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I. Formsandaufbereitung.

A. Formsand als Werkstoff.

1. Zusammensetzung. Formsand ist durch Verwitterung und Ablagerung von
Eruptivgesteinen entstanden. Seine geeignete Zusammensetzung ist Vorbedingung
tiir die Herstellung einer gieBgerechten Form. Schitzungsweise ist etwa die Halfte
aller Fehlgiisse auf die Verwendung ungeelgneten oder nicht richtig aufbereiteten
Formsandes zuriickzufiihren.

In der Hauptsache stellt er ein Gemenge von Quarzsandkérnern und Ton dar,
dem je nach Lagerstitte andere Mineralstoffe, namentlich Eisenoxyd und Kalk
beigemengt sein konnen. Es sind dies unerwiinschte Begleiter, besonders der Kalk.
Meist sind sie aber nur in kleinen Mengen vorhanden. Quarz ist chemisch Kiesel-
séure, farblos und mehr oder weniger durchscheinend. Von ausschlaggebender
Bedeutung sind GréBe und Form der Quarzkérner, deren Durchmesser zwischen
0,5 und 0,01 mm liegen, wobei meist eine oder zwei KorngroBen in der Hauptsache
bei einer Sandart vorhanden sind, so dal man grob-, mittel- und feinkérnige Sande
unterscheidet, je nach dem Durchmesser des gréBeren Kornanteils. Die Korner
sind meist unregelméBig gestaltet. Die Kornoberfliche ist glatt, rauh oder zackig,
wodurch das Haften des Tons am Korn begiinstigt wird.

Beim Ton kommt es nicht allein auf den absoluten Gehalt an, sondern wesent-
lich auch auf die Bindefdhigkeit, die er durch das zugegebene Anfeuchtwasser
erhilt. Einwandfrei ist die Frage der Tonwirkung noch nicht
geklart. Wenn einige Sande schon bei mittlerem Tongehalt
eine gute Bindefihigkeit besitzen, so ist das durch die
leimartige oder kolloidale Tonsubstanz zu erkliren. Sie be-
findet sich zwischen den Quarzkérnern bzw. umbhiillt sie mit
einer diinnen Schicht (Abb. 1). Das Anfeuchten 1iB8t den
Ton aufquellen, und so hélt er als Bindemittel die Quarz- ~ Abb.1. Formsand.
kérner zusammen.

In jedem Sande findet sich Eisenoxyd, das den Sand firbt. Sind groBere
Mengen davon vorhanden, so fiihrt es zu einem schidlichen Einbrennen von Sand-
teilen in die GuBoberfliche.

Der Kalk (CaCOy,) zerfillt bei der hohen GieStemperatur. Die dabei entstehende
Kohlensdure kann leicht blasigen Guf veranlassen.

Je nach dem Tongehalt unterscheidet man:

mageren Sand. ... .. mit etwa 5--- 8% Ton
mittelfetten Sand . . . . ,, -,, 8.-.20% ,,
fetten Sand oder Masse ,, iiber 20%

2. Eigenschaften. Von einem zur Herstellung von GuBformen benutzten Form-
sand miissen Bildsamkeit, Standfestigkeit, Gasdurchlassigkeit und Feuerbestiandig-
keit verlangt werden, Eigenschaften, die sich teilweise widersprechen und nur
durch eine sachgemifle Aufbereitung miteinander in Einklang zu bringen sind.
Bildsamkeit ist notwendig, damit sich der Sand den Umrissen der Modelle genau
anpassen kann, so da die Form ein treues Abbild des Modells mit allen seinen
Feinheiten darstellt. Die Standfestigkeit muB so gro8 sein, daB die Form dem

1*



4 Formsandaufbereitung.

Druck des einflieBenden Eisens widersteht, ohne dafl Teile beschidigt werden,
oder sich gar die urspriinglichen Formabmessungen éndern. Entscheidend fiir
diese beiden Eigenschaften sind Ton- und Wassergehalt, daneben sind auch Gréf3e
und Form der Quarzkérner von EinfluB. Je mehr Ton ein Sand enthilt, um so
gréBer sind seine Bildsamkeit und Standfestigkeit, die auch von der Héhe des
Wassergehalts abhiingen. Ein Zuviel wirkt dabei ebenso nachteilig wie ein Zu-
wenig. Der Wassergehalt darf schon aus dem Grunde nicht zu hoch sein, weil
er eine zu grofe Dampfentwicklung beim Giellen zur Folge hat, was pordse Stellen
und rauhe GuBoberflichen veranlaBt. Je ungleichférmiger, zackiger und feiner
das Quarzkorngefiige ist, um so inniger schieben
sich die Kérner beim Verdichten der Form tiber
dem Modell ineinander d. h. um so bildsamer
ist der Sand (Abb. 2u. 3). '

Die mit Riicksicht auf die Gasdurch-
lassigkeit zu erfilllenden Voraussetzungen

Abb. 2. Bildsam, Abb. 3. Gasdurch- . . . .
aber wenlg gas. lisslg, aber micht stehen oft ITllt. dengn fiir Blldsamke_lt und
dutchliissig. bildsam. Standfestigkeit im Widerspruch, da die Gas-
P, B e durchlissigkeit mit steigendem Tongehalt sinkt.

Eine Zunahme des Feuchtigkeitsgehalts bis 7%
fiihrt dagegen zu einer Verbesserung der Gasdurchlissigkeit. Das erklirt sich
aus der durch das Wasser hervorgerufenen besseren Bindefdhigkeit des Tons,
der infolgedessen nicht zwischen den Quarzkérnern liegen bleibt, sondern sie
mit einer diinnen Tonschicht umhiillt. Dadurch werden die Zwischenrdume frei,
so daf die Gase abziehen kénnen. Ohne gute Entgasung der Form 148t sich
kein einwandfreies Stiick giefen, daher wird durch Stechen von Luftkanélen mit
dem Luftspie8 immer fiir eine zusétzliche Abfuhr der in dem Hohlraum der
Form vorhandenen Luft und der beim GieBen entstehenden Gase gesorgt, selbst
wenn der Formsand eine gute Gasdurchléssigkeit besitzt.

Die Feuerbestandigkeit ist notig, damit der Sand bei den hohen Gief3-
temperaturen nicht sintert oder schmilzt oder Verédnderungen erfahrt, die fiir die
Festigkeit der Form nachteilig sein kénnen. Quarz und Ton entsprechen diesen
Anforderungen ohne weiteres, wihrend die vorhandenen Eisenoxyde und Kalk-
mengen die Feuerbestdndigkeit senken, weil sie mit Quarz und Ton leichter
schmelzbare Verbindungen bilden. Je kleiner dabei die Quarzkoérner im Form-
sand sind, um so grofer ist die Gefahr des Erweichens. Die Folge ist ein teil-
weises Schmelzen der Formoberfliche und ein Einbrennen des Sandes im Guf-
stiick. Dabei iiberzieht es sich mit harten, glasigen Krusten und wird auBlerdem
unsauber und rauh. Beim Putzen und Bearbeiten machen diese Krusten er-
hebliche Schwierigkeiten, indem sie die Werkzeugschneiden stumpf machen
und beschidigen, auflerdem die Bearbeitungszeit verlingern und dadurch die
Kosten erhohen. Im allgemeinen ist die Schmelztemperatur der Formsande um
so niedriger, je grofler die Zahl ihrer Bestandteile ist. Je groBer die Kérner
sind und je mehr sie sich der Kugelform ndhern, um so schwerer schmelzbar
wird der Formsand.

Unter Porositdt wird die Summe aller Hohlrdume zwischen den einzelnen
Sandkornern, bezogen auf eine Raumeinheit, verstanden, wohingegen die Gas-
durchlissigkeit durch den Widerstand gekennzeichnet wird, den die GieBgase
beim Durchstrémen dieser Hohlrdume finden. Der Sand ist um so durchlissiger,
je poroser er ist.

3. Verwendung. Der in der Formerei verwendete Gebrauchssand ist ein
Gemenge von Altsand, Neusand, Kohlenstaub und Wasser, dessen Zusammen-
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setzung sich nach Art und Grofe der GuBstiicke richtet. Neusand allein zu be-
nutzen verbietet sich schon aus wirtschaftlichen Griinden, er dient vielmehr nur
zum Auffrischen des Altsandes, dessen Brauchbarkeit durch die Temperatur-
wechsel in der Form nachteilig beeinflult wird. Es zerspringen die Quarzkérner,
wodurch Bildsamkeit und Gasdurchlissigkeit abnehmen. Der Ton wird totgebrannt
und verliert dadurch seine Bindefihigkeit. Die Gasdurchlissigkeit wird weiter
dadurch verringert, dafl der in jedem Formsand, wenn auch nur in kleinen Mengen,
vorhandene kohlensaure Kalk sich in gebrannten Kalk umsetzt, der zusammen
mit der durch das Verbrennen des Kohlenstaubs entstehenden Asche die Poren
des Sandes verstopft. SchlieBlich 148t es sich nicht vermeiden, daf beim Aus-
schlagen der Formen ein Teil des Kernsandes unter den Altsand fillt, wodurch
gleichfalls seine Bildsamkeit und Durchléssigkeit leiden.

In der Formerei unterscheidet man Haufen- oder Fiillsand, der nur zum
Fiillen der Kisten verwendet wird und aus gut gesiebtem, aufbereiteten Altsand
besteht, und Modellsand, mit dem die Modelle in einer 50--.100 mm starken
Schicht unmittelbar umgeben werden, dem eigentlichen Gebrauchssand, der
vor der Benutzung einer sorgfiltigen Aufbereitung unterzogen werden mufi. Je
nach der Lagerstitte, die den Neusand lieferte, und der GroBe des GuBstiickes
mischt man den Gebrauchssand aus Altsand, einer oder mehreren Sorten Neusand
(20---50%), Steinkohlenstaub (5---15°%) und Wasser. Die Koérnung des Sandes
hat sich nach der GuBstiickart zu richten, sie soll in jeder Form méglichst gleich
sein; diinnwandiger Guf3 erfordert einen mageren feinkérnigen Sand, dickwandiger
einen groben fetteren. Auch ist es von Bedeutung fiir die Wahl des Sandes, ob
von Hand oder mit Maschine geformt wird. Im letzteren Falle wird ein sog. Ein-
heitssand verwendet, aus dem die ganze Form besteht, auf das Bedecken der
Modelle mit Modellsand wird hier im allgemeinen verzichtet. Bei der zu benutzen-
den KorngroBe spielt es ferner eine Rolle, ob in griinen Formen (NaBguB) oder in
getrockneten (Trockengufl) gegossen werden soll.

Der Steinkohlenstaub soll das Anbrennen des Sandes an der GuBstiick-
oberfldche verhindern, indem das in die Form tretende fliissige Eisen die Kohlen-
teilchen vergast. So entsteht zwischen Sandoberfliche und GuBstiick eine trennende
Gasschicht. Grofte Feinheit und gleichmédBige Kornung sind notwendig. Ver-
einzelte grébere Kohlekérnchen wirken schédlich, weil sie das gleichméBige Ge-
fiige der Formoberfliche stéren. Sie brennen beim GieSen heraus und haben das
Entstehen von Héckern auf der sonst glatten GuBoberfldche zur Folge. Am besten
verwendet man gasreiche langflammige Sorten, die wenig zur Koksbildung neigen
und einen geringen Aschengehalt aufweisen. Kaffeebraune Farbung des Stein-
kohlenstaubs gilt als Zeichen guter Eignung. Beim Mahlen ist wegen der Explo-
sionsgefahr Vorsicht geboten.

Masse, ein fetter Quarzsand mit einem natiirlichen Tongehalt von 20/, und
mehr wird gegeniiber der in der StahlgieBerei verwendeten StahlguBmasse in der
EisengieBlerei mit GrauguBmasse bezeichnet. Diese gleichfalls in Gruben ge-
wonnene Sandart soll scharfkantige, splitterige Korner besitzen, wodurch Bild-
samkeit und Standfestigkeit, allerdings unter Verschlechterung der Gasdurch-
lassigkeit, verbessert werden. Um sie zu steigern und namentlich die Wasserdampf-
bildung herabzusetzen, werden Masseformen vor dem Ausgiefien bei etwa 400°
getrocknet. Infolge der dabei eintretenden Schwindung des Tons entstehen zwi-
schen den Sandkornchen Hohlrdume. In erster Linie wird Masse fiir grofe dick-
wandige GuBstiicke benutzt, deren Formen durch den grofen Druck des fliissigen
Eisens stark beansprucht und besonders lange hohen Temperaturen ausgesetzt
werden, auflerdem fiir solche, deren Herstellung lingere Zeit erfordert.



