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Die moderne Gufiputzerei
mit besonderer Beriicksichtigung des Sandstrahlgeblises.

Von Gieferei-Ingenieur R. Schmidt, Miinchen.

£%3In dem Gesamtbetrieb einer GieBerei, gleichgiiltig welcher Art, stellt die GuBiputzerei zweifellos
& % 2 noch heute, wie jeder Fachmann bestitigen wird, die am meisten vernachldssigte Abteilung
% @ dar. Nun ist allerdings, namentlich in Deutschland, eine gewisse Besserung auf diesem
Gebiet nicht zu verkennen. Wihrend noch vor etwa 25 Jahren, selbst in dem sonst auf
anderen Gebieten so fortschrittlichen und industriell bahnbrechend vorgehenden Deutschland, das
Abputzen des Gusses in einem verstaubten, meist wenig Licht und Luft bietenden Winkel der Giefierei
mangelhaft und unvollkommen geschah, unvollkommen in beiderlei Hinsicht, was die Giite der Arbeit
und die Arbeitsbedingungen fiir den Gufiputzer selbst anlangt, der sich stets ,strotzend vor Schmutz
von seinen anderen Arbeitskollegen unvorteilhaft abhob, hat die Neuzeit, nicht zum mindesten dank
der in Deutschland energisch vorgehenden Fabrik- und Gewerbeinspektion, hierin stark Wandel ge-
schaffen, hat in erster Linie bessere allgemeine Arbeitsbedingungen an ,Licht und Luft® herbeigefiihrt.
Dies war nicht leicht, da zuvor der hier mehr als in jedem anderen Betrieb mit grofier Zahigkeit
geleistete und gegen die Einfiihrung zeitgemidfer Neuerungen stets herrschende passive Widerstand
zu iiberwinden war.

In den Giefereien der Gsterreichisch-ungarischen Monarchie trifft man dagegen noch heute vielfach
die alten Zustinde an. Allerdings soll auch hier seitens des Verfassers auf Grund seiner Kenntnis
der Verhiltnisse in den osterreichisch-ungarischen Giellereien anerkannt werden, daBl infolge der
stindigen Entwicklung der in der neueren Zeit auch mehr im fortschrittlichen Sinne geleiteten GieBereien
auch hier dem Betrieb der GuBputzerei eine erhdhte Aufmerksamkeit zuteil wird. Macht sich dies
namentlich bei Neubauten bemerkbar, so findet man leider in alten Giefiereibetrieben hinsichtlich der
Putzerei noch traurige Zusténde.

Besonders vom wirtschaftlichen Standpunkt aus ist es tief zu beklagen, daB die in dem viel-
seitigen Giefereibetrieb einen so wichtigen Faktor darstellende GuBputzerei so lange Jahre hindurch
derart vernachldssigt worden ist und noch vernachlissigt wird. Stellt sie doch die letzte Manipulation
des GuBprozesses dar, nach der das erzeugte Produkt entweder den Werkstitten zum Zweck der
weiteren Bearbeitung zugefiihrt, bzw. bei HandelsgieBereien den Bestellern abgeliefert werden soll.
Nun mulB es doch oder sollte es wenigstens fiir jeden industriellen Betrieb mit eine Hauptbedingung
zur Aufrechterhaltung des ordnungsmiBigen Geschiftsganges bzw. Arbeitsprozesses bilden, dafl die
erzeugte Ware einer griindlichen Untersuchung unterworfen wird, ehe man sie abliefert oder in weitere
Verarbeitung gibt. Gerade in diesen Verhiltnissen, d. h. der vollkommen ungeniigenden Kontrolle,
liegt die stindige Klage begriindet, dal man so viele mangelhafte Gufiprodukte erhilt, deren hiufig
erst bei der Bearbeitung zutage tretenden Mingel ihre Verwendbarkeit vollstindig ausschliefien.
Hieraus ergibt sich dann, wie jedem auf Verarbeitung und Verwendung von Gufiteilen angewiesenen
Fabrikanten und andern Interessenten dieses Gebietes bekannt ist, eine Unsumme von Argernissen und
Verluste an Zeit und Geld. Gerade die Gufputzerei, als letztes Stadium des Giefiprozesses, ist dazu
berufen, zur Behebuug dieser Mingel griindliche Abhilfe zu schaffen.

Hier ist nun als erste Forderung, um vom wirtschaftlichen wie technischen Standpunkt aus
gesunde Verhiltnisse herbeizufiihren, die nach Schaffung hinreichend grof bemessener Riumlichkeiten
aufzustellen, damit man im Gegensatz zu den bisher meist viel zu beengten Verhiltnissen in der
Lage ist, die erzeugten Gufiteile sachgemiB fiir die Weiterbearbeitung zu behandeln, d. h. von Formsand
zu reinigen, von den Kernen und den nicht zu vermeidenden Gufindhten, Eingiissen u. dgl. zu befreien.
Hierzu gehort naturgemif und ist ebenso notwendig gutes Licht, sowohl was Tageslicht wie kiinstliche
Beleuchtung anlangt. Schlieflich konnen die Arbeiten, bei denen es ohne eine gewisse Staubentwicklung
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nie abgeht, dauernd ordnungsgemil nur dann ausgefiihrt werden, wenn der damit beschiftigte GuB-
putzer unter einwandfreien hygienischen Bedingungen arbeitet. Dazu gehort in erster und letzter
Linie die stindige Fortleitung der stauberfiillten und daher hygienisch gefihrlichen Luft unter gleich-
zeitiger Zufiihrung von reichlicher frischer Luft. Raum, Licht und Luft stellen daher die Forderungen
geradezu vitaler Natur dar, denen eine Putzerei Geniige leisten muB, damit dieser bisher ungemein
vernachlissigte Betrieb seiner natiirlichen Bestimmung und seinem Zweck in wirtschaftlicher Be-
ziehung entsprechen kann.

Eine kurze Uberlegung fiihrt nun darauf und es soll daher schon an dieser Stelle ausdriicklich
darauf verwiesen werden, dafl man die Putzerei, um den angegebenen drei Hauptbedingungen dauernd
Geniige zu leisten, moglichst und zweckmiBig in einem Nebengebiude unterbringen soll, so zwar,
daB diese bei wachsendem Betriebe oder bei aufzunehmender Massenfabrikation mit Formmaschinen-
betrieb ohne weiteres selbst eine groBie Erweiterung zuldBt. Andernfalls wird man sich bei Eintritt
derartiger Eventualititen schon in kurzer Zeit in der gleichen Zwangslage sehen, entweder kostspielige
Neubauten auffiihren zu miissen, oder wiederum mit zu engen Réiumlichkeiten fiir die GuBputzerei
auskommen und damit die geschilderten Nachteile mit in den Kauf nehmen zu miissen. Der Verfasser
hat in seiner langjihrigen GieBereitdtigkeit das Gesagte wiederholt bestitigt gefunden, bzw. hat bei
seinen vielen Besuchen und Besichtigungen von Gieflereien regelmifig erkannt, dafl eine mangelhaft
angelegte und ausgestattete Putzerei Riickschliisse auf die Reorganisationsbediirftigkeit des gesamten
GieBereibetriebes zu ziehen gestattet. Die Darlegung dieser aus jahrelanger Beobachtung und Kenntnis
von Gieflereibetrieben gewonnenen Erfahrungen hinsichtlich der Grundbedingungen, denen eine wirt-
schaftlich arbeitende GuBputzerei zu entsprechen hat, moge als Einleitung zu dem eigentlichen Thema
dienen, dem wir uns jetzt zuwenden wollen:

Wie soll eine Gufiputzerei beschaffen sein, um ihrer Aufgabe in technischer
wie wirtschaftlicher Beziehung gerecht zu werden?

Die von altersher zur Verfiigung stehenden Werkzeuge der GuBputzereitechnik sind die bekannten
verschiedenartig gestalteten Putzbiirsten oder Schrupper mit eisernen, in Hélzern eingeflochtenen Drihten,
bzw. einfach zusammengebundenen starken Drahtbiischeln, die Himmer und MeiBel verschiedener Form
und GroBe, nebst den einzelnen StoBeisen und zangenartigen Werkzeugen zur Entfernung der Kern-
eisen und zum AusstoBen der Kernmassen, Werkzeuge, die in ihrer Vielseitigkeit dem Zwecke der
Reinigung der Oberflichen der GuBstiicke von den anhaftenden Formsandteilen, anhidngenden Formstiften
und der Entfernung der Kernmassen aus allen Hohlkdrpern dienen. Diese Vorarbeit in der Behandlung
der GuBstiicke bedarf keiner weiteren Behandlung und ist als bekannt vorauszusetzen, obgleich auch
hier bei diesen hochst einfachen Manipulationen mancherlei gute Ratschlige zu erteilen wiren.

Hieran schlieft sich nun der eigentliche PutzprozeB zum Zwecke der Beseitigung der sog. Guf-
nihte mit Hilfe von Hammer und MeiBel, zur Entfernung der Eingiisse, Steigtrichter usw. durch
AbmeiBelung dieser noch vorhandenen Teile und Anpassung an die Oberflichenform. Mit diesen
Manipulationen ist nach der iiberlieferten Methode der eigentliche ProzeB des Gufiputzens beendet,
und es erklirt sich wohl aus dieser Einfachheit der gegebenen Arbeitsprozedur auch die Riickstdndig-
keit, die man noch in vielen Putzereien antrifft. Hochstens, dafl man der Verbesserung der Arbeits-
methoden eine kleine Konzession macht durch Benutzung der Schmirgelschleifscheibe bzw. Maschine
zur schnelleren und glatteren Beseitigung der GuBndhte bei mittelgrofen und kleineren GuBteilen
sowie durch Aufstellung von eisernen Scheuerfissern bei der ausschlieBlichen Kleinguproduktion. Die
Schmirgelscheibe ist bereits ein Kind der Neuzeit und sollte wegen ihrer hohen wirtschaftlichen Be-
deutung in keiner GieBerei mehr fehlen, denn ihre Arbeitsleistung ist, wie aus den nachstehenden
Ziffern hervorgeht, eine ganz hervorragende. Durch viele Versuche hat man einwandfrei festgestellt,
daB die Arbeit, um 1 kg Bessemerstahl abzufeilen, d. h. durch Bearbeitung des Stahls mit einer
16zolligen Feile, unter Zugrundelegung eines Stundenlohnes von 35 Pf. und einer zehnprozentigen
Abnutzung des Feilenmaterials und Aufhiebs den Betrag von Mk. 5.50 bis Mk. 6.— erfordert, wihrend
die Anwendung einer Schmirgelscheibe unter Einrechnung des Verlustes an Schmirgelmaterial durch
den eigentlichen . Schleifprozefl, von Arbeitslohn, Kraftverbrauch der Scheibe nebst Amortisation und
Verzinsung der Maschinenanlage nur einen Kostenaufwand von Mk. 1.30 verursacht. Das bedeutet also
wirtschaftlich einen nahezu fiinffach hoheren Nutzeffekt gegeniiber der Feile. In Wirklichkeit werden
sich aber die Verhiltnisse fiir die Schmirgelscheibe noch erheblich giinstiger gestalten, wenn man die auf
diese Weise zu ersparende Zeit gebiihrend in Rechnung zieht. Genaue Ziffern sind hierfiir allerdings
nur schwer anzugeben, da dies zu sehr von der Gestalt und Zahl der gleichmiBigen GuBstiicke abhingt.

