wenn auch die Staubverhiitung
bei allen Transporttischen in der gleichen Weise erfolgt, so hat doch
die Anpassung an die Eigenart der zu bearbeitenden Gegenstinde zu
verschiedenen Konstruktionen gefiihrt, die man in die drei Gruppen
Sprossentische, Rollentische und Rollbahntische einteilen kann.

Die Sprossentische bestehen aus angetriebenen endlosen Ketten
oder Gummibéndern, an denen die -eisernen Sprossen befestigt sind.
Sie dienen namentlich zur Bearbeitung von flachen, linglichen und

Abb. 28. Blech-Entzunderungsmaschine.
Maschinen- und Werkzeugfabrik Kabel, Vogel & Schemmann A.-G.

plattenférmigen Stiicken. Die Durchgangshéhe ist etwa bis 300 mm.
Die Sprossentische kénnen auch in der Léinge geteilt sein, wobei die
Bewegungsmechanismen so eingerichtet sind, daB fiir breite Stiicke
die beiden Hilften gleichlaufen, wihrend fiir schmilere Stiicke die
Halften entgegengesetzt laufen, damit auf dem einen Gang die eine
Seite und auf dem entgegengesetzten Gang die andere Seite des Stiickes
abgeblasen wird. Die Bewegung erfolgt meist so langsam, da8 die
Arbeitsstiicke wahrend des Ganges aufgelegt, gewendet und abgenommen
werden kénnen. In der Regel werden die Stiicke nur von oben be-
strahlt. Der Sprossentisch Abb. 25 besitzt dagegen auch von unten
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blasende Diisen, was durch die Teilung in zwei Sprossentische ermég-
licht wird. Die Maschinenfabrik Durlach stellt auch einen Sprossen-
tisch mit zwei von Hand zu fithrenden pendelnd aufgehingten Strahl-
diisen an zwei Blasstellen her.

Die tragenden und zugleich bewegenden Teile der Rollentische
sind fest gelagerte Rollen, die gemeinsam angetrieben werden. Die
Rollentische dienen zum Entzundern von Walzeisen aller Arten. Die
Abb. 26 laBt die Einrichtung der Rollentische erkennen.

Abb. 29. Rohr- und Rundeisen-Entzunderungsmaschine. Alfred Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg.

Die Rollbahntische sind nach Art der Eisenhobelmaschinen
gebaut. Ein Tisch, dessen Abdeckung aus auswechselbaren Rosten
besteht, bewegt sich auf mehreren Tragrollen hin und her, wozu ein
Wechselgetriebe dient, das selbsttatig mittelst verstellbarer Anschlige
am Tisch oder auch von Hand umgeschaltet wird. Die Rollbahntische
dienen zum Bestrahlen von GuBstiicken aller Art insbesondere groBer
flacher wie Pianoplatten, Maschinengestelle, Drehbankbetten. Sie werden
auch fiir grofe Belastungen bis zu 6000 kg gebaut, da die Arbeits-
stiicke mit Hilfe von Kranen aufgelegt, gewendet und abgenommen
werden kénnen. Abb. 27 zeigt einen Rollbahntisch im Schnitt.

3%
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5. Apparate und Einrichtungen fiir besondere Zwecke.
a) Blechentzunderungsmaschinen.

Die Blechtafeln werden auf angetriebene Tragrollen aufgestellt und
stehend an den in einem mit Abzug versehenen Gehiuse befindlichen
schwingenden Blasdriisen vorbeigefiihrt. Der Eintritts- und Austritts-
schlitz sind durch lippenartig angeordnete Gummiplatten abgeschlossen.
Die Maschinen werden in der Regel fiir Bleche bis 2m Breite gebaut.
Abb. 28 enthdlt die Ansicht einer Maschine fiir einseitige Bestrahlung.
Es konnen aber auch Maschinen fiir die gleichzeitige Bestrahlung beider
Seiten hergestellt werden.

Abb. 30. Einrichtung zum Reinigen von Akkumulator-Plattenfahnen in der Akkumulatorenfabrik
in Hagen i. W. Ausgefithrt von Alfred Gutmann A.-G. Ottensen-Hamburg.

b) In den Rohr- und Rundeisenentzunderungsmaschinen
(Abb. 29) werden Rohre und Rundeisen bis etwa 125mm Durchmesser
maschinell so durch den Blaskasten gefiihrt, daB sie gleichzeitig vor-
warts bewegt und um die eigene Achse gedreht werden.

c¢) Fiir die Reinigung von Akkumulator-Plattenfahnen
ist die Einrichtung Abb. 30 gebaut worden. Die Platten werden durch
einen auf Walzen laufenden endlosen Gurt bewegt und bei einem Durch-
gang zugleich auf beiden Seiten beblasen, so daB die Arbeiter nur die
Platten auf der einen Seite auf den Transportgurt zu legen und auf
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der anderen Seite von ihm abzunehmen haben. Das Gehduse ist selbst-
verstindlich in diesem Falle besonders dicht hergestellt. Die frei-
bleibenden Stellen des Eingangs- und Ausgangsschlitzes sind so klein,
daB die Geschwindigkeit der nachstrémenden Luft geniigend grof ist,
um den Austritt von Staub zu verhindern.

d) Einrichtung zur Reinigung von Lokomotiv-Langkesseln.