6 Formsandaufbereitung.

B. Allgemeine Grundlagen der Sandaufbereitung.

4. Der Verbrauch an Formsand zur Herstellung von GrauguB kann nach den
Schitzungen von Dr. Rodehiiser jahrlich allein fiir Deutschland auf etwa zwei
bis drei Millionen Tonnen angesetzt werden. Die durch neuen Sand zu ersetzende
Menge, also der wirkliche Verbrauch, ist natiirlich wesentlich geringer. Der bei
weitem grofite Teil gelangt als Fillsand zur Verwertung, der nur wenig abgenutzt
wird und demnach noch bei einer einfachen Auffrischung durch Neusand lange
Zeit gebraucht werden kann, bis er wertlos wird. Der Bedarf an Modellsand ist
durch die mehr oder weniger groBe Sperrigkeit der GuBstiicke bedingt. Er betrigt
nur etwa 10 bis 200 des Gesamtformsandverbrauchs. Infolge der hohen Tem-
peraturen, denen der Modellsand durch das EingieBen des fliissigen Metalls aus-
gesetzt ist, werden seine chemische Zusammensetzung und sein Gefiige erheblich
verdndert, so daB seine Wiederverwertung nicht mdoglich ist. Jede Form wird
also mit neuem Modellsand angefertigt. So stellt sich der Neusandverbrauch auf
nur etwa 1/,, des Gesamtverbrauchs an Formsand iiberhaupt. Trotzdem ist der
Neusandverbrauch jeder GieBlerei ziemlich erheblich.

5. Der FormsandfluB in der GieBerei ist im allgemeinen ein Kreislauf: Form-
platz—GieBplatz—Ausleerstelle—Aufbereitung—Formplatz usf. Im beispielhaften

Schema des Kreislaufs von Ein-

& 3 heitsformsand Abb. 4 fiir Form-

; maschinenbetrieb treten bei der

Formstelle rechts 100°/, Einheits-
sand, bestehend aus 88, des auf-
bereiteten  Alt - Neusandgemisches
(76°0 Altsand, 6°o Neusand, 5%
Wasser und 1°o Kohle) und 129,
des aufbereiteten Abstreifsandes in
den Kreislauf ein. Unter Abstreif-
sand wird der Formsand verstanden,
der beim Herstellen der Formen ab-
gestrichen wurde, zusammen mit
den Sandmengen, die beim Fiillen
der Kisten daneben gefallen sind.
Dieser Abstreifsand ist also dem
GieBvorgang nicht unterworfen wor-
den und bedarf daher nur einer ein-
fachen auflockernden Aufbereitung.
Abb. 4. Kreislauf von Einheitsformsand. (BMD.) 100/ Einheitssand gelangen als
Formsand zur GieBstelle, deren ort-

liche Lage an sich natiirlich keine Rolle spielt. Auf dem Wege dorthin ver-
dunstet aber etwa 1% Wasser. Durch die Einwirkung der hohen Temperatur
des fliissigen Eisens gehen an der Giefstelle nochmals 4%/, Wasser und 0,5
Kohlenstaub verloren, daneben noch Kolloide des Tons, deren Menge schwer
festzustellen ist. So befinden sich in den ausgegossenen Formen nur noch etwa
82,5% der urspriinglichen Formsandmengen. An der Ausschlagstelle links wird
nicht aller Sand restlos von den GuBstiicken entfernt, man kann vielmehr damit
rechnen, daB etwa 6,5% Formsand mit dem GuB zur Putzerei wandern und
als verloren anzusehen sind; daher gelangen nur etwa 76°, der in den Kreis-
lauf eingetretenen Sandmengen als Altsand in die Hauptaufbereitung. Hier wird
er durch Zugabe von 6°o Neusand, 5°, Wasser und 1°o Kohle wieder in den

Weusand 5% X
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Allgemeine Grundlagen der Sandaufbereitung. T

alten Zustand versetzt. Die gewédhlten Zahlenwerte sind nicht allgemein maB-
gebend, sie gelten nur fir den besonderen Fall des Beispiels.

Der Kreislauf von Modell- und Fiillsand Abb. 5 ist verwickelter, weil,
wie bereits ausgefiihrt, der Modellsand nach dem GieBen im Altsand verschwindet.
Bei der Formstelle, im Bilde
oben, treffen 20 °/o Modellsand
und 80°o Fiillsand ein, der
Abstreifsand geht mit 10%
in die Altsandaufbereitung,
so daB in der Form 90°o der
urspriinglichen  Modell - Fiill-
sandmenge zur GieBstelle ge-
langen, wo 5°% Wasser, 1%
Kohle und Kolloide verloren-
gehen. Von den restlichen
84°% geht ein Verlust von
5,7% mit dem Rohgull zur
Putzerei, 11,5% werden der
Modellsandaufbereitung und
die restlichen 66,8% der Alt-
sandaufbereitung  zugefiihrt,
wo unter 4° Wasserzugabe

die Erneuerung des Fillsandes Abb.5. Kreislauf von Modell- und Fiillsand. (BMD.)

vorgenommen wird. In die Bilanz (obne Wasser): Zugang = 0,20(30 0~\- 3,65) &~ 6,7%
Modellsandaufbereitung wer- Abgang = 5,7 + 1,0 = 6,7%

den 57,3% Fiillsand, 30°o

Neusand, 9% Wasser und 3,65 °/o Kohle gegeben und miteinander innig vermischt,
um dann als Modellsand getrennt vom Fiillsand zur Formstelle geférdert zu
werden. Auch hier sind die angenommenen Zahlenwerte nur als Beispiel zu
nehmen und haben keine allgemeine Geltung.

6. Zweck der Aufbereitung ist es, die einzelnen Bestandteile des Formsandes
im richtigen Verhiltnis zuzuteilen, sie zu mengen, zu mischen und aufzulockern,
so daB ein Fertigsand entsteht, der die zu verlangenden guten formtechnischen
Eigenschaften in hohem MaBe besitzt. Wéihrend das Zuteilen und Auflockern
einer maschinellen Durchfithrung keine groflen Schwierigkeiten bietet, ist das
beim Mengen, besonders aber beim Mischen sehr der Fall, wenn man den Ideal-
zustand des Formsandes auch nur anndhernd erreichen will. Die Aufbereitung
geht aus von den in gewissen Mengen aufgegebenen Einzelbestandteilen, die sich
nach der Sandart sowie nach Gestalt und Abmessungen der Gufistiicke richten
miissen: Altsand, Neusand, Ton, Kohlenstaub und Wasser (Abb. 6 u. 7). Abb. 6
zeigt die Anteile an Quarz, Ton, Kohle und Wasser in einem Kubikdezimeter
Formsand nach dem Zuteilen, wihrend Abb. 7 den Zustand des gleichen Inhaltes
nach einfachem Vermengen der Einzelstoffe untereinander darstellt. Wie man
sieht, ist dabei von einem gleichméfBigen Gefiige nicht die Rede. Im Quarz be-
finden sich Nester von Ton mit anklebenden Kohlenstaub- und Wasserteilchen
und Streifenstiicke von Ton, Kohlenstaub und Wasser, die iiberhaupt nicht be-
einfluflit wurden. Die Abb. 8 u.9 zeigen das Gefiige in einem Kubikmillimeter,
also erheblich vergroBert. Die grofien Kugeln sollen die Quarzkérner darstellen.
Nach trockenem Mischen haben sich die Ton- und Kohleteilchen zu einigen Gruppen
zwischen den Quarzkornern zusammengeballt, andererseits haben die letzteren
wieder Gruppen fiir sich gebildet, ohne eine Tonbindung zu erhalten. Auch ein
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solcher Sand ist unbrauchbar, denn er ist weder gasdurchlissig noch geniigend
bildsam. In Abb. 9 ist dagegen ein ideal gemischter Formsand veranschaulicht,
bei dem jedes Quarzkorn von einer Gemenge-
schicht aus Ton, Kohlenstaub und Wasser
umgeben ist. Die Schichten beriihren sich
gegenseitig und fithren so zu einer ausgezeich-
neten Bildsamkeit, wihrend die zwischen
ihnen frei bleibenden Réume eine gute Gas-
durchléssigkeit gewéhrleisten. Ein solches ide-
ales Formsandgefiige ist zwar praktisch selbst-
verstindlich nicht erreichbar, schon aus dem
Grunde nicht, weil kein Natursand nur kuge-
lige Quarzkornchen gleichen oder auch nur
anndhernd gleichen Durchmessers hat. Das
Idealgefiige weist nur der Aufbereitung den
Weg, insofern es ihr Bestreben sein muf, die
einzelnen Quarzkoérner, deren Abmessungen
bei derselben Fertigsandart moglichst gleich
sein sollen, allseitig mit einer Schicht feuchten
Abb. GAbeS Gefiigeaufbau VonA Z%n?e;ngtem T(.)IIS und KOhle zu umgebe_n (Vgl Abb. 1)
und  gemischtem Formsand (schematisch)  Diese Forderung zu erfiillen, ist mit den neu-

nach Rodeliser. zeitlichen Aufbereitungsmaschinen durchaus

« =Quarz; b = Ton; ¢ = Kohlenstaub; d = 1
Wasser. a:bie:d=70:15:5:10; X =100% moglich. Thre Haupt-

Neusand " foble Wasser N fton gruppen bestehen aus
Zerkleinerungsvorrich-
tungen, wie Kollergin-
gen, Kugelmiihlen, Sie-
ben vieler Art zum Er-
zielen der gewiinschten
Korngré8en, und Misch-
maschinen der verschie-
denen Bauart zum Er-
zielen eines gleichméafi-
gen Gefiiges im Sinne
der vorstehenden Aus-
fithrungen.

7.Diegrundsitzlichen
Arbeitsginge bei der Auf-
bereitung von Gebrauchs-
sand (Abb. 10) bilden
drei Gruppen: fiir Neu-
sand, Altsand und Fer-
tigsand.

Der Neusand wird,
soweit er nicht gruben-

feucht verwendet wird,
Abb. 10. Aufbereitung von Gebrauchssand. (BMD.) (Schema.) zunétchst getrocknet und

a = Neusandbehilter; b= Kohlebehilter; ¢ = Altsandbehilter; d = Misch- .
trommel; ¢ = Sandtrockenofen; f — Sieb; g — Kollergang; & = Schleudermiihle; dann geSleb'ﬁ, um auf
i = Sieb; k¥ = Magnetscheider; ! = Quetschrollen; m = Rost; n = Férderband. die gewﬁnsehte Korn-

groBe gebracht zu werden. Der Siebdurchfall gelangt in den Neusandsilo, wéihrend
der nicht durch die Siebmaschen gehende Teil in einen Kollergang fillt, von wo er

oot

",
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zerkleinert wieder in das Sieb gebracht und nochmals gesiebt wird, um dann zu-
sammen mit dem ersten Siebdurchfall dem Neusandsilo zugefiihrt zu werden.

Der Altsand gelangt durch einen Rost, der groBe Knollen und sonstige Bei-
mengungen wie Eingiisse, Holz, Papier usw., die bei der Formherstellung und
dem Ausschlagen mit in den Sand gekommen sind, zuriickhilt. Brechwalzen
zerkleinern die noch vorhandenen gréberen Sandklumpen. Der so vorbereitete
Sand lduft iiber einen Eisenausscheider, der die noch vorhandenen kleineren
Eisenteile wie Spritzeisen, Formstifte u. 4. herauszieht. Nach Absieben wird der
Sand in den Altsandsilo gebracht.

Der Kohlenstaub lagert in dem Kohlenstaubsilo. Durch Zuteilvorrichtungen
werden Alt-, Neusand und Kohlenstaub in entsprechenden Mengen aus den ver-
schiedenen Behiltern entnommen und in eine Mischvorrichtung gegeben, wo sie
innig miteinander gemischt und mit dem erforderlichen Wasserzusatz versehen
werden. Das Gemisch tritt in eine Schleudermiihle oder eine andere Auflockerungs-
maschine. Dort erfolgt ein nochmaliges Durchmischen, ferner ein Auflockern und
Durchliiften des Sandes, der aus dieser Maschine entweder in den Fertigsandsilo
geschafft wird, von wo er mit Karren oder Loren zu den Arbeitsplitzen gefahren
wird, oder er wird, wie in der Skizze, als fertiger Gebrauchssand auf einen Band-
forderer geschleudert, der ihn unmittelbar zu den Formpléitzen trigt. Die einzelnen
Aufbereitungsmaschinen sind miteinander durch Becherwerke verbunden, soweit
der Sand nicht durch seine eigene Schwerkraft unmittelbar von einer in die andere
fallt.