Jedenfalls liegt hier bereits eine hervorragende Neuerung mit hohem wirtschaftlichem Nutzeffekt
vor, die denn auch schon wesentlich verbessernd und férdernd in den Putzereibetrieb eingegriffen hat.



Die zeitraubendste und daher auch kostspieligste Prozedur in der GuBputzerei ist jedoch in vielen
Fillen nicht die Beseitigung der GuBnihte, sondern die Ausstofung der Kerne, die Reinigung der Ober-
flichen bzw. Innenflichen bei Hohlkérpern von allem anhaftenden Formsand und den hdchst ldstigen
Graphitteilen, hervorgerufen durch den Einstaubungs- oder Schwirzeprozef der Formen. Hier muf
es nun offen gesagt und ausgesprochen werden, dal in diesem Punkte noch der grofite Teil der GuB-
putzereien, namentlich aber die der Osterreichisch-ungarischen Monarchie héchst riickstindig sind.
Trotz der dauernd steigenden Lohne der Putzer, wogegen die Leistungen an Giite wie Menge infolge
der unbeliebten Arbeit, der geschilderten schlecliten Werkstattverhiltnisse und des daraus folgenden
minderwertigen Arbeitermaterials vielfach sogar noch zuriickgehen, arbeitet man noch meistens mit
den alten primitiven Werkzeugen und Arbeitsmethoden; namentlich mit unvollkommener Handarbeit,
statt dem Fortschritt der Technik eine Konzession zu machen, nidmlich durch Anwendung eines sach-
gemdf konstruierten und dann auch héchst leistungsfahigen Sandstrahlgebldses.

Das Sandstrahlgeblise ist die moderne Maschine der Gufputzerei nicht nur fiir Grofbetriebe, wie
man dies oft irrtiimlich aussprechen hort, sondern auch infolge billiger, von der Neuzeit geschaffener
Konstruktionen fiir den Kleinbetrieb und nicht nur fiir GieBereien von Massenartikeln, sondern auch
unter Anwendung des Sandstrahigeblises mit Freistrahl fiir solche, die Gufstiicke vom sog. KleinguB
bis zum GroBguB in tiglich wechselnden Formen produzieren. Es soll gleich hier zu Eingang bemerkt
werden, daB wohl auf keinem Gebiet so irrtiimliche und widerstreitende Ansichten und Meinungen
herrschen, wie auf diesem der Anwendung des Sandstrahlgeblises. Schuld daran sind meistens schlechte
Erfahrungen, die man entweder mit minderwertigen und mangelhaften Konstruktionen gemacht hat
oder selbst mit solchen guter Ausfiihrung infolge unsachgemifler Behandlung und schlechter Auf-
stellung, in Verbindung mit den bereits geschilderten mangelhaften Raumverhiltnissen, die vielfach
eine griindliche Schulung des Bedienungspersonals verhindert haben. Die Anschaffung eines Sand-
strahlgebldses ist vor allem mehr als die jeder anderen Maschine grofle Vertrauenssache, d. h. die Kon-
struktion dieser Apparate besteht nicht allein und allgemein in der Benutzung des blasenden Sandstrahls,
sondern beruht zumeist auf den in langjihriger Praxis gewonnenen Erfahrungen und den daraus sich
entwickelnden Eigenarten der Konstruktion., Dazu gehért vor allem die Art und Anordnung der
blasenden Diise und die durch Druckluft bewirkte Zufiihrung des mit scharfkornigen Sandpartikeln
gemischten und damit die Formen reinigenden Luftstroms.

Nun ist die Wirkung eines sandfiihrenden Luftstroms, der mit Hilfe eines Ventilators oder
Kompressors erzeugt wird, in seiner beliebige Flichen reinigenden bzw. angreifenden Wirkung im
Prinzip nichts neues, indem z. B. die mattierende Wirkung des mit Quarzsand gemischten Luftstroms
schon seit 36 Jahren in der Glasindustrie benutzt wird. Die intensive Bearbeitung der Flichen von
Eisen-, Metall- und neuerdings auch Stahlprodukten hat indessen erst in dem letzten Jahrzehnt aus-
gedehntere Anwendung gefunden, und es gebiihrt der Firma Alfred Gutmann, A.-G. fir Maschinenbau
in Ottensen bei Hamburg das unbestreitbare Verdienst, wie schon hier vorweg bemerkt werden moge,
auf diesem Gebiet bahnbrechend gewirkt und leistungsfdhige, praktisch brauchbare Sandstrahlgeblise
auf den Markt gebracht zu haben, zu deren Besprechung nunmehr iibergegangen werden soll.

Man unterscheidet in der Hauptsache zwei Arten von Sandstrahlgebldsen, und zwar die auf dem
Prinzip der Ansaugung des Sandes beruhenden Geblise, d. h. die nach dem sog. Saugsystem arbeitenden
und die mit Hilfe eines besonderen Druckapparates arbeitenden Drucksandstrahlgeblise, welche die
den Fortschritten der Neuzeit einzig entsprechende vorteilhafteste Konstruktion darstellen. Es kann
dem den Betrieb einer Gieflerei sachkundig leitenden und scharf beobachtenden Ingenieur sicherlich
nicht gleichgiiltig sein, ob z. B. bei einer Anlage mit Rotationstisch der langsam umlaufende und mit
den zu reinigenden Gufstiicken belegte Tisch nur eine Umdrehung um seine Vertikalachse zu be-
schreiben braucht, um die betreffenden GuBstiicke mit dem Sandstrahl zweckmifig zu bearbeiten und
sie damit fertigzustellen oder ob zu dieser Leistung melrere Umdrehungen nétig sind. Hier liegt
schon der wunde Punkt bei den verschiedenen Konkurrenzfabrikaten, denn Zeit ist Geld und unnétiger
Kraftverbrauch bedeutet ebenso vergeudetes Geld, Momente, die bei einer Sandstrahlgebldse-Anlage
leider noch immer zu wenig gewiirdigt werden. Demgegeniiber kann man den Satz aufstellen, daf
die Gutmann-Sandstrahlgeblise mit Kompressorbetrieb und in Verbindung mit dem durch DRP, dster-
reichisches Patent und andere Auslandspatente geschiitzten Druckapparat in einer bestimmiten Zeit die
grofite Menge Guf, in Kilogrammen ausgedriickt, putzen, und zwar bei kleinstem Kraftverbrauch. Sie
ergeben also den grofSten Nutzeffekt und stellen wirtschaftlich die besten Geblise der Gegenwart dar.

Dies Resultat steht auf Grund jahrelanger Versuche und Erfahrungen fest und stellt die Arbeit einer
Firma dar, die in 25jihriger Tatigkeit stidndig fortgeschritten ist und ihre Sandstrahlgeblise-Einrichtungen
fiir die verschiedensten Zwecke der Technik und Industrie zielbewufit und rationell durchgebildet hat.

Eine dauernd gleichméBige und gute Wirkung eines Sandstrahlgebldses ist jedoch nur dann ge-
wihrleistet, wenn die Anlage stindig unter fachkundiger Aufsicht gehalten wird, wenn man sie vor



allem nicht verschmutzen ldfit und sie von Zeit zu Zeit einer griindlichen Reinigung unterzieht, die
einzelnen Teile der Anlage hinsichtlich guten Arbeitens priift, besonders aber dem zur Verwendung
kommenden Quarzsand seine stete Aufmerksamkeit zuwendet. Denn die scharfen Flichen der blasenden
Sandpartikel sind ja die eigentlichen Arbeitskorper. LBt man es an dieser Wartung nicht fehlen, so
liefert die Anlage auch dauernd gute Resultate. So hatte der Verfasser dieses in einem groBen Eisen-
werk mit einem téglichen Anfall von durchschnittlich rund 15000 kg FormmaschinenguBl diese Menge
jeden Vormittag mit einem Gutmann-Sandstrahlgeblise zu putzen, wenn nicht in dem Gesamtbetriebe
der iibrigen der Weiterverarbeitung dieser GuBstiicke dienenden Werkstdtten erhebliche Stérungen
eintreten soliten. Tatsdchlich hat auch das Gebldse unter Beobachtung der vorstehenden Ausfiihrungen
an laufender Wartung die ganze Zeit anstandslos funktioniert, nur unter dem natiirlichen VerschleiB
der Diisen, der Rostauflagen des rotierenden Tisches und sonstiger Reparaturen, die durch die schleifende
Wirkung des Sandes und die hierdurch herbeigefiihrte Abnutzung der mit ihm in Berithrung kommenden
Teile unvermeidlich sind. Es sei daher nochmals und ausdriicklichst darauf verwiesen, daB fiir den gleich-
bleibenden Nutzeffekt eines Sandstrahlgeblises eine stindige sachgemdfle Beaufsichtigung Voraussetzung ist.

Es entsteht nun die wichtige Frage: Welcher Einrichtungen bedarf man in einer Anlage zum Putzen

von Eisen-, Metall- und Stahiguf?

Es kommen dafiir im wesentlichen folgende Einrichtungen in Betracht:

1. Der Rotationstisch fiir das Putzen mittelgroBer Gufstiicke im Gewicht von etwa 1 bis 50 kg.

2. Die langsam rotierende Putztrommel fiir das Putzen aller Arten Kleingufi.

3. Das Freistrahlgeblise fiir das Putzen von groBeren und schweren Gufstiicken, die sich ihrer
Form und Gewicht nach nicht zum Auflegen auf den Rotationstisch eignen, d. h. seine Fliche
nur unvollkommen ausnutzen lassen wiirden, deren Hohendimension ferner den freien Durch-
gang im Gehiduse verhindern bzw. erschweren und die allgemein den rotierenden Tisch zu
sehr belasten wiirden. Notigenfalls ist in Verbindung mit dem Freistrahlgebldse ein in der
Hiittensohle eingebauter Rotationstisch oder eine bewegbare Drehscheibe, zum Auflegen der
groferen Gufistiicke sowie ein um diese Drehscheibe zu bauendes sog. Putzhaus anzuwenden.