Zum Reinigen der Lokomotiv-Langkessel vom anhaftenden Kessel-
stein ist auf Anregung des Oberbaurates Pontani von der Firma
Gutmann eine selbsttitige Reinigungsanlage entwickelt worden, die in
simtlichen Reichsbahn-Ausbesserungswerken der Deutschen Reichsbahn-
Gesellschaft mit bestem Erfolg Anwendung findet. Die Abb. 31,32 und 33

Abb. 31. Sandstrahlgeblise fiir Lokomotivkessel. 1. Geblise Alpha b; 2. Gummischlauch; 8. Kriim-
mer; 4. Stopfbiichsen-Verbindung; 5. Sandstrahlrohr, rotierend und gefiihrt; 6. Kriimmer mit
Fiihrungswellennabe; 7. Diisenrohrhalter; 8. Diisenrohr; 9. Fiihrungswelle; 10. Antriebsgehiiuse;
11. Einriickhebel; 12. FuB zum Antriebsgehiuse; 13. Fliigelmutter fiir die Hohenstellung; 14. Lauf-
bahn; 15. Fithrungswagen; 16. Stabilititsgewicht; 17. Transportseil; 18. Kreuzgelenk; 19. Stiitzen;
20. Bahnmeisterwagen; 21. Lokomotivkessel.

lassen die Einrichtung erkennen. Bei ihr (Abb. 31) steht der Kessel
fest, wihrend der Sandstrahl mit der Diise (8) und dem Diisenrohr (7)
von dem Antriebsmechanismus (10) um die Achse (9) gedreht oder hin-
und hergeschwenkt wird. Der Antrieb (10) bewirkt jedoch nicht allein
diese Bewegung der Diise, sondern bewegt das Sandzufuhrrohr (5) mit
dem Diisenapparat (7 und 8) und dem Stiitzrohr (9) langsam in der Lings-
richtung des Kessels vorwirts. Umdrehungsgeschwindigkeit und Vor-
schub der Diise lassen sich so einstellen, daB nach dem Durchgang durch
den Kessel dieser von den anhaftenden Kesselsteinriickstdnden befreit
ist. Die Staubabsaugung geschieht in einfachster Weise durch Verbin-
dung des Absaugeventilators der Anlage mit dem oben offenen Dom-
ansatz, nachdem selbstverstindlich die iibrigen offenen Stellen des Kessels
durch Vorhingen von Tichern bzw. durch Abdichten mit Brettern
geschlossen worden sind. Irgendwelche Staubentwicklung tritt nicht auf.

Ganz abgesehen von der groBeren Arbeitsersparnis bei dem selbst-
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titigen Verfahren gegeniiber dem fritheren Kesselsteinabklopfen von
Hand und der Vermeidung jeglicher gesundheitlichen Schidigung, ist

Abb. 32. Reinigungsanlage fiir Lokomotiv-Langkessel. (Gutmann.)

Abb. 33. Reinigungsanlage fiir Lokomotiv-Langkessel. (Gutmann.)

als Vorteil dieser Anlage noch besonders zu buchen, daBl die Kessel-
wande durch den Sandstrahl gegeniiber der Handarbeit aulerordentlich
geschont werden.
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e) Putzhiuser fiir groe Hohlkirper.

Eine besondere Wiirdigung verdient die Bearbeitung sehr groBer,
sperriger und schwerer Korper, namentlich der Hohlkdrper. In diesem
Falle macht die Losung der Frage, wie man die mit der Putzarbeit
betrauten Leute und die Umgebung vor dem zuriickprallenden Sand
und der schidlichen Staubluft schiitzen soll, oft nicht geringe Schwie-
rigkeiten. Man greift dabei in erster Linie zuriick auf die bei der
Bearbeitung kleinerer Stiicke bewihrten Putzhiuser oder Blaskammern
mit Einrichtungen zur mechanischen Entfernung des schweren Sandes
und Abzugs- oder Absaugungsvorrichtungen fiir den schwebenden Sand-
staub. Es kommt aber hier besonders darauf an, Methoden zu finden,
die Kammern einerseits tunlichst klein zu halten, um die Absaugung
moglichst wirksam zu gestalten und nicht zu kostspielig werden zu
lassen, und andererseits die zu bearbeitenden Koérper trotz ihrer Schwere
und Sperrigkeit mdoglichst leicht in die Kammer einbringen und soweit
erforderlich, darin wenden und drehen zu konnen. Bei sehr groBen
Kammern macht die Abdichtung der Winde und namentlich der Zu-
gangsGffnungen Schwierigkeiten und es kommt da sehr auf die richtige
Anlage und Fiithrung des Frischlufteintritts und der Abluftkanile an,
wenn man eine wirksame Entstaubung erzielen will. Mufl der Ar-
beiter in der Kammer selbst arbeiten, so ist natiirlich auller der vollig
deckenden Schutzkleidung der Schutzhelm mit Frischluftzufiihrung nicht
zu entbehren. Schon um h#ufigere Unterbrechungen der Arbeit und
Ablésungen zu vermeiden, mufl man natiirlich alles tun, um die Arbeit
unter dem Helm ertraglich zu machen. Dahin gehort, daf die dem
Helm zugefiihrte Frischluft durch gute Filter gereinigt und durch Ol-
abscheider von den aus dem Kompressor stammenden Olspuren befreit
und wenn notig gekiiblt wird. Wo es irgend mdglich ist, versucht
man aber, den Arbeiter aus der Kammer selbst zu befreien und ihn so
aufzustellen, daf} er der unmittelbaren Einwirkung des umherspritzenden
Sandes und des Staubes gar nicht ausgesetzt ist. Man stellt ihn hinter
eine die eigentliche Blaskammer moglichst gut abschlieBende Schutz-
wand, in der in Augenhdhe eine Reihe meist durch Glas- oder Cellon-
scheiben verschlossener Schaudffnungen angebracht ist, so dafl man das
Werkstiick in der Blaskammer genau iibersehen kann. In Armhd&he
des Arbeiters hat die Schutzwand eine niedrige aber sehr breite Off-
nung, die durch einen beweglichen Schutzvorhang aus Leder oder
starkem Segeltuch verdeckt ist. In diesem Vorhang sind auBer einer
Offnung fiir den Sandzufiihrungsschlauch zwei Offnungen angebracht,
durch die der Arbeiter seine Arme steckt, um mit den Hianden, die
natiirlich in Schutzhandschuhen stecken, das Mundstiick mit der Sand-
strahldiise innerhalb der Blaskammer vor dem Werkstiick hin und her
bewegen zu kénnen, wie es die Arbeit erfordert. Ein gutes Beispiel
fiir diese Arbeitsweise bietet das in der Abb.34 in der Auflenansicht
dargestellte und in der Konstruktionsskizze Abb.35 in Grundril und
Querschnitt, sowie Frontansicht wiedergegebene Putzhaus, das vor-
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nehmlich zur Innenbearbeitung guBeiserner Badewannen dient und sich