Bei der schematischen Darstellung einer selbsttidtigen Sandaufberei-
tungsanlage Abb.11 kann man den Zusammenhang der Maschinen unter-

Altsand Hohle

Abb. 11. Selbsttiitige Sandaufbereitungsanlage. (BMD.) (Schema.)

« = Zuteilteller; b = Kollerwalze; ¢ = Magnetwalze; d = Becherwerke; e = Siebe; f = Mischtrog; ¢ = Silos;
h = Kohlenzuteiler; ¢ = Kollergang; k = Schleudermiihle; ! = Sammler; m = Schiebeférderer; n = Behilter;
o = Zuteiler; p = Formmaschine.

einander gut erkennen. Man sieht links den Zuteilteller mit den Ausldufen der
drei Silos und einer Kollerwalze in der Altsandbahn, die den Walzenbrecher in
Abb. 10 ersetzt. Auch der Kohlenstaubsilo hat einen Zuteilauslauf erhalten. Das
Mischen und Anfeuchten erfolgt in einem unter den Neu- und Altsandsieben
stehenden zylindrischen Mischtrog mit Scharrwerken. Zwei Becherwerke heben
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die vom Zuteilteller abgegebenen Neu- und Altsandmengen nebst Kohlenstaub
auf den hchsten Punkt der Anlage. Aus der Schleudermiihle wird der Gebrauchs-
sand auf einen Schiebeférderer gebracht, der ihn in Einzelbehilter, wie in der
Skizze rechts angedeutet, abgibt. Aus ihnen wird dann durch das Offnen des die
Behilter abschliefenden Zuteilers der auf die darunterstehende Formmaschine
gestellte Kasten mit Sand gefiillt.

C. Trocknen des Sandes.

8. Bedeutung und Verfahren. Es wurde bereits darauf hingewiesen, dafl die
Erzeugung eines gleichméafigen Sandgemisches groBle Schwierigkeiten macht. Ohne
sehr wirksame Mischwerkzeuge in den Sandaufbereitungsmaschinen ist es nur
dann zu erreichen, wenn der von der Grube kommende Neusand zunichst, wie
es frither immer geschah, getrocknet und hierauf vor dem Mischen bis zur natiir-
lichen Kornfeinheit gekollert wird, ohne aber das Korn selbst zu zertriimmern.
Wenngleich durch das Trocknen voriibergehend die Bindefahigkeit des Neusandes
aufgehoben wird, ein Teil des Kolloidgehaltes verbrennt und die groben Korner
durch das Kollern teilweise zersplittert werden, so erleichtert die Trocknung doch
eine gute Mischung sehr. Sie ist besonders trotz ihrer Unwirtschaftlichkeit auch
heute noch bei manchen knolligen Neusanden, namentlich solchen mit hohem
Gehalt an Kolloiden, nicht zu entbehren. Es hat also schon eine gewisse Berech-
tigung, wenn man den Neusand erst trocknet und nachher im Verlauf des Auf-
bereitungsganges wieder anfeuchtet. Trotzdem geht heuté das Bestreben dahin,
durch Zumischung grubenfeuchter Neusande nicht nur die Kosten fiir das Trocknen
zu vermeiden, sondern auch die vorhandenen Kolloide zu erhalten. Hierdurch
wird der Modellsand verbessert und der Neusandanteil kann verringert werden,
so daB der Gesamtverbrauch an Neusand kleiner wird. Das spielt besonders dann
eine Rolle, wenn der Neusand infolge der ortlichen Lage der GieBerei durch hohe
Frachtkosten verteuert wird. Bei dem Bau der Aufbereitungsmaschinen muf
aber hierauf Riicksicht genommen werden, denn Einrichtungen zur Trockensand-
aufbereitung eignen sich nicht ohne weiteres auch zum wirksamen Mischen gruben-
feuchter Sande. .

Es ist bei allen Trockenvorrichtungen des Sandes besonders dafiir zu
sorgen, dafl die Trockentemperatur 100° nicht erheblich iiberschreitet. Bei zu
fettem Sand kann ausnahmsweise bis zu 400° gegangen werden, um ihm das che-
misch gebundene Wasser zu entziehen. Das einfachste Trocknen erreicht man,
indem der feuchte Sand auf den aus Eisenblech bestehenden Trockenplatten der
Trockenkammer in einer Schicht von 60 bis 80 mm ausgebreitet wird. Der Boden
der Kammer ist mit Lochern versehen, durch die die Heizgase unter die Platten ge-
langen. Besser sind besonders fiir die Sandtrocknung gebaute Vorrichtungen, wie
Darren, Drehofen und namentlich stehende Sandtrockenéfen. Die Trocken-
darren bestehen aus zwei iibereinander liegenden waagerechten Kanilen, die mit
einander verbunden sind. Sie sind mit schrigen Eisenplatten abgedeckt. Die
Feuerung liegt vor der einen Stirnwand. Drehrohréfen mit waagerechter oder
geneigter Lingsachse eignen sich besonders fiir durchgehenden Betrieb. Sand
und Feuergase bewegen sich meist gegenldufig. Der auf einem Ende aufgegebene
Sand wird durch Schaufeln an der Innenwand der Trommel nach dem Auslauf zu
gefordert. In allen Fillen ist durch Kamine fiir die Entfernung des sich bildenden
Wasserdampfes aus den Trockenrdumen zu sorgen. Angebaute Ventilatoren unter-
stiitzen hiufig die Trockenwirkung. Der Nachteil aller dieser Trockner mit waage-
rechter Achse ist ihre schlechte Zuginglichkeit und ihr groBer Bedarf an Boden-
fliche. Deshalb werden sie mehr und mehr durch senkrechte Ofen verdringt.
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9. Neuzeitliche Trockenofen. Der stehende Sandtrockenofen Abb. 12u.13
steht auf einem gemauerten Sockel, in dem gleichzeitig die Feuerung eingebaut ist.
Es kann mit allen Brennstoffen gefeuert werden, die keine Flugasche mit in den

Ofenschacht gelangen lassen.
Auch Gas oder 01 konnen be-
nutzt werden. Der Sand wird
meist von einem Becherwerk, in
dessen Auslauf eine selbsttétige
Klappe vorgesehen ist, durch
die Decke des Ofens aufgegeben.
Die Klappe sammelt eine ge-
wisse Sandmenge an und fithrt
sie auf einmal dem Ofen zu,
worauf sie sich wieder von selbst
schlieBt. Diese Vorrichtung ist
notig, um das Eintreten von
Heizgasen in das Becherwerk zu
verhindern. Der Sand wandert
unter Einwirkung von Abstrei-
fern von Teller zu Teller, die ab-
wechselnd fest und drehbar sind
(Abb. 13), durch den Ofen-
schacht im Gegenstrom zu den
aufsteigenden Feuergasen nach
unten, wo er durch einen seit-
lichen Auslauf ausgetragen wird.

Abb. 13.

Abb. 12 u. 13, Schema des
gtehenden Formsand - Trocken-
ofens. (BHD)

b=Kamin; c¢=Aufgeberohr; d= Tellerwelle
f = Feste Teller; ¢ =XKollerwalze; h =Sand-

austritt; 4 = Abstreifer.

Um etwa im Sand vorhandene Knollen zu zerdriicken, sind zwischen den Tellern
je nach OfengréBe eine oder mehrere Quetschwalzen angeordnet. Im Ofen werden
die Feuergase gut ausgenutzt. Sein Mantel besteht aus abnehmbaren Blech-
segmenten, so daBl das Innere leicht zuginglich ist. Die Teller kénnen einfach aus-

gebaut werden, da sie zweiteilig
mittels Keilverschluf auf der An-
triebswelle befestigt sind.

Abb. 14 u. 15. Tellertrockner. (Ausfithrung: Alfred Gutmann A.-G. Altona-Hamburg [Agag].)

a =8chneckengetriebe ; b =Umluftventilator;
rung; f=Gebldse fiir Feuerung; g = HeiBluftleitung;
Teller; I =Antriebsmotor fiira (1,5 PS);

¢ = Antriebsmotor fiir » (2PS); d=Doppelmantel; e =Feue-
= Achse der Drehteller ¢; 1 =Drehteller; & = feste
m = Antriebsmotor fir f (0,4 PS).

Der Tellertrockner Abb.14 u. 15 hat dadurch eine geringere Hohe er
halten, daf die Feuerung neben den Schacht gesetzt wurde. Der durch den Sand-
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einwurf aufgegebene Sand fillt auf einen Drehteller und wandert in derselben
Weise, wie oben beschrieben, durch den Ofen, um unten im getrockneten Zustande
iiber eine Schurre auszutreten. Das Trocknen erfolgt dabei mittels HeiBluft, die
durch eine Koksfeuerung erzeugt wird. Die erforderliche Verbrennungsluft treibt
ein Elektrogeblidse durch die Feuerung, wodurch eine verhiltnismafig hohe Heiz-
leistung auf kleinem Raum erzielt wird. Eine kurze, isolierte Rohrleitung fiihrt
die heillen Gase in einen besonderen Kanal des Tellertrockners. Durch ihn stromt
die mittels eines Umlaufventilators in Pfeilrichtung in Bewegung gehaltene Heil3-
luft dem Trockner unten zu. Die dauernde Luftbewegung ergibt giinstige Wirme-
iibergangs- und Verdunstungswerte, so dal man mit kleineren Trocknungsfléichen
auskommt. Die Teller laufen in einem doppelwandigen Blechzylinder, dessen
Hohlraum mit Warmeschutzmasse ausgefiillt ist, um Verluste durch Strahlung
zu vermeiden. Die Tellerdrehwelle wird von einem Elektromotor aus iiber Stufen-
scheiben, ein Globoid-Schneckengetriebe und ein Stirnrdderpaar angetrieben.

D. Siebmaschinen und Eisenausscheider.

Die Zahl der in Gebrauch befindlichen Siebvorrichtungen ist so gro8, daB es
unmoglich ist, sie auch nur anndhernd erschépfend zu behandeln. Im wesent-
lichen handelt es sich dabei um zwei Gruppen: Schiittelsiebe und Drehsiebe, von
denen verbreitetere Bauarten besprochen werden sollen.

10. Schiittelsiebe. Die kleineren Schiittelsiebe werden ortsfest und fahrbar
angeordnet, je nachdem der Sand in einem bestimmten Raum oder an den ver-
schiedenen Formpldtzen abgesiebt werden

p][ soll. Die ortsfesten Siebe (Abb. 16) wer-
L I . . . . . .
7 v den meist fiir Riemenantrieb eingerichtet,
S c
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Abb: 16. Ortsfestes Schiittelsicb. (BMD.) Abb. 17. Fabrbares Schiittelsieb. (BMD.)
« =XKurbelantrieb; b =Kurbelstange; ¢ =Sieb- @ =Yahrgestell; b =Antriebsmotor; ¢ = Antriebs-
rahmen; d = Befestigung vone¢ ane; e = Gleit- schel})e y d= Kurbelantyieb ; e = Kurbelstange
schuhe; f= Fiihrungen; ¢ = Riemenriicker; f =S8iebrahmen ; g =Gleitschuhe ; % =Fiihrungs-
h = Handgriff fiir g; ¢ = GestellfiiBe. schienen; =Handgriffe.

wéahrend die fahrbaren durch Elektro-
motor oder Prefluft betitigt werden.
Die Schiittelbewegungen werden durch
einen Kurbeltrieb erzeugt. Die Siebe selbst
laufen auf seitlichen Fahrschienen. Der
Antrieb ist durch ein leicht abnehmbares
Blechgehduse vor dem Eindringen von
Sand geschiitzt. Die ortsbeweglichen Siebe
, (Abb. 17) unterscheiden sich von den
Abb. 18. " Druckluft-Schiittelsieb. (BMD.) festen nur dadurch, daB sie auf einen

a = Lufthammer; b = Siebrahmen; ¢ = oberes . .
Sieb; d = Gleitschihe ; ¢ = unteres Sich; f=hinteres ~ Karrenartigen Unterbau gesetzt sind, der
Sicb; g =Gestelirahmen. auch den Antriebsmotor trigt. Das
gleichfalls ortshewegliche Druckluftsieb Abb. 18 wird durch einen groBen Druck-
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lufthammer mit einem Betriebsdruck von 5--.7 kg/cm? erschiittert, wobei es auf
seitlichen Schienen gleitet. Die Siebe selbst sind, wie bei allen Siebmaschinen,
auswechselbar. Die Maschenweite ist bei simtlichen drei Ausfiithrungen 5---6 mm.