Aufler diesen drei Haupttypen, dem Rotationstisch, der Putztrommel und der Drehscheibe mit
Putzgehduse sind noch verschiedene Spezialkonstruktionen vorhanden, die jedoch bei der vorliegenden
Abhandlung aufler Betracht bleiben sollen, deren ndhere Beschreibung vielmehr einem spiteren Artikel
vorbehalten bleiben moge.

Die in der GieBereipraxis am hdufigsten zur Anwendung kommende und am meisten zu empfehlende
Ausfihrungsform des Sandstrahlgebldses ist der Rotationstisch, eine duferst praktische Maschine. Diese
Bedeutung des Rotationstisches ergibt sich aus der Tatsache der iiberwiegend zur Herstellung ge-
langenden mittelschweren Gufiteile, denen man in fast allen Gieflereien begegnet. Es ist hier der
vielen fiir den Maschinenbau arbeitenden Gieflereien zu gedenken, der HandelsgieBereien mit ihren
mittelrgofen und schweren GuBstiicken, der zumeist gangbare guBieiserne Bedarfsartikel produzierenden
sog. Hiitten- und Eisenwerke, der duferst mannigfaltigen Poterie-GuBstiicke aller Kategorien. Ahnlich
liegen die Verhidltnisse in den Spezialfabriken fiir den Transmissionsbau, den landwirtschaftlichen
Maschinenfabriken und sonstigen GieBereien zur Herstellung von Spezialartikeln, die einer fortlaufenden
Bearbeitung bediirfen, wie z. B. bei vielen hauswirtschaftlichen Gegenstinden und Maschinen.

Eine moderne Sandstrahlgebldse-Anlage mit Rotationstisch besteht nun in der Hauptsache aus vier
Elementen, dem Kompressor, der den Winddruck erzeugt, dem Windkessel als ausgleichender Druckregler,
dem automatisch arbeitenden Druckapparat, der die ununterbrochene Sandzufiihrung oder Sanddurch-
schleusung zu den Winddruckrohren und damit zu den Diisen bewirkt und dem eigentlichen Rotationstisch
fiir die Bearbeitung der fortlaufend aufzulegenden und abzunehmenden Gufistiicke durch den mit Sand
vermischten blasenden Luftstrom. Zu diesen Hauptteilen treten noch der Exhaustor, zum Zwecke
der bestindigen Entfernung der staubgeschwingerten Luft, die im wesentlichen den abgeblasenen Form-
sandstaub und die abgesprengten und dadurch staubartig gewordenen Teile des wirksamen Sandstroms
fithrt, und in Verbindung damit die gegebenenfalls der besonderen Staubseparation dienenden Apparate.
Aus diesen einzelnen Apparaten setzt sich in der Hauptsache ein komplettes Sandstrahlgeblise mit
Rotationstisch zusammen.

Das treibende Element der ganzen Anlage ist der Kompressor, wogegen gewissermafien als ihr
Lebensnerv, als Teil von vitaler Bedeutung die sachgemidl angeordnete und konstruierte Diise zu be-
zeichnen ist. Dieselbe ist hier im Gegensatz zu den veralteten und eine geringere Wirkung ergebenden
schlitzférmigen Diisen der Sandstrahlgeblise nach dem Saugsystem mit kreisférmigem Querschnitt
ausgestattet, kurz, als Runddiise ausgebildet und stellt unbedingt die fiir ein modernes Drucksandstrahl-
geblise einzig richtige Konstruktion dar zur rationellen und wirksamen Ausfiihrung des GufBputzens
in der Eisen-, Metall- und Stahlindustrie.
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Beistehende Figur 1 zeigt einen Rotationstisch, 2200 mm Durchmesser mit Patent-Drucksandstrahl-
geblise ,Automat. Bevor wir jedoch zu einer kurzen Erlduterung der einzelnen Apparate einer
solchen Anlage iibergehen, mdgen hier einige Worte iiber die Diise selbst Platz finden, die soeben
als der eigentliche Lebensnerv einer Sandstrahligeblise-Anlage bezeichnet wurde.

Wie schon angedeutet, sind zwei Hauptsysteme vorhanden, das &ltere Saug- und das neuere
Drucksystem, die mit PreBSluft von 1—2 Atm. arbeiten. Das Saugsystem bedarf nun der Prefluft
nicht allein zum Fortschleudern des Sandes aus der Diise, sondern die Prefluft muff vor dem Eintritt
in die Diise den nétigen Sand noch von einer anderen Stelle her ansaugen. Um nun eine geniigend
saugende, injektorartige Wirkung zu erzielen, miissen erfahrungsgemiB die Querschnitte der beiden
die Luft und den Sand zufiihrenden Organe im Verhilitnis [:2 zu einander stehen, wodurch natur-

Fig. 1. Rotationstisch Nr. 35b. Kreisend, schlauchlos, mit Staubabscheidung und Automat 31b.

gemiB eine dem Verhiltnis dieser Querschnitte entsprechende Verminderung der Geschwindigkeit
eintritt. Da nun Geschwindigkeit in_dem Falle eines Sandgebldses einfach mit Leistung gleichbedeutend
ist, d. h. da die Leistung eines Sandstrahlgebldses von der Geschwindigkeit des mit Sand gemischten
Luftstroms bei seinem Austritt aus der Diise direkt abhiingig ist, so ergibt sich fiir das Saugsystem
eine in dem Verhiltnis der Querschnitte verminderte Leistung. Im Gegensatz hierzu findet bei dem
modernen Drucksystem kein Ansaugen des Sandes statt, daher auch kein Verlust an Druck und Ge-
schwindigkeit. Der Sand wird vielmehr hier in einem geschlossenen Behilter — dem Druckapparat —
unter Druck gesetzt, fillt durch die eigene Schwere allmihlich in den Luftstrom und wird so mit der
vollen Geschwindigkeit und dem unverminderten durch den Kompressor erzeugten Luftdruck durch
die Diise dem Arbeitsstiick zugefiihrt. Da also bei dem Drucksystem keine Geschwindigkeitsverminderung
d. h. Verlust eintreten kann, so ist damit bei dem angegebenen direkten Zusammenhang zwischen
Geschwindigkeit und Leistung eines Sandstrahlgeblises bewiesen, dafl bei dem Drucksystem eine um
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mindestens 50®0 hohere Leistungsfihigkeit vorhanden ist, wohl gemerkt bei gleichem Kraftbedarf als
bei dem Saugsystem. Das nach dem Drucksystem arbeitende Sandstrahlgebldse vereinigt daher in sich
die Vorziige der groBten Wirtschaftlichkeit und Leistungsfihigkeit.

Leider wird das Moment der Wirtschaftlichkeit gerade bei einer Sandstrahlgeblise-Anlage noch
immer viel zu wenig gewiirdigt bzw. vielfach ganz verkannt. Man richtet sein Augenmerk meistens
nur allgemein auf die Ausfiihrung der Putzarbeit, ohne zu bedenken, daB durch die lingere Arbeits-
dauer ein entsprechender Kraftverlust entsteht. Dieser kostet aber Geld und kann in einem Jahre
unter Umstidnden eine ganz betrichtliche Summe ausmachen, die bei Anwendung eines nach dem
Saugsystem arbeitenden Sandstrahlgeblises einfach als verloren zu betrachten ist. Verbraucht z. B.
eine Rotationstischanlage von einem mittleren Tischdurchmesser von etwa 1700 mm ungefihr 7 PS,
so ist es doch wahrlich nicht gleichgiiltig, ob man die tdgliche Putzarbeit mit dem Druck-Sandstrahi-
gebldse in nur drei Stunden erledigt gegeniiber etwa fiinf Stunden bei einem Saug-Sandstrahigeblise.
Die dem Verfasser trotzdem und unbegreiflicherweise wiederholt gegebene Erwiderung: es mache doch
nicht viel aus, ob das Geblise am Tage ein oder zwei Stunden linger laufe, ist daher vollkommen
unhaltbar. In Wahrheit ist dieser Standpunkt des ,laisser faire, laisser aller* in jeder Weise unan-
gebracht, stellt vielmehr eine Vernachlissigung und grobe finanzielle Schidigung des Gesamtbetriebes
dar. Wiirde man z. B. zwei Rotationstischanlagen gleicher GroBe zusammenstelien, von denen die
eine nach dem Saugsystem, die andere nach dem Drucksystem arbeitet, so kdonnte man sofort den
Beweis des Gesagten fiihren. Leider diirfte dies in den allerwenigsten Fillen zu erméglichen sein,
man ist dann nur auf die miindliche Erlduterung und Kraft der Uberzeugung angewiesen, die indessen
oft nur sehr problematischer Natur ist. Als weiteres erschwerendes Moment kommt noch hinzu, daf§
es bei der ungemein grofien Vielseitigkeit der GieBereiprodukte sehr schwer hilt bzw. ganz unméglich
ist, bestimmte Garantieziffern iiber die stiindliche Leistung in geputztem RohguB, in Einheiten von
100 kg ausgedriickt, zu geben. Auch werden von gegnerischer Seite, d. h. von Lieferanten von
Sandstrahlgeblisen geringerer Leistungsfihigkeit die betreffenden Leistungen absichtlich hoch angegeben
und so bei den betreffenden Interessenten eine bedauerliche, wenn auch von ihrem Standpunkte aus
entschuldbare Verwirrung erzeugt. Daraus folgt, wie schon angegeben wurde, daB die Anschaffung
eines Sandstrahlgeblises grofe Vertrauenssache ist, d. h. bei Anschaffung eines solchen Apparates sollte
der Kédufer mehr Wert auf ernsthafte sachliche Darlegungen und Erlduterungen legen, wie sie bereits
durch die Praxis volle Bestitigung gefunden haben, statt sich auf vage Versprechungen zu verlassen,
die spdter meistens nicht in Erfiillung gehen!

Diese Einschaltungen erschienen dem Verfasser wichtig genug und gerade im Interesse der
GieBereibetriebe geboten. Es moge hieran noch der folgende Ratschlag bzw. die Bitte gekniipft werden.
Seitens der Betriebsleitungen sollten moglichst hdufig, wenn nicht bestindig und systematisch Tag fiir
Tag Aufzeichnungen iiber die Leistung des betreffenden Sandstrahlgeblises gemacht werden, iiber die
geputzte Menge an Rohguf, die dazu erforderliche Zeit und Art der Gufigegenstinde, um mit der Zeit
fiir die Beurteilung der einzelnen Konstruktionen geeignete authentische Ziffern zu gewinnen. Denn
durch die schon jetzt vorhandene grofie Zahl der verschiedenen Systeme entsteht eine von Jahr zu
Jahr wachsende Verwirrung, so daB bei dem Kaufer schlieBlich nur noch der Preis den Ausschlag
gibt, sehr zum Nachteil bewihrter, wirklich guter Konstruktionen und damit auch des Kiufers selbst.