in léngerer Praxis bew#hrt hat. Da sehen wir den bekannten aus
Rosten bestehenden Drehtisch, der nun aber nicht als Auflage dient,

Abb. 34. Blaskammer zur Innenbestrahlung von Badewannen mit mechanisch bewegtem Arbeitsstiick.
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sondern ein Geriist trigt mit Rollen, an denen in Ketten leicht be-
weglich das zu bearbeitende Werkstiick hingt. AuBerdem triigt der
Drehtisch eine Wand aus Blech, die, dhnlich der Drehtiir eines Cafés, die
Kammer nach auBen hin abschlieBt, wenn das neue Werkstiick in die
Kammer eingeschwenkt wird. Der Arbeiter steht in dem Blashause vor
der Innenwand der Blaskammer, die in Augenhdhe die erforderlichen
Fensteroffnungen trigt und fithrt das Schlauchmundstiick mit den
Hinden, die er durch den Vorhang hindurchgesteckt hat. Will er sein
Werkstiick wenden, so riickt er den mechanischen Antrieb der Ketten-
tragrollen ein. Im iibrigen sieht man in der Skizze Abb. 35 oben in der
Decke der Blaskammer das Absaugrohr fir den Sandstaub und unten
im Boden die Schnecke, die den niederfallenden Sand einem Elevator
und durch diesen dem Sandstrahlgeblise zur Vermischung mit dem
Frischsand wieder zufiihrt. Ganz staubfrei ist der Arbeitsplatz des Ar-
beiters natiirlich nicht, weil der Vorhang in der Trennwand keinen
dichten Abschluf bildet. AufBlerdem ist das Arbeiten hinter und unter
der Fensterwand auch ziemlich beschwerlich, einmal weil das Halten
des Strahlmundstiicks und seine Fiihrung eine ziemliche Kraftanstren-
gung erfordert und ferner, weil der Sprith- und Schwebestaub in der
Blaskammer die Sicht auf das Werkstiick stark beeintrichtigt und end-
lich, weil sich die Glasfenster unter der Einwirkung zuriickprallender
Sandkorner schnell triiben. Die Glasfenster miissen deshalb auch sehr
oft ausgewechselt werden, trotzdem man sie durch sinnreiche Vorkeh-
rungen aller Art so weit wie mdglich zu schiitzen sich bereits bemiiht hat.