Ein besserer Wirkungsgrad des Siebvorgangs wird durch das Schwingsieb
Abb. 19 erzielt. Durch eine elektromotorisch mit 0,6 PS und 2800 U/min unmittel-
bar angetriebene Welle mit exzen-
trischen - Gewichten erhilt der auf =, 2\
Schraubenfedern ruhende Siebrahmen == -
starke Beschleunigungen in senkrechter d == 2o e ———— =
und waagerechter Richtung. Es wird === e \;‘"
hierdurch der Sand immer wieder hoch- o
geschleudert, wobei sich die einzelnen C
Teilchen gleichzeitig wieder drehen. Cé
So erhilt die gesamte Siebfliche immer ) Q
neuen Sand zum Sortieren, wobei X N
auBerdem durch das Aufprallen lose Abb. 19. Schwingsieb. (Agag.)
susammenbackende Sandknollen zer. © 55, b= Katmens o = Motorit 1
trimmert werden. Infolge der senk-
rechten Beschleunigungen wird das Siebgut sozusagen durch die Maschen hin-
durchgedriickt. Die Welle mit den exzentrischen Gewichten liuft in staubdichten
Kugellagern. Wéahrend die Schwingungszahl der Schiittelsiebe mit Kurbelantrieb
begrenzt ist, da sonst der Sand keine Zeit zum Durchfallen durch das Sieb findet,
kann das Schwingsieb mit sehr hohen Schwin-
gungszahlen arbeiten; das bedeutet hohe
Leistung mit Bezug auf die Siebfliche.

Das Schiittelsieb mit Riicklaufrinne
Abb. 20 dient namentlich zum Sieben von
Altsand. Der schmiedeeiserne Siebrahmen wird % %
durch Exzenterstangen auf gehiirteten Stahl- =5 R
kugeln und gleichfalls gehédrteten Stahlprismen Abb. 20.  Schiittelsieb mit Riicklaufrinne.

. . : . (BMD.)
hin- und herbewegt. Ein guBeisernes Rippen- , _ g asteisieh; b — Ruckiautrinne; ¢ —
gestell trigt Sieb- und Antriebsvorrichtung. Seitengestelle; d=Kurbelstange; = Kurbel-
Der durchgesiebte Sand gelangt iiber die Riick- antrieb.
laufrinne in Sammelbehélter, Forderer oder un-
mittelbar in die Mischmaschinen, wihrend die
anderen Teile, wie Sandbrocken, Steine, Papier,
Eisenstiicke usw., auf der entgegengesetzten Seite
vom Schiittelsieb herunterrutschen und gesammelt
werden. Die Maschine wird zumeist durch Rie-
men angetrieben.

11. Magnetscheider. Im durchgesiebten Alt-
sand finden sich hiufig noch kleine Teile von
Spritzeisen und Formerstiften. Sie werden ent-
fernt durch Magnetscheider (Abb. 21), die fiir
GieBereisand am besten mit feststehenden Elek-
tromagneten ausgeriistet werden, da sie feste Zu-
leitungen haben ohne die gegen Staub empfind-

. e . . Bauart.
lichen Schleifbiirsten. Meist werden sie als Trom- « = Schiittelrinne; b = Elektromagnet

melscheider gebaut, bei denen ein feststehender (9 ¢ = Hohlwalze; d = Lenier.

Magnetsektor von einer umlaufenden diinnwandigen, allseitig geschlossenen glatten
Trommel aus Messing- oder Eisenblech umgeben ist. Der gesiebte Altsand wird
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der Hohlwalze durch eine Schiittelrinne oder ein anderes Foérdermittel in nicht
zu hoher Schicht zugefiihrt. Wihrend der Sand iber die: Trommel lduft, bleiben

die Eisenteile an ihrem

Umfang so lange hingen,
wie sie sich im Bereich des

Elektromagneten befinden,
um dann abzufallen.

Ein Schiittelsieb mit
Riicklaufrinne und an-

Lisen

NN r

Abb. 22. Schiittelsieb mit Riicklaufrinne und Magnetscheider.
(Ausfiihrung ; Graue G.m.b.H. Hannover-Wiilfel [GHW.].)
¢ = Lenker; d = Magnetwalze;
¢ = Kurbelstange ;

a = Schiittelsieb;
¢ = Antriebsmotor ;

b = Riicklaufrinne ;
f = Getriebe ;
rahmen; ¢ = Antrieb von d.

robgut Feinsand

Abb. 23. Trommelscheider, mit Scheidung in
Grob- und Feingut nach O. Ullrich, Leipzig.

a = Zuteilung ; b = Schiittelsieb; ¢ = Feinsand-

rinne; d =Schwingstiitzen; e =Exzenterantrieb;

f = Kurbelstange ; g = Hohlwalze ; k= Elektro-

magnet; ¢= Staublech; & = Einwurftrichter.

N

schlieBendem  Magnet-
scheider (Abb. 22) wird
durch Lenkerdreiecke ge-
tragen, die von einem
Elektromotor mit Stirn-
riaderiibersetzung und Kurbelstange gleich-
zeitig bewegt werden. Die Magnettrommel
wird von der Kurbelwelle aus durch einen
Kettentrieb gedreht.

Der Trommelscheider Abb. 23, bei
dem Grob- und Feinsand vom Eiser ge-
trennt werden, erhilt den Altsand in regel-
baren Mengen zugeteilt. Der auf dem
Schiittelsieb liegen bleibende grobe Sand
flieBt dem Scheitel der Magnettrommel zu,
wihrend der abgesiebte Feinsand iiber
eine einstellbare Klappe seitlich an dem
Trommelumfang durch die Riicklaufrinne
gefithrt wird. Aus beiden Sandstrémen
zieht der feststehende Magnetsektor das
Eisen heraus. So erfolgt eine Trennung in
Grobgut, Eisen und Feinsand.

h = Grund-

12. Die Dreh- oder Trommelsiebe haben je nach Verwendungszweck und GroBe
einen zylindrischen, kegeligen oder vieleckigen (Polygon-) Siebkorper. Das einfache

Trommelsieb ist mit
seinen beiden Réndern
auf je 2 Tragrollen ge-
lagert, von denen das.
eine Paar mit Riemen-
antrieb versehen ist.
Die beiden Stirnseiten
sind offen. Auf der einen
F wird der Sand einge-
schaufelt, auf der an-
deren fillt der Siebriick-

Abb. 24.
Abb. 24 u. 25. Kleines Polygonsieb. (BMD).

b =Siebtriiger; ¢ =Siebrahmen; d=XKlopfwerk ;
e = Schneckentrieb; f= fahrbares Untergestell; g = Handgriffe.

.a = Antriebsmotor !/, PS;

stand  heraus. Das
kleine Polygonsieb
Abb. 24 u. 25 ist ein-
seitig gelagert. Auf sei-
nen sechseckigen Stirn-

T N

Abb. 25.

winden sind die Siebrahmen mit Fliigelmuttern befestigt, an der duBeren Stirn-
wand befindet sich eine kreisformige Offnung zum Einwerfen des Siebgutes.
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Ein Klopfwerk sorgt dafiir, daf8 die Siebmaschen sich nicht verstopfen. Solche
Siebe werden meist mit Riemen angetrieben. Das groBe Polygonsieb
Abb. 26 u. 27 ist dhn- '
lich gebaut, besitzt
aber einen Pyrami-
denstumpflangsschnitt
und ist von einem kraf-
tigen Blechgehéiuse mit
aufklappbarem Deckel
umgeben. Es ist mit
besonderem Ein- und
Auslauf versehen und
wird vorzugsweise in

bsttitige fberei-
sel g Autbe Abb. 26 u. 27. GroBes Polygonsieb. (BMD.)

t"ungsa’nlagen emge- , _ Einwurf; b = Sieb; ¢ = Blechhaube; d = Blechkasten; e = Klappe fiir
baut. Siebgut; f = Klappe fiir Siebabfall; g = Antrieb.

E. Zerkleinerungsmaschinen.

13. Backenbrecher (Abb. 28) werden
zweckmiBig zum Zerkleinern fester grober
Stiicke sandsteinartiger Beschaffenheit be-
nutzt, wie sie sich bisweilen in Sandgruben
finden und dem Neusand beigemischt sind.
In einem kriftigen Gehéduse ist die eine
StahlguBbacke b, die mit Léngsriefen ver-
sehen ist, befestigt. Die zweite Backe ¢
gleicher Art ist gekriimmt und sitzt auf einer
starken schwingenden Platte d, die durch
das Exzenter | bewegt wird, wihrend sie
sich unten mit einer Zwischenstange gegen
ein Druckstiick f stiitzt, das in seiner Ent-

. . Abb. 28. Backenbrecher. (BMD.)
fernung von d durch eine Schraubspindel g | _ oince . b — Feste StahlguBbacke; ¢ — Be-
auf die GroBe der zu zerkleinernden Stiicke wegliche StahlguBplatte; d = Schwingplatte; e =

. . o e Schwingstiick; f = Druckstiick, einstellbar; g =
-einstellbar ist. Sle ist aullerdem unten g€- Schraubspindel; % = Federnde Stange; i = Ge-

lenkig mit der federnden Stange kb verbun. Biusetell; k = Schwungrad; I = Exzenterzapfen.
.den. Der Druck gegen die Backe ¢ wird von g
dem Gehéuseteil » aufgenommen. Ein schwe- A
res Schwungrad k gleicht die starken Kraft- ' a
stoBe aus. Durch die schwingenden Bewe- /
gungen, die von der beweglichen Backe ¢ in- i
folge der eigenartigen Fithrung ihres unteren
Teils hervorgerufen werden, tritt aufler dem
Zerkleinern des Brechgutes noch ein Zer-
reiben ein. So wird es fiir das anschlieende
Sieben gut vorbereitet.

14. Walzwerke (Abb. 29) dienen besonders
dem Zerdriicken von Sandknollen in altem, Abb. 29, Sandwalzwerk. (BMD.)

. a = Antrieb; b = Feste Walze; ¢ = Ver-
gebrauchten Formsand. Sie bestehen aus  schicbbare Walze; d = Verschicbbares Lager;
zwei durch ein Kammréiderpaar mittels Rie- ¢ = Djuckioder fir &; 7 = Gogengewichts-
men angetriebenen gegenldufigen Walzen,
deren Entfernung voneinander durch Verstellen der Lager geindert werden kann.

jarnd
t
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Damit die mitunter im Sande befindlichen Eisenteile und andere harte Stiicke
durch die Maschine laufen konnen, ohne die Walzen zu beschédigen, ist die eine
leicht verschiebbar angeordnet.

15. Mahltrommeln und Kugelmiihlen kénnen ebensogut zum Mahlen trocknen
Formsandes als auch von Kohle, Koks, Schamotte usw. verwendet werden. Bei

der alteren Bauart (Abb. 30) wird eine bestimmte
71 Sandmenge durch die Kugeln gemahlen, bis der ge-
wollte Zerkleinerungsgrad erreicht ist. Durch die
++ Umdrehung der Blechtrommel werden die Stahlkugeln
von der Innenwand ein Stiick mit hochgenommen,
um von einer gewissen Hébe aus auf das zu zer-
kleinernde Gut herunterzufallen. Um diese Wirkung
zu erreichen, mul die Umdrehungszahl der Trommel
“  eine bestimmte, vom Trommeldurchmesser und von

Abb. 30. Kugelmahltrommel. — qop. Kugelmasse abhingige GréBe haben. Ist sie zu
“ ?ﬁ‘%ﬁ?ﬁa; i %é‘:ﬁ‘}ﬁ{gé‘ﬁ?el groB3, so bleiben die Kugeln infolge der Zentrifugal-
kraft am Trommelmantel hiangen und fallen nicht ab,
ist sie dagegen zu Kklein, so bleiben sie auf dem Mahlgut liegen. Die Kugel-
mithlen Abb. 31 besitzen eine Mahltrommel mit selbsttdtiger Absiebung, die
von einem staubdichten Blechgehduse umschlossen ist. Wahrend der weniger
harte Sand fein gemahlen durch die Siebe in das Staubgehiuse fillt, wird der
Siebriickstand nach Umkehrung der Drehrichtung mit Hilfe von elngebauten
Hubblechen und Schurren durch die hohle
Hauptachse der Maschine selbsttitig ausge-
tragen. Der Mantelteil, auf dem die Stahl-
kugeln laufen, setzt sich aus 6 Segmenten zu-
sammen, die etwas nach innen gekriimmt und
aus rostartig angeordneten Stahlstiben zu-
sammengesetzt sind. Durch das Abstiirzen
der Kugeln von einem Mantelsegment - zum
andern wird ihre Wirkung verstirkt. Das Mahl-
gut wird an der einen Stirnseite des Staub-
gehéuses iiber der Drehachse aufgegeben, wih-
rend der Siebdurchfall durch den unteren
trichterférmigen Teil herausfillt. Die Maschine
kann auch mit einem Magnetscheider ver-
sehen werden.