Indem wir uns nunmehr der Besprechung der einzelnen Apparate selbst zuwenden, so ist

1. der die Druckluft erzeugende Kompressor in jeder Beziehung solide und sachgemif ausgefiihrt.
Die Ventile sind leichte, federbelastete Stahlplatten-Ringventile mit geringstem schidlichem Raum, so daf}
volumetrische Wirkungsgrade von mindestens 92—94 %/ garantiert werden kénnen. Die Kurbelwelle
lauft in Ringschmierlagern, der Kurbelzapfen erhilt eine sicher wirkende Zentrifugalschmierung. Der
Kreuzkopf wird in einer reichlich dimensionierten Rundfiihrung zuverldssig gefiihrt. Die Kompressoren
kommen fertig zusammenmontiert zum Versand, so daB die Montage an Ort und Stelle sehr einfach ist.

2. der Windkessel, als der den Luftdruck regulierende Apparat, bedarf keiner nidheren Erlduterung.
Er wird zwecks laufender Kontrolle des Atmosphirendrucks mit einem Manometer versehen.

3. Den wichtigsten Apparat der ganzen Anlage bildet zweifellos das automatische Druck-Sand-
strahlgebldse. Es dient dazu, einmal eine ununterbrochene Zufiihrnng des Sandes zu dem Luftstrom
zu bewirken, dann, diese Zufuhr von irgendwelchen menschlichen Eingriffen oder sonstigen mit Trans-
missionen herbeizufiihrenden Umschaltungen unabhiingig zu machen. Dieser Apparat hat den unschitz-
baren Vorteil, daB er vollstindig automatisch arbeitet, insbesondere folgt die kontinuierliche Sand-
zufiihrung genau dem Sandverbrauch an den Diisen. Auf eine genauere Beschreibung des Apparates
mufB leider aus Griinden einer sonst zu groBen Ausfiihrlichkeit verzichtet werden, da die vorliegenden
Ausfiihrungen keine wissenschaftlich-technische Abhandlung bringen, vielmehr nur iiber die Haupt-
fortschritte auf diesem Gebiet berichten sollen.

Es wird also bei dem automatischen Druckapparat nicht in bestimmten Zeitabschnitten der be-



notigte Sand den Diisen in gleicher Menge zugefiihrt, vielmehr reguliert sich die Zufuhr nach dem
tatsichlichen Sandverbrauch, der von dem Druck wie von der Grdéfie der Diisendffnung abhingig ist.
Da nun beide Grofien nie konmstant sein konnen, so ist es auch nicht der Sandverbrauch. Denn wird
weniger Sand verbraucht, so wird auch die Sandzufithrung und Sanddurchschleusung im gleichen Ver-
hiltnis verringert, wird dagegen mehr Sand verbraucht, so mufl auch durch den automatisch wirkenden
Umsteuerungs-Mechanismus mehr Sand zugefiihrt werden. Bedingung fiir das andauernd glatte Arbeiten
dieses in seiner Art geradezu idealen Apparates ist allerdings, dall eine stindige Zufiihrung von Sand
aus dem eigentlichen Rotationstisch-Apparat stattfindet, damit der automatische Apparat nicht aussetzt.
In der Erfiillung dieser Bedingung liegt im wesentlichen die ganze Beaufsichtigung, und doch scheint
gerade in diesem Punkt wiederholt gefehlt zu werden.

Es soll bei dieser Gelegenheit auf einen fiir das dauernd gute Arbeiten des Apparats iiberaus
wichtigen Umstand hingewiesen werden. Nach des Verfassers Ansicht und Erfahrung mufl es als
verkehrt bzw. fiir eine iibel angebrachte Sparsamkeit bezeichnet werden, wenn ein Kéufer sein Sand-
strahlgeblidse von eigenen Leuten zur Aufstellung bringen 14Bt. Denn fiir das gute Arbeiten der
Gesamtanlage ist im besonderen dasjenige des geschilderten automatischen Druckapparats Haupt-
bedingung, hierfiir wiederum sachkundige und ordnungsgemidfie Montage. Hierbei und bei der In-
betriebsetzung der ganzen Anlage konnen nun durch Verwendung eigener Leute immerhin und leicht
Fehler begangen werden. Man verlange daher bei Kauf eines Sandstrahlgebldses seitens des Lieferanten
eine Garantie hinsichtlich der Leistung des Gebldses unter der Bedingnng, dafi die Anlage von den
geschulten und sachverstindigen Leuten des Fabrikanten aufgestellt und in Betrieb gesetzt wird.
Dieser seitens des Verfassers seit langem vertretene Standpunkt hat sich in der Praxis als der allein
richtige bewdhrt.

Naturgemil spielt bei dem Apparat fiir das richtige wirtschaftliche Arbeiten der ganzen Anlage
auch der zur Verwendung gelangende Quarzsand eine sehr wesentliche Rolle. Denn die Nichtver-
wendbarkeit eines vorhandenen Sandes oder die Nichtanwendung des empfohlenen und vorgeschriebenen
Sandes stellt, wie leicht einzusehen ist, die Leistungsfihigkeit der ganzen Anlage in Frage. Der Sand
mufl vor allen Dingen eine gleichmiflige KorngroBe zeigen und aus einer Gebirgsformation stammen,
die keine wesentlichen weicheren Sandarten oder Beimengungen zu dem Hauptbestandteil des Sandes,
dem ,harten Quarz“ enthilt. Aus der Granit- und Gneisformation herriihrende Sandarten konnen
nicht als geeignet erachtet werden, da Granit bekanntlich aus Feldspatquarz und Glimmer besteht.
Nun stellt Feldspat einen auBlerordentlich weichen Korper dar, der sehr leicht zum Zerfallen neigt
und dann sog. Schluff ergibt. Hierdurch wird aber die Leistung der auf die Gufstiicke aufschlagenden
Sandpartikel hinsichtlich des gewiinschten Putzeffektes sehr wesentlich beeintrichtigt. Als Sandart
ist der reine Quarz aligemein der beste Putzsand, der mit Gesteinsbrechmaschinen ,gebrochene*
Quarz ist wiederum wesentlich leistungsfihiger und von gréBerer Haltbarkeit fiir den vorliegenden
Zweck als der aus FluBlbetten gewonnene und gewaschene Sand. Denn seiner Eigenschaft dls Geschiebe-
material gemil ergibt er in den einzelnen Kdornern amorphe gestaltlose Kérper im Gegensatz zu dem
aus gebrochenem Quarz gewonnenen Sand, der splitterigen Bruch zeigt. Die splitterigen und mit
scharfen Kanten versehenen Quarzpartikel ergeben einmal die beste Leistung fiir GuBputzzwecke,
unterliegen einer nur langsamen Abnutzung, haben infoigedessen nur sehr geringe Neigung zu schid-
licher Staubbildung gegeniiber dem schneller zerfallendcn sog. Granitsand und stellen schlieBlich eben
infolge der groflen Lebensdauer und Verwendbarkeit auch den billigsten Sand dar. Auch kalkhaltige
Sande sind zu verwerfen und sollten fiir Putzzwecke nicht verwendet werden, da sie zu viel Schluff
ergeben und schon nach kurzer Zeit vollstindig zerfallen.

Als Beispiel zur Beschaffung eines vorziiglichen Quarzsandes sei folgendes von dem Verfasser
in seiner Giellereipraxis ausgeiibte Verfahren angefiihrt. Er liel aus einer vorhandenen Kiesgrube
die Quarzbrocken sammeln, warf dies Material in hélzerne Kisten und setzte es hierin zum Zwecke
des Ausschlemmens der kalkigen lehmartigen Bestandteile der Wirkung eines fliefenden Wasserstroms
in einem Bache aus, um es schlieBlich einer benachbarten Gesteinsbrechmaschine zuzufiihren. Auf
diese Weise erhielt er einen vorziiglichen Quarzsand von geradezu unbegrenzter Lebensdauer, Es
ist daher die Klage der osterreichischen Interessenten nicht recht verstindlich, wieso die Beschaffung
von geeignetem Sandmaterial fiir Sandstrahlgebldse eine schwierige sei. Es wiirde den Verfasser
freuen, wenn die vorstehend gegebene Anregung daselbst wirksame Abhilfe brichte.

Der vierte Apparat, auf dem zwar der eigentliche Putzprozefl vollzogen wird, ist der sog.
Rotationstisch, der von der genannten Firma Alfred Gutmann bereits im Jahre 1885 zuerst auf den
Markt gebracht wurde und jetzt, dank seiner auBerordentlich praktischen Konstruktion, von allen
Sandstrahigebldse bauenden Firmen kopiert wird. Die Zufiihrung des mit den Quarzpartikeln intensiv
gemischten Prefiluftstroms erfolgt in demselben durch Stahigufdiisen, deren je nach der Gréfie der
Tischfliche eine oder zwei vorhanden sind. Der Apparat besteht in der Hauptsache aus einem zur
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Hilfte in einem Blechgehduse eingebauten Tisch mit kreisrunder und auf dem oberen Ende der
vertikalen Achse frei rotierenden Tischfliche. Hierbei befindet sich stets die eine Hilfte derseiben
vollstindig auflerhalb des Apparates, wihrend die andere samt den auf ihr liegenden Gegenstinden,
Gufiteilen u. dgl. im Innern der blasenden Wirkung des Sandstrahls ausgesetzt ist. Von der auferhalb
des Apparats frei herausragenden Hilfte nimmt man nun stindig die im Innern bereits bearbeiteten
Stiicke ab und legt neue noch zu putzende auf. Die im Innern des Apparats befindlichen Diisen,
wie bemerkt eine oder zwei an Zahl und von 10 mm Durchmesser, sind im Gegensatz zu den fest-
stehenden Schlitzdiisen und den pendelnden oder schwingenden Diisen anderer Konstruktionen, die
gegeniiber der kreisenden Bewegung Totpunktstellungen ergeben und daher keine gleichmiBige
Bestreuung der Arbeitsstiicke bewirken konnen, kreisend angeordnet, wodurch der Putzeffekt erhéht
wird. Die Verbindung zwischen den kreisenden Diisen und dem Gebldse ist aus starkwandigen Stahl-
guBirohren hergestellt. Durch Wahl dieses Materials soll der ausschleifenden Wirkung des durch diese
Rohre beférderten Sandluftstroms tunlichst entgegengearbeitet werden. Der langsam rotierende Tisch
hat auswechselbare rostartige Platten, durch die der aufgeblasene Sand bestéindig auf eine Rutsche,
eine Art schiefer Ebene durch- und in eine Elevatorgrube fillt, von wo aus er durch den angebauten
Elevator und eine Absturzrinne wieder dem automatischen Druckapparat zur weiteren Verwendung
zugefiihrt wird. Der automatische Druckapparat besitzt ferner einen Siebboden zwecks Zuriickhaltung
etwaiger mitgefiihrter Formstifte und sonstiger abgefallener Eisenteilchen.