Weit schwieriger noch als die eben- geschilderte Bearbeitung von
Badewannen und dgl. gestaltet sich die Sandstrahlbearbeitung groBer
Hohlkérper von rundem oder rechteckigem Querschnitt, also von Bas-
sins, Bottichen, groBen Eisenfissern sogenannten Tanks und dgl. meist
aus FluBeisen, die zur Vorbereitung fiir die Emaillierung, Verzinnung,
Verzinkung oder dgl. auBenseitig oder in der Hauptsache innenseitig
geblasen werden miissen, wobei es auf eine sehr sorgfiltige Arbeit an-
kommt, weil kleine Fehlstellen das ganze Stiick unbrauchbar machen.
Handelt es sich um allseitig geschlossene Gefifle, so miissen sie natiirlich
durch das enge Mannloch befahren werden und die ganze Arbeit mufB
in dem allseitig umschlossenen engen Raume des Hohlkérpers vorge-
nommen werden. Eine derartige Tétigkeit in Schutzkleidung und
Schutzhelm mit Glasfenstern, stark behindert durch die verschiedenen
Zuleitungsschlguche, die Sandstrahlleitung, die Frischluftzuleitung fiir
den Helm und das Lichtkabel, bei sehr starker Lichtquelle lingere
Zeit mit Sorgfalt ausgeiibt, stellt wohl die schwerste Arbeit dar, die
es auf diesem Gebiete gibt. Alles was oben iiber die MaBnahmen
zur Erleichterung der Arbeit unter dem Schutzhelm gesagt wurde,
gilt hier in besonderem MaBe. Sorgfiltic muB auf gute Filterung,
Ent6lung und Kiihlhaltung der Frischluft geachtet und diese als Luft-
schleier von oben iiber das Gesicht herabgefiihrt werden, damit der
feine Staub nicht in die Atemluft vordringen kann. Durch Einstecken
eines Staubabsaugerohrs von moglichst groBem Querschnitt in das
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Mannloch muB man fiir stindige, wirksame Beseitigung des Staubes
sorgen, der auch die Sicht bei zunehmender Dichte stark behindert.
Der verbrauchte Sand muB von Zeit zu Zeit aus dem Hohlkérper von
Hand beseitigt werden, weil die Absaugung nicht gelingen will. Ubri-
gens miissen auch die Strahldiisen, die sich sehr schnell abnutzen, und
die Glasfenster des Schutzhelms hiufig erneuert werden, was bei der
oft langwierigen Arbeit sehr stort. Manche dieser Arbeiten dauern
sogar bis zu 3 und 4 Stunden. Man li8t deshalb zwei Leute in ge-
meinsamem Akkord miteinander arbeiten, damit sie sich gegenseitig
ablosen kénnen. Da die Hilfte einer Arbeitsschicht von 8 Stunden
im allgemeinen auf die Transport- und Einrichtungsarbeiten entfillt,
kommt dann der einzelne Mann auf héchstens 2 Stunden eigentliche
Blasarbeit in der Schicht. Trotzdem miissen Sandstrahlbliser, die der-
artig anstrengende und angreifende Innenarbeit verrichten, wenigstens
jeden dritten Monat abgelost und dann mit anderen Arbeiten, wie
reinen Transportarbeiten, Zusammenbau der Behdlter und dgl. tun-
lichst in frischer Luft beschiftigt werden, damit sie vor Gesundheits-
schidigungen bewahrt bleiben. HEs bedarf wohl keines Hinweises, dafl
nur solche Leute fiir diese Blasarbeit verwendet werden diirfen, die
nach .drztlicher Bestdtigung geniligend gesund und widerstandsfahig
sind. Auch erscheint eine laufende #rztliche Uberwachung dieser
Leute angebracht. Die Blasarbeit, auch wenn sie Innenarbeit ist, muf
in Blaskammern vorgenommen werden, die mit Staubluftabsaugung
und Sandabzugseinrichtungen versehen sind, und die dem Umfang der
Werkstiicke ensprechend sehr grofl sein miissen. Das Einbringen erfolgt
auf niedrigen Loren, auf denen man den Hohlkérper wihrend der
Arbeit liegen lafit. Um die unangenehme Innenarbeit nach Mdoglichkeit
abzukiirzen, unterzieht man die einzelnen Teile der Hohlkorper vor der
Zusammenfiigung, also vor dem Verschweilen oder Verschrauben und
Vernieten, dem sogenannten Vorblasen, einer Vorarbeit, die auch wieder
in der Blaskammer, zwar unter etwas weniger ungiinstigen Umsténden
erfolgt, aber immerhin unter dem Schutzhelm vorgenommen werden
muB, weil sich das Arbeiten hinter einer Schutzwand, wie sie weiter oben
beschrieben wurde, wegen der grofen Abmessungen und aus anderen
Griinden hier nicht anwenden 148t, wenn Ringstiicke und Béden mit
einem Durchmesser von 2 bis 3m und dariiber oder entsprechende
Stiicke von rechteckigem Querschnitt zu bearbeiten sind. Durch das Vor-
blasen kann man die Innenarbeit bis auf die Hilfte und mehr abkiirzen.
Es ist nun neuerdings gelungen, die Arbeitsverhiltnisse in derartig groffen
Blaskammern gegen frither wesentlich zu verbessern und zwar durch
geeignet angeordnete und ausgebildete Frischluftzufiihrung und Staub-
und Sandbeseitigung. An Hand von Abbildungen sehr groler Kammern
dieser Art, wie sie ein bekanntes HEisenhiittenwerk in vorbildlicher
Form vor kurzem geschaffen hat, soll dies gezeigt werden. In der
Abb. 36 sieht man die gemauerten Kammern von auflen. Wie auller-
ordentlich die Abmessungen sind, erkennt man an dem Bilde des
Arbeiters, der in seiner Schutzkleidung mit dem Schutzhelm neben
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einem Tank steht, der gerade in die Kammer eingefahren wird. Die
groBen eisernen Fliigeltiiren, die dicht schlieBende VerschluBeinrich-

Abb. 36. Gemauerte Blaskammer fiir groBe Hohlkdrper. AuBenansicht.

tungen tragen, sind weit geoffnet. Ihre Auflageflichen tragen starke
Filzdichtung, die den Staubaustritt aus den Kammern wirksam ver-

Abb. 37. Gemauerte Blaskammer fiir groBe Hohlkorper. Innenansicht.

hindert. Hinter dem Hohlkérper sieht man, am Kran hingend das
Teilstiick eines eisernen Tanks, einen ,,Boden“, der vorgeblasen wer-
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den soll. Die Abb. 37 gewihrt einen Einblick in die Kammer, die
zum Schutz des Mauerwerks gegen den Sandstrahl innen mit Blech
ausgekleidet ist. Unten sieht man den Rost, durch den der Sand in
einen Abzugstrichter hineinfallt. Dahinter aber, also in der Seiten-
wand der Kammer wird die Staubsabsaugung erkennbar, die hier nahe
iilber dem Boden erfolgt. Das hat den Vorzug, daf} der Arbeiter nun
weniger der Staubluft ausgesetzt ist, besonders auch deshalb, weil die
nachstrémende Frischluft von oben durch die Kammerdecke zutritt.
In der Abb. 36 sieht man an der vorderen geschlossenen Kammer