16. Kollergiinge sind die &ltesten und am
meisten verbreiteten Zerkleinerungsmaschinen.
Sie bestehen im wesentlichen aus einem Teller,
einem oder mehreren glatten oder gerillten
Laufern, die an Schleppkurbeln drehbar be-

Abb. 31. Kugelmithle. (BMD.) festigt sind und sich in ihrer Héhenlage der
@ = Blechgehiiuse; b — Entstaubungsstutzen; Stérke der Formsandschicht anpassen konnen,
e P°}¥§;’§§;‘Zﬁieb§rf l}dimﬂosrﬁ?ﬁl; *~ und einem Scharrwerk zum Zerteilen und Um-

schaufeln des Mischgutes. Entweder steht da-
bei der Mischteller fest und die Walzen mit Scharrwerk laufen im Kreise
herum, oder der Mischteller dreht sich unter den Walzen und dem Scharrwerk,
die dann ihre Lage nicht verindern (Abb. 32 u. 33). In beiden Fillen kann der
Antrieb von oben oder von unten her erfolgen. Der Unterantrieb ist zwar etwas
schwerer zuganglich, mufl auflerdem vor der Einwirkung des iiberfallenden Sandes
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geschiitzt werden, hat aber den grofien Vorteil, da der Raum iiber den Misch-
werkzeugen vollkommen frei ist. Das ist besonders dann von Bedeutung, wenn
zusitzliche Vorrichtungen wie z. B. besondere Siebe iiber dem Mischteller ange-

bracht werden sollen. Die Léuferdurchmesser liegen

zwischen 650 und 1250 mm bei 200---325 mm Breite,

je nach GroBe des Tellers,
wobei zum Antrieb 1,5-.-6 PS
notig sind. Uber 1250 mm
sollte man mit dem Laufer-
durchmesser nicht hinaus-
gehen, da sonst leicht ein
Totmahlen des trocknen
Sandes zu Staub eintritt.
Hierunter versteht man ein
Zerquetschen der Quarzkor-
ner zu Staub. Auch darf
aus diesem Grunde die Sand-
schicht im Teller nicht zu

—_———
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bt e +b )
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Abb. 32. Mit feststehendem Misch- Abb. 33. Mit drehbarem Misch-

teller und Antrieb von unten. (Koller teller und Antrieb von oben. (Koller

laufen um.) laufen auf der Stelle.)
@ = Antrieb; b = Léufer; ¢ = a = Antrieb; b = Laufer; c¢ =
Kratzer; d = Teller; e = Schlepp- Kratzer; d = Teller.
kurbeln.

Abb. 32 u. 33. Schema einfacher Kollergiinge.

niedrig séin. Zum Vermeiden
der Staubbeldstigung werden die Kollerginge haufig mit einer Blechhaube verseh: 1

Um ein Totmahlen des Sandes unméglich zu machen, baut man die Koller-
ginge am besten mit einem Polygonsieb zusammen (Abb. 34). Der Sand fillt
durch eine an den Tellerboden anschliefende
Rutsche schrig nach unten in das neben
dem Kollergang angeordnete schrigwandige
Polygonsieb, das den geniigend zerkleinerten
Sand absiebt. Der Siebriickstand rutscht in
den weiteren Teil des Siebes nach links, wird
dort von Schaufeln mit hochgenommen und | ¢ 1 1 |
durch die schrige obere Rutsche wieder auf - iy i
die Mahlbahn beférdert. Man kann den
Siebriickstand auch durch ein besonderes
Becherwerk neben dem Kollergang wieder
unter die Laufer schaffen lassen. Bei einer
anderen Bauart ist ein besonderes Polygon-
sieb oben neben dem Mantelrand des Koller-
gangs vorgesehen, das den Feinsand absiebt,
bevor er iiberhaupt in den Kollergang ein-
tritt. Ein Becherwerk hebt den Formsand
in das Sieb. Der aus dem Mahlteller ausge-
tragene Sand wird durch einen waagerechten
Schneckenforderer gleichfalls in den Trog
des Becherwerkes geschafft, das ihn zu-
sammen mit dem ungemahlenen Sand in das Polygonsieb fordert. Der gesiebte
Sand fillt in einen Behilter, aus dem er nach Bedarf abgezogen wird.

Auf die sog. Mischkollerginge und die Vereinigung von einfachen Kollergdngen
mit anderen Aufbereitungsmaschinen wird spéter (vgl. 8. 27) eingegangen.

a

Abb. 34. Kollergang mit oberem Antrieb und
mit angebautem Siebwerk. (BMD.)

a = Hauptantrieb; b = Kollerantrieb; ¢ = Sieb-

antrieb; d = Kollerwalzen; e = Schiissel; f =

Polygonsieb; ¢ = Schaufeln; % = Zulaufrinne;
© = Auslaufrinne.

F. Sandmisch- und Auflockerungsmaschinen.

17. Stiftenschleudermaschinen zum Mischen und Durchliiften oder Auflockern
des Sandes im feuchten Zustande, auch Schleudermiihlen oder Desintegratoren

Lohse, Formsandaufbereitung. 2



18 Formsandaufbereitung.

genannt, sind wohl die am meisten verbreiteten Mischvorrichtungen, die auch in
den kleinsten Gieflereien anzutreffen sind. Man unterscheidet solche mit liegender
und stehender Achse. Die Maschinen liegender Bauart werden am héufigsten ver-
wendet und fast von allen GieBereimaschinenfirmen geliefert. Sie weichen nur in
. Einzelheiten voneinander ab, wih-

b rend ihre grundsétzliche Anordnung

l 3z bei allen dieselbe ist (Abb. 35). Zwei

— oder bei grofleren Ausfithrungen
- auch drei ringformige Stiftenkérbe
\\2” drehen sich in einem Blechgehduse
f ™ Je gegenldufig mit etwa 400 bis
o il e D e M w 600 U/min und werden von auflen
=5 EE durch Riemscheiben jeder fiir sich
- angetrieben. Der Sand wird der

: Mitte der Koérbe durch einen am
— Gehiuse befestigten Trichter mit
- Rutsche zugefithrt und infolge der
NN w Zentrifugalkraft gegen die Stiften-

Abb. 35. Liegende Sandschleudermiihle. (BMD.) (Schema.)  krénze geschleudert. Zwischen ihnen
4 P tittonkcom s = Antrieb vou e; | ange;  Wird er hin und her geworfen und
von d. unten aus dem Gehduse heraus-

geschleudert. Wiahrend in diesem

Fall jeder Stiftenkorb auf einem Wellenstumpf sitzt und von einer Riemscheibe
fiir sich angetrieben wird, kann das Laufwerk auch aus einer Hohlachse und
einer Vollachse mit Kugellagern bestehen (Abb. 36), auf denen die beiden
Stiftenkérbe mit den dazugehorigen Antriebsscheiben sitzen. Auf diese Weise

S SE—
o

5

Abb. 36. Stiftenschleudermaschine mit einseitigem Antrieb. (BMD.)
a = Einfiilltrichter; b = Gehduse; ¢ = 1. Stiftenkorb; d = 2. Stiftenkorb; ¢ = Antrieb von d; f = Antrieb von c.

kann man beide Scheiben auf einer Seite des Schutzgehduses dem Einwurf gegen-
iiber anbringen, was mit Riicksicht auf ungestorte Bedienung seine Vorziige
hat. Es mufl bei allen Stiftenschleudern dafiir gesorgt werden, daBl sich der
aus den kreisenden Stiftenringen herausgeschleuderte Sand nicht am inneren
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Haubenumfang festsetzen und so eine immer dicker werdende Schicht bilden
kanp, die schlieflich dazu fithrt, dafl der &uBerste Stiftenkranz fest gebremst
wird. Bei der beschriebenen Bauart ist das Gehduse zu diesem Zweck mit einem
elastischen Band umgeben, bei anderen ist eine besondere Klopfvorrichtung vor-
gesehen oder die Haube ist um einen kleinen Winkel um die Antriebswelle dreh-
bar gemacht, so dal sie wihrend des Betriebes etwas hin- und herschwingt und
mit ihrem unteren Rand auf StoBflichen schligt. Dadurch wird das Hauben-
blech erschiittert und der etwa abgésetzte Sand fillt ab. Der Sand wird beim
Durchgang durch die konzentrischen Stiftenkdrbe von jeder Stiftenreihe ge-
troffen, durch den gleichzeitigen Richtungswechsel fein verteilt und mit Luft
durchsetzt. Er fillt als feiner flockiger Formsand aus der Maschine heraus.
Diestehende Stiftenschleu- .
der Abb. 37 eignet sich besonders ; m
zur Aufbereitung sehr feuchten, Ve
fetten und groben Sandes. Das
Getriebe sitzt in einer Kammer,
die durch Rippen mit dem Ein-
lauftrichter ¢ verbunden ist. Der
oben aufgegebene Sand fallt auf
die gekriimmte Scheibe o, die zu-
gleich den oberen Stiftenkorb
tragt. Infolge der Zentrifugal-
kraft wird er durch die vier
Stiftenkrianze, die zu je zwei
gegenldufig umlaufen, gegen das

Gehduse r geSChleudert? Prallt Abb. 37. Stehende Sandschleudermiihle. (G.H.W.)

dort auf und wird unten aus o= Hauptwelle; b= Schutzhaube; ¢ = Oberer Wellenzapfen;
N d = Kugeldrucklager; ¢ = Kegelrad zum Vollwellenantrieb; j=
der Maschine herausgeworfen. Abdichtungsscheibe ; g = Antriebswelle ; » = Antriebsriemenscheibe ;

Die Giite des durchgeschleuder- t = Antriebskegelrad; % = Kegelrad zum Hohlwellenantrieb;
. . . . | = Sfiitzlager der Hohlwelle; m = Oberer Stiftenkorb; n =
ten Sandes ist dieselbe wie bei Unterer Stiftenkorb; o = Tragscheibe fiir Stiftenkorb m: p —

der Maschine mit Waagerechter Tragscheibe fiir Stiftenkorb géhﬁlqls: Einlauftrichter; r = Korb-
Achse. Die stehenden Maschinen - '

eignen sich besonders auch fiir den Einbau in groBe, selbsttitig arbeitende
Zentralsandaufbereitungsanlagen.

18. Sandwdlfe. Durch die scheuernde Wirkung des zwischen den Stiften hin-
durchfliefenden Sandes tritt eine starke Abnutzung der Stiftenkérbe ein, die zu
hiufigen Ausbesserungen oder Ersatz der
Korbe fiihrt. In den letzten 15 Jahren haben
sich daher die Sandwolfe sehr verbreitet, bei
denen die Stiftenringe durch Trommeln mit
Schlagleisten ersetzt wurden (Abb. 38). Der
aufzubereitende Modell-, Fiill- oder Einheits-
sand wird oben auf ein Schiittelsieb ¢ auf-
gegeben und féillt der mit hoher Drehzahl
umlaufenden Trommel d zu, deren Schlag-
leisten e den Sand unter einer einstellbaren 3
Stauklappe f hindurch zwei Auswurfsieben b SSSNSNERS
und ¢ zuschleudern. Hier erfahren die aus- Abb.3s. Schema des Sandwolis. (Ausfiihrung:
tretenden Sandkérner eine nochmalige Siebung. Zfiﬁfs ;;;;2: . m;‘]xmg . Iiaﬁjv{zf:;g;ﬁ'i']:
Der feine Fertigsand - verliBt in ununter- Schleudertrommel; = Schlagleisten; f = Stau-

. . . klappe; = Grober Sand; & = Feiner Sand;
brochenem Strom das Feinsieb mit hoher © % 7 C D kstand, o >an
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Geschwindigkeit. Diese Sandwdlfe sind, soweit sie nicht in Zentralaufbereitungen
eingebaut werden, fahrbar, um ihre Verwendung unmittelbar an den Formpléitzen
zu ermoglichen. Es ist ein etwa 3-PS-Antriebsmotor mit 1400---1500 U/min er-
forderlich, der in das Untergestell eingebaut wird. Das Aufgabesieb liegt je
nach Bauart 750---1050 mm iiber Flur. Auch diese Maschinen werden von den
GieBereimaschinenfirmen in verschiedensten Ausfithrungen hergestellt, ohne daB
sich an ihrer grundsétzlichen Arbeitsweise etwas dndert.