Ferner ist ein Exhaustor angebaut, durch den die erwidhnten staubartigen Teile abgesaugt und
in das Freie geblasen werden. Wo dies aus Griinden bestehender polizeilicher Verordnungen wegen
Beldstigung der Nachbarschaft nicht angingig ist, wird eine Staubfilteranlage eingeschaltet. Auferdem
kann noch ein Staubseparator zwischen Elevator und automatischem Druckapparat eingebaut werden,
durch den eine Trennung zwischen dem zu Staub zerschlagenen und daher nicht mehr verwendbaren
Blassand und dem noch guten grobkdrnigeren oder splitterigen Quarzsand herbeigefiihrt wird., Auf
diese Weise erreicht man eine laufende Reinigung des der stdndigen Verschmutzung ausgesetzten
Arbeitssandes. Besser fiihrt man noch periodisch eine Auffrischung des Sandes in der Weise aus,
dafl man von Zeit zu Zeit auf den Siebboden des Druckapparatss einige Schaufeln ganz frischen
Sandes wirft. Jedenfalls hat man die grofte Sorgfalt darauf zu verwenden, dauernd besten Blassand
zu benutzen, da dieser fiir die Leistung bzw. die Putzwirkung der ganzen Maschine von ausschlag-
gebender Bedeutung ist. Es sei daher an dieser Stelle nochmals betont und darauf hingewiesen, daf fiir
das dauernd gleichméBig gute Funktionieren einer solchen Putzanlage mit Rotationstisch sowie fiir die
mit ihr zu erzielende mdglichst grofe Putzwirkung laufende sachgemife Bedienung Grundbedingung ist.

Diese Rotationstischanlagen besitzen den weiteren Vorteil, wodurch ihre Verwendbarkeit fiir das
Putzen aller nur denkbaren Putzstiicke, insbesondere im Maschinenbau und in Stahlgiefereien geradezu
eine universale wird, dafll sie durch Lésen eines Rohrbogens und Anschluf eines armierten Schlauches
mit Mundstiick sofort in eine ,Freistrahlanlage“ umgewandelt werden kénnen. Mit dem Freisandstrahl
lassen sich auch die groften GuBstiicke bequem putzen, und zwar — eine Eigenart dieser Druckstrahl-
anlagen — unter Verwendung nur eines Schlauches im Gegensatz zu den Konkurrenzgeblisen, die
wegen der Sandansaugung mit zwei Schlduchen arbeiten miissen.

Was nun die Staubabscheidung und die vollkommener arbeitende Staubfilterung betrifft, so ist
iiber dem Siebboden des Druckapparats eine einfache Staubseparation angebaut. Diese bewirkt mit
Hilfe eines absaugenden Exhaustors eine grobe Trennung von Staub und verwendbarem Sand. Die
eigentliche Staubfilterung, d. h. die Befreiung der Luft von dem mitgefiihrten Staub, ist den ent-
sprechenden Anlagen im Miihlenbau entnommen. Die Einrichtung ist hierbei kurz folgende. In einem
allseitig geschlossenen Kasten oder schrankartigen Behilter befinden sich vertikal aufgehingt eine
Anzahl Filterschlduche, die durch einen auf dem hélzernen Gehduse angebrachten Klopfapparat in
steter Vibration erhalten werden, um den bestindig abfallenden Staub in eine Grube fallen zu lassen.
Es mufB hierzu natiirlich ein kriftiger Exhaustor verwendet werden, um den Widerstand der dicht-
maschigen Filtersicke oder Schlduche zu iiberwinden. Man erreicht jedoch so eine nahezu voll-
kommene Entstaubung der Luft. Von Zeit zu Zeit sind dann die Filtersicke, wenn alle ihre Poren
verstopft sind, kriftig auszubiirsten. In vielen Fillen wird man jedoch ohne besondere Staubfilterung
auskommen und die staubgeschwiingerte Luft einfach iiber das Dach der Putzerei in das Freie ableiten.

Die Sandstrahlgeblise mit Rotationstisch werden in den GréBen von 700, 1000, 1250, 1680,
2200 und 2800 mm Tischdurchmesser gebaut. Fiir das Putzen von Grau-, schmiedbarem Eisenguf,
Metall- und Stahlgul kommen fiir kleinere GieBereien die Tischgréfen bis 1250 mm in Betracht, fiir
groBere GieBereien die von 1680 und 2200 mm, soweit sie GuBstiicken bis zu 400 mm Héhe noch
freien Durchgang gewihren. Damit ist indessen bereits weitgehenden Anforderungen an einen Rota-
tionstisch Geniige geleistet. Bei noch héheren GuBstiicken wiirde gegebenenfalls eine zu grofie ein-
seitige Belastung des Tisches auftreten, auch wichst mit der zunehmenden Hohe meist das Eigengewicht,
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und es wiirde sich dann oft iiberhaupt eine zu groBe Belastung des rotierenden Tisches ergeben. In
diesen Fillen tritt dann nach Stillegung des Rotationstischs das leicht ankuppelbare Freistrahlgeblise
in Funktion, mit dem eine noch bessere Putzwirkung namentlich fiir hochwandige GuBkérper zu er-
zielen ist. Denn mit dem nach Art des Mundstiickes einer Wasserspritze konstruierten Freistrahlrohr
oder -schlauch kann man iiberall hin mandvrieren und vor allem die Innenwandungen der GuBstiicke
zum Zwecke der Entfernung von Sand- oder etwaigen Kernteilen abblasen.

Zu dem Zweck wird jedem Rotationstisch ein Freistrahl-Mundstiick mit Schlauch beigegeben, so
daB man hiermit jederzeit grofle und kleine GuBstiicke rationell abzuputzen in der Lage ist.

Im Anschlufl an vorstehende Ausfiihrungen iiber Sandstrahlgeblise mit Rotationstisch, die in den
Putzereien der Eisen-, Metall- und Stahlindustrie die grofite Anwendung gefunden haben, sollen hier
noch einige Bemerkungen iiber den Diisenverschleif folgen, da von gegnerischer Seite immer wieder
auf die angeblich iibermdfSige und unertrigliche Abnutzung der Diisen hingewiesen wird, die zu
stindigen Erneuerungen und damit verbundenen Ausgaben Veranlassung gibe.

Demgegeniiber ist darauf hinzuweisen, dafi einmal simtliche Diisen mehr oder minder dem na-
tiirlichen Verschleifl durch die ausschmirgelnde Wirkung des intensiv mit Sand gemischten Luftstroms
unterworfen sind, und daB weiter die durch den SandpreBluftstrom herbeigefiihrte Abnutzung der
Diisen notwendigerweise um so grofier ausfillt, je hoher die Austrittsgeschwindigkeit dieses Luftstroms
ist. Da nun gemidB dem im Vorstehenden entwickelten und fiir Sandstrahlgeblise giiltigen Satz:
Geschwindigkeit bedeutet Leistung fiir eine kriftige Putzwirkung und damit fiir die Leistungsfihigkeit
der ganzen Anlage eine mdglichst grofie Geschwindigkeit des Sandluftstroms Voraussetzung ist, so
mufl die volle dem Arbeitsdruck entsprechende Geschwindigkeit im Diisenrohr zur Anwendung kommen,
wie dies auch bei den Gutmann-Gebldsen der Fall ist. Natiirlich verursacht diese hohere Geschwindigkeit
auch einen hoheren VerschleiB der Diisenrohrchen, als wenn nur wie bei den nach dem Saugsystem
arbeitenden Geblasen mit halber Geschwindigkeit geblasen wird. Kann man aber mit diesem forcierter
angreifenden Luftstrom auf den Flichen der zu putzenden GuBstiicke eine exaktere Arbeit und in
kiirzerer Zeit verrichten, so kann man dabei getrost auch eine unbedeutende Mehrausgabe fiir die
schneller zu erneuernden Diisenréhrchen mit in den Kauf nehmen, da diese Ausgabe zu der Zeit-
ersparnis bzw. bedeutenden Mehrleistung des Druckluftstroms in keinem Verhiltnis steht. Gerade
durch den héheren VerschleiB der Diisenréhrchen kann man einen Riickschlull machen auf die Mehr-
leistung an geputzten Kilogrammen pro Stunde und kann behaupten, daB, wenn man eine bestimmte
Gufisorte auf einem Gutmann-Geblise abputzt, diese Arbeit hier unter allen Umstinden in kiirzerer
Zeit auszufiihren ist, als wenn man das gleiche Material auf einem Geblise anderer Konstruktion
behandelt. Denn die Leistung, in geputzten Kilogrammen RohguB pro Stunde ausgedriickt, ist und
bleibt der Endzweck einer solchen Anlage. Es miissen daher gegenteilige Angaben iiber gleiche oder
gar hohere Leistungen von Konkurrenzfabrikaten, natiirlich auf der Basis der Behandlung der gleichen
GuBsorte und in Kilogrammen pro Stunde geputzten Rohgusses ausgedriickt, notwendigerweise falsch sein.

Man sieht hieraus, wie vorsichtig solche sog. Garantieangaben zu bewerten sind, denn schlieBlich
leistet auch ein schwicherer Sandluftstrom die gewiinschte Putzarbeit, allerdings auf Kosten von Zeit
und Kraft. Beide bedeuten aber Geld, und an beiden will man bei Anschaffung einer solchen Anlage
sparen. Schlieflich ist es doch als Endziel bei der Einfiihrung jeder neuen Maschine in einen Betrieb
zu bezeichnen, dafl hierdurch Ersparnisse an Zeit und Kraft gemacht werden sollen, daB die Gesamt-
wirtschaftlichkeit des Betriebes hierdurch eine bessere wird.