rechts oben auf der Decke die jalusieartige Frischluftzufiihrung. Noch
besser ist dies zu erkennen in der Konstruktionsskizze 38, wo man
die Einrichtung auf der Decke iiber den Tiiren angedeutet findet und
in der Konstruktionsskizze 39 ebenfalls in der Decke. Auf beiden vor-
genannten Skizzen sieht man unter dem Boden der Kammer, also
unter dem Rost den Trichter, in den der verspritzte Sand hineinfallt.
Die Abfithrung erfolgt nun aber nicht durch eine Schnecke, sondern
durch Saugluft in einem sehr sinnreichen Verfahren, das den schwer-
sten Sand in die aus einem oberen Ansatzrohr kommende, schnell
stromende Saugluft Hineinfallen 148t, wodurch ihm sofort eine bedeu-
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tende Beschleunigung verlichen wird. Der Sand wandert dann in
einen Separator, der neben der Kammer aufgestellt ist, von wo er,
nach Ausscheidung der allzu feinkérnigen Bestandteile, also besonders
des Staubes, in das Freisandstrahlgeblise zuriickflieBt, wo er sich mit
Frischsand zu neuer Verwendung mischt. Beiderseits der Kammern
sieht man in der Skizze sodann die Ansatzkisten fiir die Staubab-
saugung mit anschlieBenden Rohrleitungen zur Ableitung der Staubluft
in Filteranlagen, die auBerhalb der Arbeitsrdume liegen. So wertvoll
diese Einrichtungen im Sinne einer Verbesserung der Arbeitsbedingungen
auch sind, so ist man aber dabei nicht stehen geblieben, sondern hat
sich bemiiht, durch weitgehende Mechanisierung der Arbeitsvorginge
die Tatigkeit des Arbeiters in der Blaskammer ganz entbehrlich zu

Abb. 39. Blaskammer fiir groBe Hohlkérper mit elektrisch bewegtem Arbeitsstiick und elektrisch
zu steuernder Strahldiise. Konstruktionsskizze.

machen. Die Bewegung des Werkstiicks in der Kammer, wie auch
die Bewegung und Fiihrung der Sandstrahldiise erfolgt dabei in der
Form, dafB} alles dies hier von dem hinter einem Schauglase auBerhalb der
Kammer stehenden Arbeiter elektrisch gesteuert oder durch Hebel be-
tatigt wird. Durch starke Lichtquellen wird mit Scheinwerfern die
jeweilige Arbeitsstelle auf dem Werkstiick gut beleuchtet. Das Werk-
stiick liegt auf einem auf dem Einfahrgleis stehenden Wagen, dessen
Tragplatte sich mit Hiilfe eines elektrischen Motorantriebs beliebig
drehen 1aBt. Die Sandstrahldiise ist an einem Schwenkhebel befestigt,
der in wagerechter Richtung verschiebbar ist und durch eine Spindel
mit Schaltvorrichtung in senkrechter Richtung verstellt werden kann,
so daB man durch entsprechende Kombination aller dieser Bewegungs-
moglichkeiten alle Teile des Werkstiicks mit dem Sandstrahl bequem
bestreichen kann, gegebenenfalls auch durch mehrere Diisen zu gleicher
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Zeit. Da man auch hoéhere Driicke fiir die Geblaseluft anzuwenden
vermag, als im Handbetrieb, wo das Halten zu beschwerlich und der
Schlauch zu unhandlich steif wird, kann man auf diese Weise die
Blasarbeit auch beschleunigen. Mit dieser Apparatur gelingt es auch,
die Arbeit so weit zu verselbstindigen, dall der Arbeiter nur noch
das Werkstiick, die Diisen und die Schaltginge richtig einzustellen
braucht und dann die ver-
schiedenen elektrisch beté-
tigten Bewegungen einschal-
tet. Er braucht sich dann
nur zeitweise von dem ord-
nungsméfligen Gang der
Apparatur zu tiiberzeugen
und die Arbeit durch das
Schauglas  nachzupriifen.
Damit ist dann das Ziel er-
reicht: bis auf eine kurze
Nacharbeit von Hand
braucht der Arbeiter nicht
mehr all den Beschwerlich-
keiten und MiBstinden, die
mit der Handarbeit beim
Sandstrahlblasen verbun-
den sind, ausgesetzt zu
werden. Die Abb. 40 148t
die Anbringung der Appa-
ratur auBlen an der Kammer
erkennen. Das hohe Geriist
hinter der Apparatur tragt
den Sandseparator und un-
ten das Sandstrahlgeblise.
Abb. 40. Blaskammer fiir grofe Hohlkdrper mit elektrisch ~ (Ganz deutlich veranschau-
bewegtemArbextsstgg]sgel.n{% f(lle;lgg;c&zu steuernder Strahl- licht die Konstruktions-
skizze Abb. 39 die Gesamt-
apparatur fiir das mechanische Blasverfahren: den Wagen mit Drehtisch,
auf dem ein Ringstiick zur Bearbeitung liegt, die Schwenkdiise, die
Spindel fiir die senkrechte Bewegung der Diise, das Schauglas, das in
wagerechter Richtung verschiebbar ist usw.

Leider beschriankt sich dieses Verfahren einstweilen nur auf das Vor-
blasen und die Gesamtbearbeitung offener Behilter. Fiir die Innenarbeit
in geschlossenen Gefalen fehlt es bisher noch fast vollig an Ansitzen
zu einer Mechanisierung. Trotzdem gehen aber die Bemiihungen, eine
praktische Losung fiir dieses schwierige Problem zu finden, weiter.