Der Sandwolf Abb. 39 ist mit einer Fiihrungshaube a versehen, die unter
Ausnutzung der Beschleunigung des durch das vorgehingte Sieb b herausgeschleu-
a derten Sandstroms ¢ ein Hochwerfen in Be-
hélter ermoglicht. Das Einwurfsieb d ist schrag-
gestellt, der vor dem Sieb b ausgeschiedene
Grobsand e fillt iiber die Rutsche f nach unten
aus der Maschine heraus.

Q\\\\\\ NN NENNNNAAS
Abb. 39. Sandwolf mit Fithrungshaube.

@ = Fithrungshaube; b = Sieb; ¢ = Abb. 40. Fahrbarer Sandwolf. (BMD.)

Fertigsand; d = Einwurfsieb; ¢ — Grob- a = Schiittelsieb; b = Knollenzerkleinerer; ¢ = Auswurfhaube;

sand; { = Rutsche; g = Schleuder- d = Stauwalze; e = Schleuderwalze; f = Sandeinlauf.
trommel.

Bei dem Sandwolf kann ein stetiges Zustromen des vom Schiittelsieb a, das
hier mit einem Knollenzerkleinerer b versehen ist, durchgesiebten Sandes auf die
Schleuderwalze e erreicht werden (Abb. 40), wenn man den Sandeinlauf f nach
oben durch eine schnellumlaufende Stauwalze d abschlieft. Sie bringt jedes Sand-
korn mit Sicherheit vor die Schlagleisten und vermeidet eine stoBweise Belastung
der letzteren. Da jede Leiste nur eine kleine Sandmenge zu zerreilen braucht,
wird eine gute Auflockerung des Sandes erzielt, ohne daBl ein Sieb hinter der
Schleuderwalze nétig ist. Der Fertigsand wird durch die einstellbare Auswurf-
haube herausgeworfen. Vor der Maschine selbst bleibt kein Sand liegen, sie kann
daher leicht an einen anderen Platz gefahren werden. Nur, wenn Fiillsand ge-
schleudert werden soll, empfiehlt es sich, ein weitmaschiges Sieb vor den Aus-
wurf zu hingen, um die im Altsand vorhandenen Formerstifte, die meist durch
die Maschen des Schiittelsiebes @ fallen, zuriickzuhalten. Der Antriebsmotor ist
in das Gehduse mit eingebaut.

Es konnen die Sandwolfe auch mit einem Eisenausscheider verbunden
werden (Abb. 41). Der in den Einwurf aufgegebene Sand wird durch ein end-
loses Gummiband einer Magnettrommel zugefithrt. Das dort vorhandene magne-
tische Feld 148t die im Sand befindlichen Eisenteile am Band haften, wihrend
der Sand selbst heruntergleitet. An der Stelle, wo das Band den Trommelumfang
verldBt, fallen auch die Eisenteilchen ab und werden iiber eine Schurre seitlich
aus der Maschine herausbeférdert. Der eisenfreie Sand fillt zwischen eine Anzahl
Schleuderfliigel, die hier an die Stelle der Schlagleisten getreten sind. Sie laufen
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mit hoher Geschwindigkeit um und werfen den Sand durch ein Sieb nach auBen.
Die Fliigelflichen sind gegeneinander geneigt, so dafl neben dem Schleudern noch
zusétzliches Mischen des
Sandes eintritt. Die
durch den Schlag der
auftreffenden Schleuder-
fliigel nicht zerkleiner-
ten Knollen werden
vom Auswurfsieb zu-
riickgehalten und sam-
meln sich am Boden an.
Der Sandwolf Abb. 42
ist besonders zu dem Abb. 41. Sandwolf mit Magnetscheider. (Agag.)
Zweck gebaut, den Fer- a = Einwurf; b= Magnetwalze; ¢ = Schleuderrad; rl = Sieb; e = Fertig-
tigsan d aus der Maschine sand; f= Knollen; ¢ = Eisen; % = Antriebsmotor.
unmittelbar in die Sandbehilter zu schleudern. Er durchmischt und schleudert
den Sand durch breite, leicht auswechselbare Stahlmesser, die ihn dabei
gegen einen gleichfalls auswechselbaren Schleifring werfen, zerteilen und auf-
lockern. Die Messerscheibe sitzt auf der mit dem Elektromotor gekuppelten

Sandeintouf
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Abb. 42. Sandwolf zum Hochschleudern des Fertigsandes. (Ausfiihrung: O. Ullrich, Leipzig [0.U.L.].)

a = Sandeinwurf; b = Auswurfrohr; ¢ = Messerscheibe; d = Schleifring; ¢ = Schwungrad; f = Pendellager;
g = Sicherheitsbolzen; k = Motorwelle; i = Elastische Isolierkupplung; % = Leicht auswechselbare Messer.

Welle, die zum Ausgleich der Sté8e ein schweres Schwungrad trigt. Aus
einem vorgeschalteten Schiittelsieb gelangt der Sand durch den Einlauf-
trichter in das Schleudergehiuse. Dort erfassen ihn die Messer und treiben
ihn infolge der ihm erteilten Zentrifugalbeschleunigung an die Schleifring-
fliche, fithren ihn weiter und schleudern ihn durch die Austrittséffnung im
Schleifring in das anschlieBende Auswurfrohr. Im allgemeinen wird diese Sand-
wolfbauart in fahrbarer Ausfithrung dann verwendet, wenn an verschiedenen
Stellen der GieBerei Sandbehdlter zu fiillen sind, aus denen der Sand den
Formmaschinen zugeleitet wird.

Eine einfache Sandwolfbauart ergibt sich, wenn die Schleuderachse schrig
gestellt wird (Abb. 43). Die auf der Achse eines Flanschmotors s befestigte
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Schwungscheibe b trigt die Schleuderscheibe d mit den Schleudermessern c¢. Sie

Abb. 43. Sandwolf mit Schleuderteller. (Ausfiih-
rung: A. Lentz & Co., Diisseldorf [A.L.D.].)

a = Aufgaberost; b = Schwungscheibe; ¢ =
Schleudermesser; d = Messerscheibe; e = Siche-
rungsabscherstift; f = Siebrost; g = Verstellbare
Haube; 2 = Aufklappbarer Deckel; i = Stauffer-
bilichsen; k& = Aufgabe-Trichter; ! = Schleuder-
Gehduse; m = Auswurf-Kriimmer; n = Messer-
winkel; o = Hauptkérper; p = Vorderrider;

q = Hinterridder; r = Vorderrad-Drehlager; s =
Flanschmotor.
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Abb. 45. Folgen des Kriimelgefiiges beim Formsand.

(vgl. Abb. 44).

mischen, zerteilen und lockern den Sand in
ahnlicher Weise wie bei der vorigen Bauart
und werfen den Fertigsand durch einen Aus-
wurfkriimmer m mit verstellbarer Haube ¢
entweder hoch in den Sandbehilter oder
auf den Formplatz. Die Beschickung er-
folgt iiber den Aufgaberost a.

19. Kriimelgefiige des Sandes (Abb. 44)
muf} zur Erzielung glatter, sauberer GuB-
oberflichen unbedingt vermieden werden. Es
tritt leicht ein, wenn der Sand nur gesiebt
wird. Es empfiehlt sich daher auf alle Fille,
ihn nach dem Sieben zu schleudern, um
einen feinkornigen Modellsand zu sichern,
der gut aufgeschlossen ist. Wahrend, wie aus
dem Schaubild Abb. 45 ersichtlich, geschleu-
derter Sand sein Einheitsgewicht d beibehalt,
dessen Grofe u. a. vom Feuchtigkeitsgehalt ¢
abhingt, steigt es beim Sieben mit zuneh-
mender Zahl der Siebstéfe nicht unerheb-

AR

geschleuder?

Abb. 44. Entstehung, Bedeutung und Vermeidung des Kriimelgefiiges beim Formsand.

lich bis zu einem Héchstwert, der
dann beibehalten wird. Bei gleichem
Ausgangsgewicht § = 0,8 g/cm? und
Feuchtigkeitsgrad ¢ = 7,05%0 weist
der gesiebte Sand nach 300 Riittel-
stoBen bereits ein Einheitsgewicht
0 ~ 1,03 g/cm? auf, wihrend es sich
beim geschleuderten Sand nicht
andert, ein Zeichen dafiir, daB3 das
Sieben eine gewisse Verdichtung
durch die Kriimelbildung hervorruft.
Das ist vielleicht bei GroBguBl weni-

ger von Bedeutung, kann dagegen bei Mittel- und Kleingu verhédngnisvoll werden.
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20. Der Modellsandaufbereiter Abb. 46 u. 47 weicht von den bisherigen Bau-
arten ab. Auf der verlingerten Welle des Antriebsmotors ist eine doppelwandige
Schleuderscheibe a aus StahlguB fliegend gelagert, die sich mit 3000 U/min
dreht. Zwischen ihren beiden Wénden sind auswechselbare Stahlbacken ¢ mit
besonders gestalteten Gleitflichen d befestigt. Der in den Aufgabetrichter e ein-
gebrachte Sand fillt durch —
ein Sieb f in den Bereich ¢ r
dieser Stahlbacken c¢. Sie
erfassen ikn, um ihn mit

hoher Geschwindigkeit gegen
einen Prallring b zu schleu- ]

. a
dern. Das Auftreffen auf die
Gleitflichen ¢ der Backen d 38
in Verbindung mit dem Auf-
prallen der stark beschleu-
nigten Sandmassen auf den
Ring b bewirkt ein gutes [§==
Zertrennen, Mischen wund "
Dl{rchluften, zun'lal der Sand Abb. 47, . Abb. 46.
zwischen Prallring & wund  Abb. 46 und 47. Wirkungsweise der Modellsandaufbereitungsmaschine.
Schleuderscheibe a zusitz- (Ausfithrung: H. Herring, Schwelm i. W.)
lich. . 1 . @ = StahlguB-Scheibe; b = Stahlring; ¢ = Gleitfliche; d = aus-
iche wirbelartige Bewegun- wechselbare Backen; ¢ = Einfiilltrichter; f = Rost.

gen ausfithrt. Der Fertig-
sand wird in einen vorgebauten Behilter geschleudert. Alt-Neusand und Kohlen-
staub werden vor Einfiillen in den Aufgabetrichter oberfldchlich durcheinander
geschaufelt und nétigenfalls angefeuchtet. Bei der sehr hohen Umfangsgeschwindig-
keit der Schleuderscheibe soll ein Absetzen und Verkrusten von Sandteilen an
den Schleuderbacken, was zu einem allméhlichen Verstopfen der Maschine fiihren
miiBte, nicht eintreten.

21. Die Bandschleuderer, auch Sandkdmmer genannt, sind neben Stiften-
schleudern und Sandwoélfen besonders fiir die Fiillsandaufbereitung in die Giefle-
reien eingefiihrt worden. Sie kamen vor etwa
15 Jahren aus den USA. unter der Bezeich-
nung ,,Royer* heriiber und sind besonders
dort am Platze, wo es sich um Bewiltigen
grofer Sandmengen in kurzer Zeit handelt.
Ihre grundsétzliche Wirkungsweise und Auf-
bau zeigt das schematische Bild Abb. 48.
Von dem Elektromotor @ aus wird ein end-
loses Kratzenband b, das schrig nach oben
iber zwei Walzen ¢ gespannt ist, mit grofer
Geschwindigkeit angetrieben. Der in den
Aufgabebehilter d geschaufelte Altsand wird
von dem Kratzenband b mit nach oben ge-
rissen und zerschlagen. Kurz vor seinem ;
Austritt lduft er gegen federnd aufgehingte

€ L. Abb. 48. Schema des Bandschleuderers.
schmale Stahlbandfinger e, die im Sand vor- , —giektromotor; b =XKratzenband; ¢ = Wal-

handene Eisenteile, Knollen, Steine und zn; ¢ = Aufgabebehalter; e Stahlfinger; /=

. N . . - Fertigsand.
sonstige grobere Fremdkorper zuriickschleu-

dern. Vor den Sandaustritt wird oft noch ein Sieb gehingt. Auch der Einwurf
ist meist durch ein Sieb abgedeckt. Die Wurfweite dieser Bandschleuder ist
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sehr groB. GroBe Ausfiihrungen dieser Maschinen werden ortsfest angeordnet,
auch ist ihre Vereinigung mit Magnetausscheidern ohne Schwierigkeit méglich.