Wir wenden uns nun zur Besprechung der weiteren industriellen Anwendung des Sandstrahl-
gebldses in Gestalt der mit Sandstrahlwirkung putzenden Rotationstrommel. Diese Apparate finden
vor allem Verwendung in den Gieflereibetrieben, die vorzugsweise KleinguB und dem KleinguB sich
ndhernden mittelschweren Guf zu verarbeiten haben. Hierzu gehoren die vielen Massenartikel des
Formmaschinengusses in GraugieSereien, die ebenfalls in Massenfabrikation hergestellten Produkte
der durchweg schmiedbaren Eisenguf} erzeugenden GieBereien, vor allem aber die der MetallgieBerei.
Die zur Reinigung von MetallguB benutzte alte eiserne Scheuertrommel muf} einerseits eine bestimmte
Umdrehungszahl einhalten, um den ScheuerprozeB .nicht zu sehr in die Linge zu ziehen. Dabei
unterlagen jedoch die in den Trommeln befindlichen Metallgulstiicke der stindigen Gefahr der Ab-
schleifung und AbstoBung ihrer Kanten und Ecken, wodurch viele und unangenehme Storungen in
der Fabrikation entstehen. Auch hier hat die Anwendung des blasenden Sandluftstromes griindliche
Abhilfe gegen die Ubelstinde gebracht bzw. sie vollkommen beseitigt. Uberdies leistet der Sandstrahl
eine ganz andere Arbeit als die mit der gewdhnlichen Putztrommel mégliche, die nur in einem gegen-
seitigen Scheuern der zu bearbeitenden Gegenstinde besteht. Demgegeniiber dringt der Sandstrahl
in alle Hohlungen und Vertiefungen ein, um so in rationeller Weise alle anhaftenden Sand- und
Kernmassen zu entfernen, und tut dies noch in weitaus kiirzerer Zeit. Dazu macht die mit Sandstrahl
arbeitende Trommel nur wenige Umdrehungen in der Minute, um tunlichst das gegenseitige Abschleifen
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der Kanten und Ecken zu vermeiden. Es ist dieser Umstand im Gegensatz zu der notwendigerweise
mit einer hoheren Tourenzahl arbeitenden gewdhnlichen Scheuertrommel als ein sehr wesentlicher
und charakteristischer zu bezeichnen.

Von den verschiedenen Trommelkonstruktionen besitzt nun die Gutmannsche Trommel die grofen
Vorziige, daB die Einwirkung des aus ein oder zwei Diisen eingeleiteten Sandstrahls in Richtung der
horizontalen Achse der freilaufenden Trommel geschieht und dafl diese besonders ausgebildete Stirn-
winde besitzt. Diese Anordnung wirkt sehr vorteilhaft auf eine bestindige Umlagerung der in der
Trommel befindlichen Gufistiicke ein, ferner werden durch die zentrale Richtung des Sandstrahls
vor allem die Trommelwandungen sehr geschont, was in Anbetracht der stark angreifenden schmirgelnden
Wirkung des Sandstrahles bei allen anderen
Konstruktionen nicht der Fall ist. Der zentral
eingefiihrte Sandstrahl ergibt weiter eine viel
intensivere Putzwirkung als jede die ganze
Trommelldnge bestreichende Schlitzdiise oder
eine im Trommelinnern horizontal hin- und
hergleitende Diise oder irgendeine andere
Anordnung. Unterstiitzt wird diese allgemein
bessere Wirkung des zentral gerichtetenSand-
strahles noch durch das bestindige Umkippen
und Umwilzen der Gufistiicke in der Trommel,
hervorgerufen durch die Anordnung der eigen-
artigen Stirnwandungen der Trommel. Durch
die feste Lagerung der Diise oder Diisen sind
schlieBlich alle dem VerschleiB unterworfenen
sich bewegenden Konstruktionsteile in Wegfall
gekommen, woraus sich fiir die ganze Scheuer-
trommel eine starke Verringerung des natiir-
lichenVerschleifies und der Reparaturen ergibt.
DieseausdenKonstruktionseigentiimlichkeiten
folgenden hohen Vorziige der Gutmann-
Trommel miissen von jedem Konstrukteur
anerkannt werden.

In der beistehenden Fig. 2, die aber der
neuesten verbesserten Ausfithrung nicht mehr
ganz entspricht, ist eine solche rotierende
Scheuertrommel dargestellt. Die vollstindige
Anlage besteht aus Kompressor, Windkessel,
Drucksandstrahlgebldse, der in ein Blech-
gehiuse eingebauten Trommel mit Elevator
zum Zweck der Sandriickférderung zu dem
Drucksandstrahlgeblise, und dem Exhaustor
zur Absaugung der staubartigen Sandteile.
Nach den bei Besprechung der Sandstrahl-

<~~~ geblise mit Rotationstisch iiber die ein-

Fig. 2. Rotationstrommel Nr. 33a mit Patent-Drucksandstranl- zelnen Nebenapparate gegebenen Erkldrungen
geblise-Automat. Neukonstruktion mit feststehender Diise. eriibrigen sich daher weitere Ausfiihrungen.
Es moge nur noch kurz bemerkt werden,

daB man zur Schonung des Exhaustors noch einen Sandfangkasten einbauen kann, um die groberen
Sandpartikel von den staubartigen zu trennen. Ebenso wie bei dem Rotationstisch kann auch hier
eine Staubfilterung vorgesehen werden, wenn jede Staubbeldstigung der Nachbarschaft vermieden werden
soll. Der abgeblasene Formsand fillt mit dem Blassand durch die mit Lochern versehene Trommel-
wandung mittels einer schiefen Ebene in einen in dem Elevatorgehiduse vorhandenen Behilter, um
von hier durch den Elevator emporgehoben und in den Drucksandstrahlapparat zwecks weiterer Ver-
wendung zuriickbeférdert zu werden, wie dies schon bei den Anlagen des Rotationstisches eingehend
erliutert wurde. Die Trommel hat eine Klappe zum Einlegen und Herausnehmen der zu blasenden
GufBstiicke und kann direkt auf den FuBboden oder in einen darunter geschobenen Wagen entleert
werden. Sie ist staubdicht in eine Blechkonstruktion eingebaut und mit ausbalancierter Schubtiir
versehen. Die Trommeln werden in den Durchmessern von 600 bis 800 mm bei Trommelldngen von
500 bis 1000 mm gebaut. Bis zu einer Trommellinge von 600 mm erhalten sie nur eine blasende
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Diise, wihrend die grofite Type von 800 mm Durchmesser und 1000 mm Lénge mit zwei zentral
gerichteten Diisen versehen wird.

Wohl lassen sich noch verschiedene Konstruktionen von Trommeln mit Sandstrahlgeblise, je
nach dem Spezialzweck verwenden, indessen stellt die beschriebene Anlage die gingigste Ausfiihrungs-
form dar und hat in der gesamten Kleineisen- und Stahlindustrie grofie Verbreitung gefunden.

Bei Gufigegenstinden nun, die infolge ihrer rdumlichen Ausdehnung oder zu groBen Eigengewichtes
ein Auflegen auf den iiber Flur gebauten Rotationstisch unmdglich machen, oder bei denen infolge
ihrer komplizierten Konstruktion eine vollkommene Reinigung der Innen- und AuBenwandungen auf
dem gewdhnlichen Rotationstisch nicht gewihrleistet ist, da bei den moglichen Lagen des betreffenden
GuBstiickes der Sand nicht in allen Vertiefungen zur Wirkung kommen kann, bzw. wo einzelne Teile,
wie z. B. komplizierte Kerneinlagen, eine lingere Bestrahlung benotigen, hat man aus Griinden der
besseren und bequemeren Mandvrierfihigkeit den mit der Hand zu dirigierenden Freistrahl zur Ein-
fithrung gebracht, der sich auch ausgezeichnet bewihrte. Auch hier besteht die ganze Anlage wieder
aus Kompressor, Windkessel, Drucksandstrahlgebldse und Freistrahlschlauch. Als Druckapparat ver-

Fig. 3 und 3a.

wendet man bei kleineren Anlagen fiir nicht kontinuierlichen Betrieb das einfach konstruierte Druck-
sandstrahlgeblise, bei dem man nach gewissen Zeitabschnitten eine neue Sandfiillung aufzugeben hat.
Fiir groBere Betriebe gelangt indessen zweckmifiigerweise das automatisch und daher auch kontinuierlich
arbeitende Drucksandstrahlgebldse zur Aufstellung und Benutzung. Als weitere Hilfsapparate konnen
noch verwendet werden eine in die Hiittensohle einzubauende Drehscheibe mit iibergebautem sog.
Putzhaus und anschlieBendem Exhaustor, um eine vollstindig staubfrei arbeitende Anlage zu erhalten,
wie sie in folgendem noch ndher besprochen wird.

Wie wir bereits sahen und woran hier nochmals erinnert sei, kann man bei jedem Gutmann-
Rotationstisch ohne weiteres nach AuBerbetriebsetzung des Tisches und Ankupplung des Freistrahl-
schlauches mit dem Freistrahl putzen. Man legt dabei die betreffenden GuBstiicke einfach auf eine
rostartige Plattform oberhalb einer gemauerten Grube, damit der mit Staubmaske versehene Arbeiter
die zu putzenden Gufstiicke so in einfachster Weise mit dem Freistrahlschlauch bearbeiten kann.

In vielen Gieflereien ist jedoch eine ortliche Trennung der Bearbeitung der GroBguBstiicke von
der mit Rotationstisch, Rotationstrommel, sowie einer Anzahl Schmirgelschleifscheiben ausgestatteten
Putzerei fiir KleinguBstiicke durch die Verhiltnisse gegeben und bedingt. Insbesondere wird man es
nach Moglichkeit zu verhiiten suchen, die durch die Reinigung der GrofiguBstiicke, namentlich durch
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die ausfallenden starken Kernmassen entstehende stindige Verschmutzung und Staubentwicklung in
die Putzerei fiir Kleingufstiicke hineinzutragen. Man vermeidet diesen Ubelstand und die anderen
Schwierigkeiten des Transportes, wenn man an den vorhandenen Kompressor, wofern dieser nicht
iiber 25 bis 30 m von der GrolguBputzerei entfernt liegt, einen einfachen sog. ,Alpha-Apparat* mit
periodischer Sandnachfiillung anschlieBt, wie in Fig. 3 und 3a dargestellt. Dieser Apparat ist fiir
jede Gielerei bzw. Putzerei von ganz besonderem Vorteil, und es ist geradezu merkwiirdig, dal man
diesen einfachen und praktischen Apparat in mit Maschinenfabriken verbundenen GieBereien, die doch
sehr viel GroBgufistiicke mannigfaltigster Form herstellen, so selten vorfindet.