6. Entstaubungsanlagen.

Bei den Arbeiten mit Freistrahlgeblasen im Freien ist ein Schutz
der Umgebung gegen den feinen Staub kaum ausfiihrbar und in den
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meisten Féllen entbehrlich. Dagegen ist bei den Arbeiten in Werk-
stitten und zwar sowohl mit Freistrahl als auch in Apparaten die
Umgebung der eigenen Anlage und die Nachbarschaft vor dem Staub
zu schiitzen. Diese Aufgabe fillt den Entstaubungsanlagen und Staub-
abscheidern zu. Diese Einrichtungen bei den Sandstrahlgebldsen unter-
scheiden sich in den Grundziigen nicht von den sonstigen zahlreich
gebrauchten Entstaubungsanlagen und Staubabscheidern und es ist
daher hier nur auf das Wesentlichste und fiir die Sandstrahlgeblise
Besondere einzugehen.

In einigen wenigen Fillen, so bei dem in Abb. 17 wiedergegebenen
Blasgehiuse, erfolgt die Staubabsaugung durch Luft- oder Dampfejek-
toren. Dies ist aber nur dort angingig, wo die Staubluft durch kurze
Leitungen unmittelbar ins Freie geblasen werden kann, da der Druck
dieser Geblise nicht stark genug ist, die Luft durch Staubabscheider
zu treiben.

In den allermeisten Fallen wird die Luft durch Fliigelradex-
haustoren abgesaugt und nach einer mehr oder minder griindlichen Be-
freiung vom Staub ins Freie beférdert. Die zur Fortfithrung des Staubes
erforderliche Luftmenge héngt von der GréBle und noch mehr von der
Art der Sandblaseinrichtung ab. Je geschlossener die Einrichtung ist,
desto weniger Luft geniigt zur Erfassung und Fortbewegung des Staubes.
Fir den Kraftbedarf des Exhaustors kommen aufler der Luftmenge
noch die Widerstinde in den Leitungen und in den Staubabscheidern
in Betracht. Bestimmte Zahlen lassen sich bei der groen Verschieden-
heit der GréBe und Ausfiihrung der Apparate und Anlagen schwer
geben. Die folgenden von ausgefiihrten Anlagen stammenden Daten
seien als ungefihrer Anhalt mitgeteilt.

Erforderliche Luftmenge
Art der Einrichtung d in cbm ¢ Krglfﬂf,egarf

in der Minute -
Drehtrommel der iiblichen Gréfie . . . . 30—35 etwa 1
Sprossentisch von 4 qm Tischfliche . . . 70—100 2—3
Rohlbahntisch von 4qm Tischfliche . . . 70—100 2—3
Drehtisch der iiblichen Gréfie . . . . . . - 80—100 2—4
Putzhaus von etwa 17 qm Bodenfliche . . | 160—220 4—8
Putzstand von etwa 9 qm Rostfliche . . . 1 180—250 5—9

Als weiterer Anhalt diene die folgende dem Musterbuch der Firma
Gutmann entnommene Tabelle der Exhaustoren (siehe S. 42/43).

Die Einfiihrung der Sandstrahlgebldse und der damit verbundenen
Entstaubungsanlagen in den Eisengief3ereien hat die erfreuliche Wirkung
gehabt, daBl auch die Schmirgelscheiben und die Tische, an denen
GuB von Hand geputzt wird, mehr und mehr mit Staubabsaugung ver-
sehen werden und ein leistungsfihigerer Exhaustor, als fiir die Sand-
strahlapparate erforderlich wire, gewshlt wird. So wurde z. B. in
einer Anlage mit einem Drehtisch und zunichst zwei Doppelschmirgel-
scheiben ein Mitteldruckexhaustor von 8 PS. aufgestellt.

Zur Zuriickhaltung des in dem Luftstrom fortgefithrten feinen Sandes
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GroBe Nr. 0 { 2
Fliigelrad-Durchmesser . . . . . . . mm 280 320
Anschlufistutzen-Durchmesser . . . . mm 145 190
Durchmesser der Riemenscheibe. . . mm 100
Breite der Riemenscheibe. . . . . . mm
Umdrehungen pro Minute. . . . . . . . 1500—1800 1600 2000
Leistung pro Minute . . . . . . . . cbm 8—10 15—20
Kraftbedarf etwa . . . . . . . . .. PS. 0,3—0,5 0,5—1,2
Gewicht etwa . . . . . . . . . kg Netto 45 | 70

und groberen Staubes werden vor den Exhaustoren Sandfangkasten
oder Staubkammern, wie sie als Beispiel Abb. 41 zeigt oder die wirk-
sameren Zentrifugal-, Sand- und Staubabscheider eingeschaltet.
Die Einrichtung eines solchen Abscheiders der Firma Durlach ist in

Abb. 41. Staubfangkammern.