Ein Beispiel deskon-
struktiven Aufbaues

einer solchen Maschine
(Abb.49-..51) 148t ihre

¢ geschlossene Bauart er-

kennen, wie sie iiber-
haupt fir GieBerei-
He maschinen mit Riick-
sicht auf die Umgebung,
| in der sie arbeiten miis-

R sen, verlangt werden

mufl. Thre Arbeitsweise
diirfte nach dem vorher

(N
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R
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stellschrauben ;

Abb. 50.

Abb. 49---51. Bandschleuderer.

(GHW.) korper von Zeit zu Zeit
b = Antriebsmotor; £ . .
d= Klappe; e¢— entfernen zu konnen, ist

Aufgabebehilter; f=S8ieb; g=DNach- : : )
h =Federgatter; = hier eine Klappe d vor
Kettentrieb.

a =GuBgehduse ;
(Il ¢ = Kratzenband ;

Gesagten ohne weiteres
verstiandlich sein. Um
die an der tiefsten Stelle
des Aufgabebehilters e
sich ansammelnden
Knollen und Fremd-

gesehen. Wird sie um-
gelegt, so fallen diese

groben Teile nach hinten aus dem Behilter e heraus.

Seit kurzem ist ‘ein mit Eisenausscheider vereinigter Bandschleuderer
herausgekommen, bei dem der Magnet unmittelbar hinter den Auswurf gesetzt ist

- x¢5\/

l

AYP AN
N NN

Abb. 52. Bandschleuderer mit Magnetscheider,

(Ausfithrung : Miiller & Wagner, Laasphe/Lahn).

a = Antriebsmotor ; b = Gleichstromgenerator; ¢ = Elektro-

magnet; d=Wurfband; e=Aufgebebehilter; f=Schutz-

haube ; ¢ = Sandhaube; A = Schalter; ¢ = Sammelkasten
fiir Eisen; & =Formeisengestell; [ =Fahrholme.

(Abb. 52). Aus dem unter dem star-
ken feststehenden Elektromagneten
hindurchstrémende Sandstrahl wer-
den die noch in ihm enthaltenen
Formstifte und Spritzeisenteile her-
ausgezogen. Von Zeit zu Zeit wird
der Magnetstrom ausgeschaltet und
das am Pol angesammelte Eisen fillt
in einen sonst durch einen Deckel
verschlossenen, unten vor dem Ma-
schinengehiuse befestigten Blech-
kasten 7. Eine einstellbare Haube
regelt die Wurfweite. Im rings ge-
schlossenen Gestell ist ein 3-PS-Elek-
tromotor untergebracht, der zugleich
auch den Generator fiir den Magnet-
strom antreibt. Der Aufgabebehélter
ist unten durch eine Stauklappeab-
geschlossen, die das Herausfallen
grober Knollen verhindern soll, die

immer wieder gegen die Finger geschleudert werden, bis auch sie groStenteils
zerkleinert sind. Sollten durch Zufall gelegentlich groBere Eisenstiicke, beispiels-
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weise Trichter, mit in den Aufgabebehilter hineingeraten sein, so zieht man die
Stauklappe hoch und 148t sie nach unten herausrutschen. Der obere Teil des
Wurfbandes ist von einer Schutzhaube iiberdeckt, um ein Herausfliegen von
Teilen zu verhiiten. Die Finger sind im Kammkasten verstellbar, so daB man
den Spalt zwischen ihnen und den Leisten des Bandes regeln kann. Je schmaler
dieser Spalt ist, um so feiner wird der Fertigsand. Ein Sieb vor dem Sandaus-
tritt ist hier nicht erforderlich. Die grofite Wurfweite ist etwa 5m, sie kann
durch entsprechendes Einstellen der Haube bis auf 1 m verringert werden. Die
Maschine arbeitet in der Stunde etwa 7 m?® Formsand auf und entzieht ihm dabei
restlos die Eisenbeimischungen. Auch zum Wiedergewinnen des Eisens aus dem
GieBereischutt, wobei die Federfinger hochgezogen werden, wird sie erfolgreich
verwendet.

22. Sandeutter. Der Aufbereitung groBer, in langen Haufen durch das GieBerei-
schiff geschichteter Sandmengen dienen die in den USA. aufgekommenen Sand-
cutter. Sie besitzen ein mit schraubenférmigen Schneidblechen ausgeriistetes
walzenartiges Organ, das beim Fahren der Maschine iiber den langen Sandhaufen
den Sand schneidet, durchmischt und schleudert. Fiir deutsche Arbeitsverhilt-
nisse sind sie nicht iiberall verwendbar. Eine deutsche Bauart ,,Orkan® besitzt
zwei Schaufeln, die den angefeuchteten Sand zerkleinern und ihn entgegengesetzt
zur Fahrtrichtung durch ein Sieb mit Auffangschirm werfen, von dem er auf den
GieBereiflur fallt. Fremdkorper und Klumpen hilt das Sieb zuriick.

23. Das Mischen und Zerkleinern des Sandes erfolgt bisweilen auch in Trom-
meln, namentlich wenn es sich darum handelt, den Sand in einer Richtung durch
die Aufbereitung zu schicken, um die Zahl der Becherwerke zu verringern oder
aus ortlichen Griinden. Die einfache Mischtrommel besteht aus einem mit
etwas schrig gelagerter
Léngsachse auf Rollen
drehbaren zylindrischen
Blechgefall, das lediglich
die Aufgabe hat, den an
der einen Stirnseite ein-
gebrachten Sand mittels
einiger schriager Schaufeln
am inneren Trommelum-
fang hochzunehmen, zu
mischen und gemischt
auf der entgegengesetzten
Stirnseite wieder auszu-
tragen. Sie bieten weiter
nichts Bemerkenswertes.

Abb. 53 u. 54. Kollertrommel. (A.L.D.)
- ; a = Kollertrommel ; b = Misch- und Reibwalze; ¢ = Riittelrost; d -
Neben diesen einfachen ~ Magnetscheider; e = Auslaufgehiuse; f= Antrieb; g¢= Schaber; h =

. Gegengewicht fiir ¢; 7= Abfalleisen; % =Sandrutsche ; ! = Eisenrutsche.
Sandmischtrommeln wer-

den auch sog. Koller-

trommeln verwendet, in denen der Sand gemischt und auch zerkleinert wird,
ahnlich wie bei den einfachen Kollergingen. Im Trommelinnern befinden sich
entweder eine Anzahl um eine gemeinsame Achse laufender schwerer Walzen
(Koller) oder eine Misch- und Reibwalze, die aus schraubenférmig gewundenen
StahlguBstreifen besteht (Abb. 53 u. 54). Bei dieser zum Aufbereiten von Altsand
bestimmten Maschine wird der Sand auf das Schiittelsieb ¢ gebracht. Der durch-
gesiebte Teil fillt auf den Magnetscheider d, wo die noch vorhandenen Eisenteile
ausgeschieden werden. Der eisenfreie Sand wird iiber eine Rutsche k£ in den



26 Formsandaufbereitung.

etwas erweiterten Stirnteil der Kollertrommel a geférdert. So gelangt er in den
Bereich der Schraubenwalze b. Sie ist wie die Koller als Schleppwalze ausgebildet

Abb. 55.

L |
2

)

Abb. 56.
Abb. 55 u. 56. Mischtrog. (GHW.)

a = Trog, offen; b= Messerwelle; ¢ = Schneidmesser; d =
Austragsoffinung; e = Rédergetriebe; 7= Antriebsmotor.

und etwas aus der Trommelachse
herausgeriickt. Durch ihr Eigen-
gewicht wird der Sand zerrieben
und gemischt, wobei die schrauben-
formigen Binder von Bedeutung
sind, insofern sie das Mischgut durch-
withlen und der Zerreibungsarbeit
eine lange Fliche bieten. Der am
Trommelumfang  haftenbleibende
Sand wird durch ein Abstreifblech g,
das ein Gegengewichtshebel & an
die Wandung driickt, abgestrichen
und fillt durch die Zwischenrdume
der Schraubenwalze b wieder in den
unteren Trommelteil zuriick. Unter
stetigem Zerreiben und Mischen
gelangt der Sand allméhlich in das
feste Auslaufgehiuse e, das ihn zur

Lockerung und Beliftung in einen Sandschleuderer fallen liBt.
Mischtroge (Abb. 55 u. 56) benutzt man zum Vormischen aufbereiteten Alt-

und Neusandes mit Kohlenstaub und Wasser.
N

Abb. 57. Einlauf zur Anfeucht- und Mischtrommel.
(Ausfiihrung : A. Stotz A.-G. Stuttgart.)
a = Auslauf der Mischschnecke; & = Einlauf der Misch-
trommel; ¢ =Mischtrommel ; d =Streudiise; e =AnschluB-
schlauch; f= Wasserhahn; g = Wasserleitung; & = Aus-
laufrohr; ¢ = Mischtrog mit Schnecke.

Die drei Gemischteile werden an der
rechten Seite in den oben offenen
Trog a gegeben. Sie werden durch
die auf der Messerwelle b schrau-
benartig angeordneten Schneide-
messer c erfaBlt, vermengt und nach
links zur Austragsoffnung d ge-
schoben. Das Anfeuchten erfolgt
meist durch ein iiber dem Trog
befindliches Wasserbrauserohr. Bis-
weilen werden die drei festen
Teile auch trocken vorgemischt
(Abb. 57), um jede Knollenbildung
zu vermeiden. Das Mischgut fillt
aus dem Mischtrog ¢ iiber Fall-
rohre @ und b durch einen Was-
serschleier in eine Mischtrommel ¢
und aus dieser Trommel in eine
Sandschleudermiihle.

24. Der Aufbereitung von Kern-
sand dienen in erster Linie Maschi-
nen, in denen der Sand von mog-
lichst gleichmaBiger Korngréfe
besonders innig mit den Kern-
bindemitteln vermischt wird. Je
nach Grofe, Sandart und Verwen-
dungsart kommen die verschie-

densten Binder in Frage, deren Zweck es ist, dem getrockneten Kern eine gute
Standfestigkeit zu verleihen und sein Gefiige durch das Brennen so zu gestalten,
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daBl er nach dem GieBen durch Erschiittern zerfillt, um ihn beim Putzen aus
dem GuBstiick leicht entfernen zu konnen. Als Kernbinder kommen besonders
in Frage Ol (Leincl, Teercle, Wal- und Fischole), Sulfitlauge,
Melasse, Harze, Mehle, Dextrine, Quelline (Stirkeerzeugnis)
u.a.m. Bei einem gut aufbereiteten Kernsand soll jedes ein-
zelne Sandkorn mit einer diinnen Schicht des Bindemittels
umhiillt sein, um eine gute Bildsamkeit zu erreichen. Am
besten eignen sich fiir diesen Zweck besonders gebaute Kern-
sandmischmaschinen (Abb. 58). Sie bestehen aus einem
oben offnen Blechtrog, der zum Entleeren um die Schaufelwelle
herumgeschwenkt werden kann. Die letztere wird meist durch
einen Riemen von der Transmission aus angetrieben; seltener
ist der elektromotorische Einzelantrieb durch Keilriemen; ge-
kippt und entleert wird mittels eines Handhebels. Zum Ver-
hiiten von Ungliicksfillen wihrend des Betriebes und zum “ﬁ;’c‘;{lﬁgéchﬁff(‘%ﬁg)
Schutz gegen das Hineinfallen von Fremdkoérpern ist der Trog , — ragerbscke; b =
durch ein Eisengitter abgedeckt. Das Mischen bewirken Schau- Antrich; - ¢ 2 Mlsch-
feln, die auf der waagerechten Welle befestigt sind. Diese " deckel.
Mischfliigel arbeiten wechselseitig, wodurch das Mischgut in

Richtung der Welle und des Trogmantels hin- und herbewegt und gut durch-
einandergebracht wird. ’

G. Mischkollergidnge.

25. Wirkungsweise. Unter Mischkollergingen sollen solche Sandaufbereitungs-
einheiten verstanden werden, bei denen ein Kollergang besonderer Bauart mit
zusétzlichen Maschinen und
Vorrichtungen verbunden ist,
so daB in stetigem Fluf des
Mischgutes ein fertiger Ge-
brauchssand geliefert wird.
Es handelt sich also dabei
um halb selbsttdtig arbei-
tende Anlagen mit einer
Durchschnittsleistung  bis _
etwa 5m3/Std. Im folgen- S g
den sollen einige Bauarten
dieser heute sehr verbreite-
ten Formsandaufbereitungs- <
einheiten behandelt werden, '
ohne eine erschépfende Dar-
stellung der vielen Kombina-
tionsmoglichkeiten des Kol-
lergangs mit anderen Auf-
bereitungsmaschinen geben
zu wollen.