Spricht man dariiber seine Verwunderung aus, so erhdlt man meist die Antwort, die Grofgul-
stiicke kdmen bereits so sauber aus der Form heraus, daB eine Sandstrahlbearbeitung nicht mehr
notig sei. Dem ist zu erwidern, daB ein GuBstiick, so sauber es auch aus der Sand- oder Lehmform
kommen mag, doch stets sehr starke Graphit- und Schwirzeschichten enthilt. Diese bilden fiir die
weitere Bearbeitung und die verschiedenen Manipulationen, denen das Gufstiick noch zu unterziehen
ist, eine sehr lidstige Beigabe, geben vor allem zu einer starken Verschmutzung des betreffenden
Arbeiters Veranlassung. All dies vermeidet man durch Anwendung des Freisandstrahls, der diese
storenden Schichten mit Leichtigkeit zu beseitigen vermag. Ein solches Gufstiick, das durch Be-
arbeitung mit dem Freistrahl eine vollkommen gereinigte silbergrauartige Oberfliche erhilt, und dessen
Innenwandungen hierdurch von anhaftenden Kernsandresten ginzlich befreit sind, ist in jedem Falle
leichter und bequemer zu bearbeiten. Von besonderer Wichtigkeit ist hierbei noch, daB vorkommende
kleine Defekte der oberen GuBhaut durch diese Behandlung sofort zutage treten und beseitigt werden
kénnen, wodurch die im Laufe der weiteren Bearbeitung benutzten Werkzeuge, namentlich die kost-
spieligen Friser aller Art, ganz wesentlich geschont werden. Bei dem heute zumeist geiibten Ver-
fahren, bei dem die Gufistiicke vor der weiteren Bearbeitung keiner besonderen Reinigung unterzogen
werden, miissen daher die eingebrannten Sandstellen mit ihren stark quarzhaltigen Partikeln und die
die Werkzeuge sonst sehr angreifenden Graphitschichten erst anderweitig beseitigt werden. SchlieBlich
ist noch zu beachten, daB bei Benutzung des Freisandstrahls die nachfolgende Spachtelung groflerer
MaschinenguBstiicke und mit dem Farbanstrich viel exakter und sauberer auszufiihren ist, dann auch
unbedingt gréBere Haltbarkeit besitzt. Trotz dieser sozusagen auf der Hand liegenden Vorteile wird
der so sehr bequem zu handhabende Freistrahl noch auBlerordentlich wenig benutzt.

Der erwihnte ,Alpha-Apparat besteht aus einem zylindrischen Untersatz und einem einfachen
hierauf montierten ebenfalls zylindrischen Oberteil. Der Untersatz enthilt den eingeschraubten Druck-
lufthahn fiir die Regulierung des vom Kompressor herkommenden Luftstroms, im Innern das Luft-
fortleitungsrohr mit dem Sandeinfall, und an der Auflenwandung den Anschlulstutzen fiir den Frei-
strahischlauch, Der zylindrische Oberteil dagegen ist mit einem eingebauten trichterférmigen Behilter
versehen, an dessen Unterseite sich ein patentiertes federndes Tellerventil befindet.

Dieses Ventil fiilhrt den in den Trichter eingeworfenen Sand dem unteren eigentlichen Sand-
behilter zu und arbeitet je nach dem Druck des durch ein Rohr eingefiihrten PreBluftstromes, wihrend
der untere eigentliche Sandbehilter unter moglichst konstant gehaltenem Luftdruck steht.

Da nun bei diesen Putzarbeiten viel Staub entwickelt wird und weiter der zur Verwendung
kommende Blassand mehr oder minder verloren geht, so hat man zur Vermeidung dieser Ubelstinde
geschlossene Riume bzw. Gehduse eingefiihrt. Entweder befindet sich dabei der bedienende Arbeiter
auBerhalb des Gehdiuses und blist mit dem Freistrahl das auf einem rostartig durchbrochenen Tisch
ruhende GuBstiick ab, wobei er durch ein Fenster den Fortgang des Putzprozesses beobachten kann,
welche Einrichtungen man als ,Blasgehiduse“ bezeichnet, oder der mit der Abputzung der GubBstiicke
betraute Arbeiter steht selbst im Innern des Gehduses, und es wird durch einen kiinstlich hervor-
gerufenen sog. Luftschleier eine neutrale Zone um ihn geschaffen, er selbst hierdurch vor jeder be-
listigenden Wirkung der verstaubten Luft derart geschiitzt, daB er nur durchaus reine, durch schlitz-
formige Offnungen zustrémende Luft atmet, und in seiner Tatigkeit und Beweglichkeit in keiner Weise
behindert wird. Diese Vorrichtungen werden ,Putzhduser® genannt.

Fig. 4 gibt die Abbildung eines solchen Blasgehiuses, die nach dem vorstehend Gesagten wohl
keiner weiteren Erliuterung bedarf. Die Werkstiicke, deren Gréfe und Gewicht sich aus Griinden
des bequemen Transportes in mittleren Grenzen halten miissen, werden auf eine rostartige Tischfliche
gelegt, wihrend der Freistrahlschlauch durch eine schlitzférmige Offnung, in der aus verschiebbarem
Segeltuch bestehenden Vorderwand angebracht, in das Innere gerichtet wird. Das dariiber angebrachte
Fenster dient wie erwidhnt dazu, den Fortgang des Blasprozesses zu beobachten. Diese Blasgehiuse
werden demnach in allen den Filien mit besonderem Vorteil anzuwenden sein, wo es sich um kom-
pliziertere GuBstiicke handelt, die schon hohe Formerléhne verursacht haben, und die nun von an-
hingendem Formsand und von den Kernen, soweit dies iiberhaupt méglich ist, griindlich gereinigt
werden miissen. Oder auch um GuBstiicke, die noch einer lingeren, kostspieligen Bearbeitung
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bediirfen, und bei denen man daher von vornherein unbedingt wissen mufl, ob sie auch in allen Teilen
einwandfrei, solide und sauber sind. Das Blasgehduse iibt so eine scharfe Kontrolle aus und ist
daher von nicht zu unterschitzender Bedeutung fiir den Bau von Spezialmaschinen und die Aus-
fithrung von Prizisionsarbeiten.

Um jedoch alle in einer Gieflerei hergestellten Gufstiicke, mittelschwere wie Grofiguf}, gleich
gut, und zwar mit einem Mindestaufwand an Zeit und Arbeitskriften putzen zu konuen, bedient man
sich am besten des sog. Putzhauses, das als eine auBlerordentlich praktische und moderne Einrichtung
sehr zu empfehlen ist. Dasselbe gewiihrt dem den Freistrahlschlauch fiihrenden Arbeiter gleichzeitig
groBere Bewegungsfreiheit bei der Ausfiihrung der Putzarbeit und den wirksamsten Schutz fiir seine
Gesundheit. Diese Putzhduser konnen je nach dem vorzugsweise beabsichtigten Zweck in der ver-
schiedensten Weise hinsichtlich des Einbringens der zu behandelnden Arbeitsstiicke eingerichtet sein.
Es kann einmal ein in der Hiittensohle eingebetteter rostartig durchbrochener Boden vorgesehen
werden, der mit einem darauf montierten Schienengleise und einer kleinen auf Rollen laufenden

Fig. 4.

Drehscheibe ausgeriistet ist. Die schweren Arbeitsstiicke werden dann mittels eines Transportwagens
direkt auf die von dem Putzgehiiuse umschlossene Drehscheibe gefahren, die dann zwecks wirksamer
Ausfiihrung des Putzprozesses samt dem darauf befindlichen Wagen mit Arbeitsstiick einfach von Hand
bewegt wird. Der abgeblasene Form- und Kernsand nebst dem Blassand fillt hierbei durch den
rostartigen Boden in das Gehduse einer horizontal arbeitenden Transportschnecke, um von dieser in
eine Elevatorgrube, von hier aus weiter durch den Elevator samt Absturzrinne wieder dem automatischen
Druckapparat zugefiihrt zu werden. Zwischen Elevator und Druckapparat ist in gleicher Weise wie
bei den bereits beschriebenen anderen Ausfiihrungen des Sandstrahlgebldses ein Staubseparator ein-
gebaut, um den Blassand vom Staub zu trennen und durch diese stdndige Reinigung des Sandes die
Putzleistung wesentlich zu erhéhen. Der Staub wird wieder durch einen Exhaustor abgesaugt.

Eine weitere Ausfiihrungsform zeigt die in dem rostartigen Boden derart eingelagerte Drehscheibe,
daB sie zur Hilfte an der einen Stirnwand des Putzhauses in den freien Arbeitsraum in seinem
Innern hineingreift. So koénnen die Gufistiicke auBerhalb des Putzhauses von einem der bedienenden
Arbeiter bestindig aufgelegt bzw. abgenommen werden, wihrend der andere im Innern des Putzhauses
befindliche Arbeiter mit dem Freistrahl den Blas- und ReinigungsprozeB ausfiihrt.



In Fig. 5 ist ein Putzhaus dargestelit, wie bereits vorstehend beschrieben. Nach dem dort Ge-
sagten diirfte seine Einrichtung dem Leser vollkommen klar sein.

Es wire iiber diese Blasgehduse und die in wirtschaftlicher Beziehung so wichtigen Putzhiuser
und ihre verschiedenartige Ausfilhrung noch mancherlei Interessantes zu sagen, so z. B., daB die
Schwierigkeit der immerhin hierfiir erforderlichen nicht unerheblichen Kapitalsanlage in der Richtung
einer wesentlichen Milderung fahig ist, da der betreffende Kdufer unter Umstinden das eigentliche

Fig. 5. Putzhaus mit Rotationsboden.

Putzhaus nebst Drehscheibe in eigenen Werkstiitten selbst baut, indessen mufl sich der Verfasser,
um die Geduld des Lesers nicht iibermiBig in Anspruch zu nehmen, und um diese Abhandlung nicht
ungebiihrlich auszudehnen, ein ndheres Eingehen auf Einzelheiten versagen.

Im Anschlufl an diese Ausfiilhrungen mégen jedoch fiir die Einrichtung einer modernen Putzerei
noch einige Bemerkungen iiber den Putfztisch mit Entstaubungsvorrichtung, wie ein solcher in Fig. 6

Fig. 6. Putztischanlage mit Staubabsaugung.

abgebildet ist, Platz finden. Diese Putztische bilden die notwendige Erginzung einer mit Sandstrahl-
gebldseanlage versehenen Putzerei und stellen eigentlich moderne Arbeits- oder Werkbinke dar, die
entweder lings der Winde der Putzerei oder in der Mitte der Putzerei aufgestellt werden und dem-
entsprechend einfache oder doppelte Werkbankbreite erhalten. Sie enthalten rahmenartige eiserne
Gestelle, die in normaler Hohe einer Werkbank von gufBeisernen Fiilen getragen werden. Die Rahmen
sind oben mit schmiedeeisernen rostartig durchbrochenen Platten abgedeckt, wogegen sie unten
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kastenartige eiserne Behilter von konischer Form mit einer Verschlufitiir an der Unterseite tragen,
die sog. Staubsammelbehdilter. Letztere konnen zur bestindigen Entfernung bzw. Absaugung des bei
den Arbeitsmanipulationen auf dieser modernen eisernen Werkbank entstehenden Staubes an eine
Exhaustorleitung angeschlossen werden. Zur Erhohung des Wirkungsgrades der ganzen Entstaubungs-
anlage werden hierbei die einzelnen Staubabsaugungsrohre von den Tischen an das oberirdisch gefiihrte
Hauptabsaugungsrohr tangential herangefiihrt.