Abb. 42 dargestellt. Die Staubluft tritt durch den Stutzen 5 in den
vom inneren Mantel 2 umschlossenen Raum tangential ein und wird
durch das Leitblech 4 gezwungen, sich kreisend um das Blechrohr 1 zu

Abb. 42. Zentrifugalstaubabscheider. (Durlach.)

bewegen bis sie an die links ersichtlichen Offnungen dieses Rohres
gelangt, von wo sie durch den an den Stutzen 6 angeschlossenen Ex-
haustor abgesaugt wird. Beim Eintritt in den vom Mantel 2 umschlos-
senen Raum wird infolge des wesentlichen groBeren Querschnittes die
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3 4 5 6 8 9
400 500 600 700 780 1030
225 265 310 380 475 550
130 130 170 200 260 305
100 110 130 150 220 265
1350—1600 | 1200—1350 | 1000—1100 | 800—1000 | 700—950 | 600—900
25—35 40—55 50—65 90—115 140—190 | 200—350
12—2 1,5—2.5 2-35 | 35—55 4—9 5—16
100 175 260 375 900 1400

Geschwindigkeit der Luft vermindert. Der mitgefiihrte feinere Sand
und die gréberen Staubteilchen behalten durch ihre grofiere Schwere
die Geschwindigkeit bei, unterliegen infolge der kreisenden Bewegung
der Zentrifugalkraft und werden an die im Mantel 2 angebrachten
Schlitze geschleudert, durch welche sie in den zwischen Mantel 2 und 3
befindlichen, von einer merklichen Luftstrémung nicht beeinflufiten
Raum gelangen, wo sie in dessen unteren Teil 7 fallen, aus dem sie
von Zeit zu Zeit durch das Rohr 8 abgelassen werden.

Abb. 43. Wassergrube zur Staubabscheidung.

Die feineren Staubteile, die im trockenen Luftstrom den Exhaustor
nicht merklich angreifen, gehen vielfach mit durch den Exhaustor. In
manchen Fillen, in denen nur das eigne Fabrikgeldinde von der noch
staubigen Abluft getroffen wird, begniigt man sich mit einer solchen
Reinigung der Luft. Wenn aber Nachbargrundstiicke betroffen werden
oder die Behorden eingreifen, sind weitere Staubabscheider anzuwenden
und zwar Staubfilter, Zyklone oder nasse Staubabscheider, die ersteren
meist vor, die Zyklone und nassen Staubabscheider meist hinter dem
Exhaustor.

Die Zyklone und Staubfilter unterscheiden sich nicht von denen,
die in zahlreichen anderen Industriezweigen gebraucht werden. Die
Maukisch-Sperk, Sandstrahlgeblise. 4
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Staubfilter sind entweder schlauchférmig oder der Filterstoff wird in
Rahmen eben eingespannt. Der Staub wird von den Filtern von Zeit zu
Zeit meist maschinell abgeklopft und fillt in Trichter, aus denen er
abgelassen wird. Die Filter sind wohl als die besten Staubabscheider
anzusprechen. Die Firma Graue behauptet in ihren Prospekten, daB
die durch ihre Staubabscheider gegangene Luft zu Beliiftungszwecken
verwendet werden konne.

Abb. 44. Entstaubungsanlage eines Drehtisches. Hainholz.

Die meist hinter dem Exhaustor angebrachten nassen Staubab-
scheider sind entweder Wassergruben oder mit Wasserbrausen aus-
gestattete Luftwischer. Solche bietet z. B. die Firma Gutmann an.
Die Firma Kabel schaltet den nassen, in die erweiterte Wassergrube
mit eingebauten Luftwéischer vor dem Exhaustor ein und 148t die
nasse Luft vor ihrem Eintritt in den Exhaustor durch ein Filter von
Kok oder dergleichen strémen, um sie bis zu einem gewissen Grade
zu trocknen. Das Filter wird von Zeit zu Zeit mit Hilfe einer Ring-
brause ausgewaschen. Hinter dem Exhaustor wird die Luft noch zur
weiteren Reinigung in der Art, wie sie die Abb. 43 zeigt, in die
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Wassergrube hineingeblasen. In dieser eine Wassergrube ohne Luft-
wischer zeigenden Abb. 43 besitzt das Rohr 1, welches vom Zentrifugal-
Staubsammler kommt und zum Exhaustor fiihrt, eine Verlingerung
nach unten, die lediglich durch das Wasser abgeschlossen ist. Diese
Verlangerung hat den Zweck, die im Rohre herabfallenden Staubteilchen
nicht mit in den Exhaustor gelangen, sondern in das Wasser fallen
zu lassen. Der Exhaustor blist die Luft auf den Wasserspiegel der
Grube, wodurch die Staubteilchen vom Wasser zuriickgehalten werden
sollen. Durch das Abzugsrohr strémt die Luft ins Freie. Abb. 44 ent-
hilt einen Ubersichtsplan der Entstaubungsanlagen eines Drehtisches
im Grundriss und Aufriss. 5 ist der Zentrifugalstaubsammler, 4 der
Exhaustor, 10 die Wassergrube, 11 das aus dieser ins Freie fiihrende
Rohr und 7 die Staubabsaugeleitung. Die iibrigen Zahlen bezeichnen
die Einrichtungen der Drehtischanlage: 9 den Elektromotor, 8 die Trans-
mission, 2 den Kompressor, von welchem die Druckluft durch das
Rohr 6 nach dem Windkessel 3 und von diesem zu den Sandstrahl-
geblase auf den Drehtisch 1 stromt.

IV. Schlus.

Die vorstehende Arbeit ist, wie im Teil IT gezeigt wurde, davon
ausgegangen, daf die Sandstrahlgeblase geeignet sind, Schiadigungen
hervorzurufen. Das MaBl und die Haufigkeit der Schidigungen zu er-
mitteln, war nicht die Aufgabe der Arbeit. Doch seien als SchluBbe-
trachtung der Frage: ,Inwieweit hat die Einfiihrung der Sand-
strahlgeblése die gewerblichen Schidigungen, insbesondere
die Staubgefahr fiir die Arbeiter vermehrt und vergréBert?”
einige Worte gewidmet.