Auf diesen, eine hochst einfache Anordnung darstellenden Putztischen soll nun nach der Be-
handlung mit dem Sandstrahlgeblise die Weiterbearbeitung der Gufistiicke erfolgen. Die notwendige
weitere Bearbeitung besteht in dem Abschlagen und Abfeilen der von dem Formprozef herrithrenden
Trennungsniihte, aus dem Abmeifieln und Egalisieren der noch iiber die Wandflichen vorstehenden
EinguB- bzw. Steigtrichterteile usw. Es sind ferner die Kernarmaturen aller Art herauszuziehen, von
dem einfachen Kerneisen bis zu dem kunstvolleren réhren-, gitter- oder korbartigen, aus zusammen-
geflochtenen Drihten oder Eisenstiben bestehenden Kerngerippen, die ein andauerndes Umlegen und
Umkanten der betreffenden GuBstiicke bedingen. Da nun bei diesen Arbeiten namentlich infolge des
ausfallenden Kernmaterials eine stindige Staubentwicklung unvermeidlich ist, die eben in einer
modernen GieBlerei nach Tunlichkeit vermieden werden soll, da anderseits die betreffenden Arbeiter
auf die Ausfilhrung dieser Manipulationen stindig ihre volle Aufmerksamkeit zu richten haben, was
sie um so eher und besser konnen, je weniger sie dabei durch Staubentwicklung und Verschmutzung
des Arbeitsstiickes durch anhaftenden Sand belédstigt werden, so ergibt sich hieraus ohne weiteres
und zur Geniige die Bedeutung dieser Putztische mit Entstaubungsvorrichtungen fiir den Gesamtbetrieb
einer modernen Gufiputzerei. Eine solche, die daher auch zweifellos mit Sandstrahlgebldseanlagen
ausgestattet ist, hat nach den einleitenden Ausfiihrungen dieser Abhandlung vor allem drei Haupt-
bedingungen Geniige zu leisten, es miissen ausreichende Rdumlichkeiten und gutes Licht vorhanden
sein, die ordnungsmiBige Erledigung der Putzarbeiten darf schlieBlich durch keine iibermiBige Staub-
entwicklung beeintréchtigt werden, es muf} vielmehr fiir die stindige Zufiihrung von frischer Luft gesorgt
sein. Wiirde man nun durch zweckmifige Ausfiihrung der Baulichkeiten wohl den Bedingungen an
Licht und geniigenden Raum Geniige leisten, triige aber durch derartige nicht zu umgehende Arbeits-
manipulationen auf den Werkbinken neue Staubmassen in die Putzerei hinein, so wire damit ein
schwerer Versto gegen die iiberaus wichtige dritte Bedingung begangen und insgesamt nur halbe
Arbeit geleistet. Ein Putztisch mit Staubabsaugung stellt daher, um dies nochmals zu betonen, eine
durchaus notwendige Ergénzung einer modernen Putzerei dar.

Hiermit mégen die Ausfiihrungen zu dem Hauptthema der vorliegenden Abhandlung ihren Schlufl
finden. Es sei nur noch gestattet, die besonderen Vorziige der Guimann-Geblise wie folgt zusammen-
zufassen und die daraus folgenden Einwirkungen auf die Gesamtrentabilitit einer Gieflerei kurz anzudeuten.

Die Vorteile der Sandstrahlgeblise, System Gutmann, lassen sich in folgenden kurzen Sitzen
angeben, wobei man gemifi den wiederholt in die technischen Ausfiihrungen eingestreuten Bemerkungen
des Verfassers stets dessen eingedenk bleiben mdge, dafl die Wahl einer solchen Einrichtung schlieflich
vollkommene Vertrauenssache ist.

Die Gutmann-Geblidse erméglichen zufolge der besonderen konstruktiven Ausbildung der einzelnen
Apparate, vor allem des Druckapparats erstens die gréftmogliche Ausnutzung der Prefluft fiir den
vorliegenden Zweck.

Die Gutmann-Gebldse ergeben daher weiterhin bei gleichem Kraftbedarf auch die nur mégliche
grofite Endleistung, d. h. Putzwirkung in Kilogrammen Rohgufl pro Zeiteinheit ausgedriickt.

Die in diesen beiden Hauptsdtzen niedergelegte Bedeutung und hohen Vorziige der Sandstrahl-
gebldse, System Gutmann, werden nun, um auch dies kurz anzugeben, im Gegensatz zu anderen
Fabrikaten, durch nachstehende Eigenarten und Vorteile der Konstruktion erzielt:

1. Die vollkommen automatisch wirkende Speisung der Diisen, entsprechend dem jeweiligen Sand-

verbrauch, ein konkurrenzloser Vorzug des Gutmann-Geblises.

2. Die regulierbare Sandzufithrung.

3. Die kreisende Anordnung der Diisen, die unter Vermeidung jeder Totpunktstellung ein ununter-

brochenes Bestreuungsfeld schafft.

4. Die ohne weiteres und sofort bei jedem Rotationstisch mogliche Einschaltung des Freistrahls

und die in der Natur der Konstruktion liegende Benutzung nur eines Schlauches.
5. Die sich automatisch vollziehende vollkommene Reinigung des verblasenen Sandes von Staub
und abgeblasenem Formsand, samt der daraus folgenden vollstindigen Staubfreiheit der ganzen
Anlage und erhGhten Putzleistung des blasenden Quarzsandes infolge seiner bestindigen
Reinigung und Entstaubung.

6. Die gdnzliche Staubfreiheit im Innern des Sandstrahlgebldses, wie auch nach aufen hin als
Folge der griindlich wirkenden Staubfilterungsanlage.
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Aus diesen rein technischen Vorteilen des vorliegenden Systems von Sandstrahlgebldseanlagen
ergeben sich nun verschiedene duflerst wichtige Folgerungen wirtschaftlicher Natur.

Es ist eine sowohl in Deutschland als auch in Osterreich-Ungarn bekannte und anerkannte Tat-
sache, dafl der aus ungelernten Arbeitern, d. h. nicht handwerksmiflig gebildeten sich rekrutierende
Stand der GuBputzer qualitativ von Jahr zu Jahr abnimmt, d. h. weniger leistungsfihig wird. Die
intelligenten und daher besseren Elemente dieser Kategorie von Arbeitern wenden sich meist bald
anderen Berufen zu, in der Hauptsache, um eine ihnen mehr zusagende Beschiftigung zu finden als
die GuBputzerei mit ihrem stindigen Schmutz. Besonders wirken hier aber die geschilderten schiechten
Arbeitsverhiltnisse mit, wie sehr beengte Rdume mit mangelhaftem Licht und die bestindig stark
staubdurchsetzte Luft. Die Folgen dieser offenbaren Mifistinde blieben nicht aus, es wurden erhdhte
Lohnforderungen gestellt, die dann im Bewultsein der vorhandenen Ubelstinde, und um sich einen
Stamm guter Gufiputzer zu erhalten, bewilligt werden muflten. Naturgemidl wirkte dies auf die
Produktionskosten der GieBerei sehr verteuernd ein und stelite vielfach im Verein mit den iibrigen
wachsenden Ausgaben des Betriebes die Rentabilitit der Anlage vollkommen in Frage. Trotz dieser
Verhiltnisse ist die eigentiimliche Tatsache zu konstatieren, daB sich die Einfiilhrung dieser duflerst
zweckméfBigen und leistungsfihigen Sandstrahlgebldse allgemein, besonders aber in den GieBereien
der Osterreichisch-ungarischen Monarchie, nur auflerordentlich zdihe und langsam vollzieht, dal man
mit allerhand Bedenken an die Beschaffung einer solchen Anlage herantritt, was im Interesse einer
fortschrittlichen Entwicklung des GieBereiwesens sehr zu bedauern ist.

Man darf vor allem bei einer solchen Anlage nicht allein den Geldpunkt entscheiden lassen,
was ihre allgemeine Rentabilitdt, Verzinsung und Amortisation anlangt, sondern muf sich dariiber
hinaus die groBen Vorteile vor Augen halten, die sich aus der besseren Qualitit des fertigen Produkts
ergeben. Fiir die HandelsgieBereien bedeutet dies einen wesentlichen Fortschritt in der Richtung,
daB ein mit Sandstrahlgebldse geputzter RohguB hierdurch ein weit besseres Aussehen erhilt. Da
gemifl den vorstehenden Ausfithrungen weiterhin bei der intensiven Bearbeitung eines Gufistiickes
mit dem Sandstrahlgebldse alle vorhandenen Fehler sicherer und schneller entdeckt werden, so wird
hierdurch die Kontrolle iiber die zum Versand gelangende Ware sehr wesentlich erleichtert und
gefordert, so daB nur durchaus gute, fehlerfreie GuBstiicke zur Ablieferung kommen. Es ist daher
eine leicht begreifliche Tatsache, daB alle solche mit Sandstrahigeblisen arbeitenden GieBereien bald
an Renommee gewinnen und hierdurch ihren Kundenkreis schnell vermehren, was wohl das von
jedem vorwirtsschreitenden Besitzer einer GieBerei zu erstrebende Ziel bildet. Fiir die den Maschinen-
fabriken angegliederten Giefereien ergeben sich dagegen die wesentlichen Vorteile, dal die mit
Sandstrahlgebldse bearbeiteten GuBstiicke in den eigenen Werkstitten infolge ihrer grofieren Sauberkeit
unbedingt bequemer und angenehmer zu bearbeiten sind, und hierbei die Arbeitswerkzeuge, namentlich
die teuren Friser sehr geschont werden, was man allerdings erst nach lingeren in den eigenen Werk-
stitten gemachten Erfahrungen recht erkennen wird.

SchlieBlich werden hierdurch alle auf die Verschonerung gerichteten Arbeiten, wie Spachtelung,
Farbanstrich hervorragend unterstiitzt, indem man einmal von vornherein eine groflere Glitte und
Eleganz der Flichen erhilt, dann auch grofere Dauerhaftigkeit des Anstriches infolge der vermehrten
Haltbarkeit der Farbenteile auf den gereinigten Fldchen.

Den Hauptvorteil bildet jedoch die Verbilligung des ganzen Putzereibetriebs dadurch, daB bei
einer gut unterhaltenen Sandstrahlgebldseanlage der Bestand an GuBputzern durchgingig wesentlich
reduziert werden kann und auch tatséchlich iberall reduziert worden ist. Hierdurch werden die
allgemeine Rentabilitdt einer solchen Anlage und ihre Amortisation unbedingt gewihrleistet. Kein
GieBereibesitzer sollte daher diese einmalige Ausgabe &ngstlich scheuen, da sie niemals verlorenes
Kapital darstellt oder sich als nur teilweise nutzbringend erweist, vielmehr stets fiir den gesamten
Gieflereibetrieb reiche Friichte bringen wird und muf!
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