Eine Statistik der Gesundheitsschidigungen durch die Sandstrahl-
geblase liegt nicht vor und wird schwer aufzustellen sein, weil die Arbeit
an den Sandstrahlgeblisen wohl von den meisten Krankenkassen nicht
als ein besonderer Beruf gefithrt wird. Deshalb folgen hier einige Bei-
spiele aus Betrieben, die schon langere Zeit Sandstrahlgeblase benutzen.
In solchen Betrieben sind die gleichen Arbeiter an Drehtrommeln, Dreh-
tischen und Apparaten mit hin- und hergehenden Tischen seit vielen
Jahren ohne Gesundsheitsstorungen ununterbrochen beschéftigt, so ein
Arbeiter, der zwei Drehtrommeln bedient, 15 Jahre, ein Arbeiter an
einem Drehtisch 27 Jahre und ein Drehtischarbeiter in einem andern
Betrieb 15 Jahre. Aber auch von Arbeitern an Freistrahlgeblisen sind
lange ununterbrochene Beschaftigungszeiten zu berichten. In einem
Betrieb, der nur Freistrahlgeblise benutzt, tiben die meisten Sand-
strahlblaser ihre Tatigkeit seit 15 bis 20 Jahren aus. Angaben iiber
die Zahl der Erkrankungen kodnnen von einer Eisen- und StahlgieBerei,
die zum GuBputzen in der EisengieBerei Drehtrommeln und in der
StahlgieBerei Freistrahlgeblise in Betrieb hat, aus den letzten drei
Jahren mitgeteilt werden. In diesen drei Jahren wurden durchschnitt-
lich 740 Mann, darunter 23 Sandstrahlbliser beschiftigt. Die letzteren

4%
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sind mit Staubhelm mit Frischluftzufiihrung ausgeriistet. Die Zahl der
Erkrankten betrug durchschnittlich 35 im Jahr, darunter 2 Sandstrahl-
blaser. Von den gesamten Erkrankungen waren etwa 4% solche der
Atmungsorgane.

Diese Stichproben sollen und kénnen kein vollstindiges Bild iiber
die Staubgefahr der Sandstrahlgeblise geben. Sie widersprechen aber
jedenfalls nicht der aus sonstigen Beobachtungen gewonnenen Ansicht,
daB die Sandstrahlgeblise keine beachtliche Vermehrung der gewerb-
lichen Staubgefahr herbeigefiihrt haben, wobei zu beriicksichtigen ist,
daB die Sandstrahlgeblise zumeist solche Arbeiten tibernommen haben,
die vorher in einer staubgefahrlicheren Weise ausgefiihrt wurden: nament-
lich das Putzen von GuB aller Art mit Schaber und Drahtbiirsten,
sowie die Entfernung alter Farbenstriche und des Kesselsteins aus
Lokomotivkesseln durch Hand. Auch die Ersetzung mancher Beiz-
arbeiten durch die Sandbestrahlung ist oft in gesundheitlicher Hinsicht
ein Fortschritt. .

Was die Schidigungen durch Spritzsand betrifft, so kommen nach
den Berichten der Berufsgenossenschaften Augenverletzungen bei Ar-
beitern, die keine Schutzbrille tragen, vor. Doch ist die Zahl solcher
Unfille nicht groB. Einer groBlen sich iiber ganz Deutschland erstrecken-
den Berufsgenossenschaft wurde in den letzten drei Jahren nur eine
derartige Augenverletzung gemeldet.

Die nicht ungiinstigen Erfahrungen diirfen indessen nicht davon
abhalten, den Schutz der Arbeiter an den Sandstrahlgebléisen
weiter auszugestalten. Hierbei werden auBler der Beachtung der
am Schlusse des zweiten Teiles angefiihrten allgemeinen hygienischen
MaBnahmen namentlich die folgenden technischen SchutzmafBnahmen
ins Auge zu fassen sein: die Anwendung des Stahlkieses an Stelle des
Quarzsandes bei allen dafiir geeigneten Arbeiten; moglichst weitere
Verbesserungen der Staubschutzhelme; die Ersetzung der Freistrahlge-
blase durch Sandstrahlapparate oder durch pendelnd aufgehingte, von
Hand gefithrte Strahldiisen in geschlossenen Apparaten, wie solche
bei den Dreh- und Sprossentischen erwihnt wurden, in allen mdglichen
Fillen und schliefllich die Schaffung weiterer staubfrei arbeitender
Sonderkonstruktionen fiir bestimmte Zwecke, wie solche im Abschnitt
III 5 beschrieben wurden.

Mit dem Sandstrahl wird auf seinem Hauptanwendungsgebiet der
GuBputzerei moglicherweise der unter hohem Druck erzeugte Wasser-
strahl in Wettbewerb treten. Die angreifende Wirkung von Wasser,
das sich geniigend schnell bewegt, auf feste Korper ist ja bekannt.
In Amerika wird seit einiger Zeit GuB mit Strahlen von Wasser, das
keinen Zusatz erhilt, geputzt. In Deutschland macht die Firma Lanz
in Mannheim Versuche mit diesem Verfahren. (Vgl. Zeitschrift V. D. I.
Jahrgang 1926 S.240 und Jahrgang 1927 8. 1104).

Druck von Breitkopf & Hirtel in Leipzig.
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