Bei dem einfachen
Mischkollergang Abb. 59  Abb.59. Mischkollergang fiir durchlaufenden Betrieb. (BMD.)
wird, wie das Schema seiner _

Arbeitsweise im oberen Teil der Abbildung erkennen 1i8t, der Sand in ein Trommel-
sieb gegeben. Der abgesiebte Sand fillt auf den umlaufenden Mischteller. Dort
wird er mit einem Scharrwerk in Streifen zerteilt und mehrfach gewendet den

Sandeninahing

by < ANNNNNNRNY ANNANNNNANNY AN\
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Kollerwalzen (nicht gezeichnet) zugefithrt, um dann durch eine Offnung in der
Mitte der Schiissel in die darunter angeordnete Stiftenschleudermaschine zu ge-
langen. Sie durchmischt den Sand nochmals, lockert und durchliiftet ihn, um ihn
als Fertigsand herauszuschleudern. Wéihrend sich der Sand bei dieser Maschine
im wesentlichen in senkrechter Richtung bewegt, ist bei den meisten Mischkoller-
gingen die waagerechte mafBigebend.

Der Mischkollergang mit mehrteiligen Liufern Abb. 60 ist mit einem
Magnetscheider ausgeriistet. Der Laufer ¢ besteht aus glatten und geriffelten Wal-
zenteilen, die zusammen auf einer durchgehenden Welle sitzen. Sie lduft in Schiebe-

‘ P lagern, so daBl sie nach

- 2 oben ausweichen kann.

T Durch seitliche Druck-

federn werden die Liu-

— B fer auf das Mischgut ge-

[ preft. Um ein Umbher-
\=
+

Song-
einwur!’

e 4 _ spritzen des Sandes zu
-+ — verhiiten, ist das iiber
r"“————"---‘lz- A - gard- dem Mischteller ange-
— 7" “F ordnete Drehsieb durch
einen Blechmantel um-
‘ g 17, Abtille schlossen.  Auf dem
#nolfen | Lisen w Teller sind verschiedene
= SN N\ Zufiihrungsbleche ange-

Abb. 60. Mischkollergang mit mehrteiligen Liufern (schematisch). (Agag.) bracht zwecks guter Ver-

a = Drehsieb; b= Blechmantel ; ¢ = Kollerwalze ; d = Mischteller; ¢ = teﬂung und Mjschung
Magnettrommel ; f= Sandschleuder; ¢ = Sieb. .

des Gutes. Am duBeren

Umfang steht unter dem Teller eine Sandschleudermaschine zum Auflockern und

Durchliiften des Sandgemisches. Mischteller mit Sieb usw. sind mit einer leicht

abnehmbaren Blechhaube iiberdeckt. .

Bei unterbrochenem Betrieb wird der Altsand in das Drehsieb geschaufelt.
Die nicht durch die Maschen gehenden Sandteile rutschen infolge der kegeligen
Siebform nach unten heraus und gelangen auf die Magnetwalze, wo die Eisen-
teile ausgeschieden werden. Der abgesiebte Sand wird durch den &uBeren Blech-
mantel dem Mischteller zugefiihrt. Der Neusand und sonstige Beimengungen
werden unmittelbar in den Mischteller gegeben. Das Mischgut wird unter Mit-
wirkung der Mischschaufeln und Umleitbleche von den glatten und gerillten
Léuferwalzen innig gemischt und durchgeknetet. Nach dreimaligem Umlauf ge-
langt der Sand an den &uBeren Tellerrand, von wo er durch ein Leitblech wieder
nach der Mitte gefiihrt wird, um den Umlauf zu wiederholen, bis die Mischung
vollendet ist. Dann wird die Auslaufklappe gedffnet, durch die der Sand in die
Schleudermiihle gelangt. Bei ununterbrochenem Betrieb bleibt diese Klappe von
vornherein offen. Dann geht der Mischvorgang nur einmal vor sich und das am
Tellerrand angekommene Gut wird gleich in die Sandschleuder ausgetragen.
Letztere besitzt am Auswurf noch ein Sieb zum Zuriickhalten etwa noch vor-
handener Fremdkérper und Knollen.

26. Mischkollergiinge mit Zusatzeinrichtungen. Der Aufbereitungsmisch-
kollergang Abb. 61..-63 besteht aus einer Vereinigung von Siebeinrichtung,
Kollergang und Bandschleuderer. Die ganze Maschine steht auf einem Profileisen-
rahmen und kann ohne besondere Fundamente in der GieBerei aufgestellt werden.
Je nach dem gewiinschten Giitegrad des Sandes kann man sie stindig oder unter-
brochen arbeiten lassen. Das von einem kegelstumpfférmigen Blechmantel umgebene
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sechskantige Drehsieb bringt den Sand in die Mitte des umlaufenden Mischtellers
von 1800 mm Dmr, in den eine geteilte, auswechselbare VerschleiBplatte aus starkem
Stahlblech eingelegt ist. Die drei Schleppkoller von je 300 mm Dmr, von denen zwei

Abb. 61---63. SKB-Maschine. (G.H.W.)

a = Antriebsmotor;
.b = Ubersetzungsgetriebe;
¢ = Kollergang;

d = Polygonsieb;

e = Blechmantel fir d;

f = Bandschleuder.

Abb. 63.

glatt und einer geriffelt ist, laufen in verschiedenen Entfernungen von der senk-
‘rechten Drehachse. Sie sind verhiltnisméBig leicht, um ein Zerquetschen der Sand-
kérner zu vermeiden. Zwischen den drei Laufern sind drei schmiedeeiserne ge-
schweillte Arme ange-
ordnet, die einstell-
bare Leitpflige tra- : :
gen zum griindlichen g = 1 =

]

Durchschaufeln und @'/ 2

Umwendendes Misch- !.$§§ : = 7 \ f
~ gutes. Der durchgear- Tl fﬁTsEaT 2 - Ay

beitete Sand wird \g f =

. It I . iAW

durch einen heb- und i TL - -

senkbaren Abstreifer ANV R T R T

dem Bandschleuderer Abb. 64. Mischkollergang mit Schiittelsieb und Magnettrommel. (BMD.)

i 5 3 a = Schiittelsieb; b = Magnettrommel; ¢ = Koller; d = Drehteller; e = Sandwolf;
é??lemhrti Ssﬁnﬁthc}}e = Auswurf; g = Schubkarren; & = Gummiband. ’
elle werden uber em

durch elastische Kupplung mit dem Elektromotor verbundenes Stirnradgetriebe
von der Hauptwelle aus durch Kegelrider angetrieben. Der Bandschleuderer
wirft den Fertigsand schrig nach oben in Kippwagen.

Der Mischkollergang mit Schiittelsieb Abb. 64 arbeitet entweder un-
unterbrochen, wobei vorgattierter und grob vorgemengter Sand dauernd auf das
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Schiittelsieb gebracht wird, oder absatzweise, wobei man Altsand, Neusand und
Wasser gleichzeitig oder nacheinander aufgibt. Nach der Absiebung fillt der
Sand auf ein Gummiband, das ihn einer Magnettrommel zam Ausscheiden der
Eisenbeimengungen zufithrt. Von hier gelangt er in die Mitte des Drehtellers und
flieBt dann zur Austragsstelle. Dabei wird er einer haufigen Wechselwirkung von
reibenden und schneidenden Walzen ausgesetzt, die ihn zusammen innigst durch-
mischen. Nach beendigtem Mischen rutscht der Sand in eine Sandschleuder-
maschine zwecks Auflockerung. Neuartig bei diesem Kollergang ist die Art des
Zerkleinerns, Zerreibens und Mischens. Auf der rauhen Fliche des Drehtellers
wird der vorgemischte Sand mit gleichbleibender Geschwindigkeit einer zwang-
laufig gedrehten Walze zugefiihrt, deren Umfangsgeschwindigkeit an jedem
7o Punkt ihrer Ballenbreite groBer ist als die des ent-

VAN \ sprechenden Tellerflichenteils. Die Walze ist mit

‘ ! 5 einem Gummimantel umgeben, einem Werkstoff von

; % 9 ) hoher Reibungszahl, und lastet mit ihrem Eigen-

N X gewicht auf dem Formsand. Diese Anordnung hat
¢4 zur Folge, dafl sich ein Sandkorn nach dem andern

Abb.65. Schema der Formsandverarbei. VO den benachbarten Kérnern 16st, ohne dabei
tung beim Mischkollergang der BMD. gelbst zu zerbrechen. Das Quarzkorn wilzt sich
P=Ton; Q=Quarkorn. a=/0G¢ ,yischen Walze und Drehtischfliche in den plasti-

schwindigkeit der Auflage (Walze); . . . . i
b =Geschwindigkeit der Kugel (Quarz- schen Ton, wodurch es sich mit einer gleichmiBigen

korn); e =Gi§2§%§é§fm der Unter- 1 ebenden Tonschicht umgibt. Sind mehrere Quarz-

kérner zusammengebacken, so lésen sie sich be-
stimmt voneinander, da die Bewegungsrichtungen der sich beriihrenden Ober-
flichen entgegengesetzte sind, wie man aus der schematischen Skizze Abb. 65
ohne weiteres ersieht. Die Arbeitsweise dieser Reibwalzen wird namentlich bei
dickeren Sandschichten besonders deutlich. Unter Einwirkung der Relativ-
geschwindigkeit schélt sich der Sand in Form diinner aufrecht gerichteter Blatt-
chen schuppenartig vom Walzenumfang ab, worin sich die starke Reibwirkung
duBert.

AuBer den beiden Reibwalzen sind noch eine oder zwei friserihnliche Messer-
walzen eingebaut, die den von den ersteren teilweise verdichteten Sand wieder
auflockern. Die Wechselwirkung der beiden Walzenarten beschleunigt den Misch-
vorgang um so mehr, als die Messerwalzen den Sand mehrfach umschaufeln, wobei
vielleicht vorhandene Neusandknollen beim ersten Walzendurchgang schon in
viele Teile zertrennt werden. Wihrend eines Tellerumlaufs wird der Sand 10 bis
15mal verrieben bzw. verdichtet und wieder aufgelockert. Die Durchmischung
fordern auch die starren Schaufeln. Sie verschieben die Sandteile radial, zer-
schneiden, wenden sie und trennen ihre Schichten voneinander. Bei der hohen
Umlaufgeschwindigkeit des Tellers heben die duBeren pflugartig ausgebildeten
Schaufeln das Mischgut tangential hoch, so daB es gewendet wieder auf die Teller-
fliche zuriickfallt.

27. Der Drehstromschnellmischer ,,Planet< Abb. 66, die ilteste Mischkollerbau-
art, fithrt den Misch- und Knetvorgang besonders griindlich durch und verkiirzt
ihn durch Einschalten schnell umlaufender Fliigelmesser nicht unerheblich. Er
wird ortsfest und fahrbar gebaut mit Leistungen von 2 bis 20 m3/Std. Diese
Maschine besteht aus einem Kollergang mit drehbarem Teller, auf dem sich zwei
Léufer (glatt, gerillt oder gezahnt) unabhiingig voneinander heben und senken
konnen, einem Polygonsieb und einer mit verschlieBbarer Drehklappe versehenen
Mischkammer. Der durchgesiebte Sand fillt unmittelbar in die Mischschiissel,
wihrend der Siebriickstand an der Aufgabeseite des Siebes von selbst ausgeschieden
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wird. Die Mischkammer an der dem Sieb gegeniiberliegenden Seite des Tellers
enthilt den Drehstromschnellmischer. Er besitzt zwei schnell umlaufende Fliigel,
deren Welle tangential zur Umlaufrichtung des Sandstroms liegt. Sie zerreiben,
vermengen, kneten, schleudern und bunkern den Sandstrom. Ihre beschleumgende
und verbessernde Einwirkung auf den ganzen
Aufbereitungsvorgang beruht darauf, daf die
Fliigelmesser in den unter ihnen vorbei-
ziehenden Mischgutstrom radial hineinschnei-
den, etwa 12mal i. d. Sekunde, und, da sie
sich mit gréBerer Geschwindigkeit bewegen
als jener,ihn zerreiBen und auflockern. Gleich-
zeitig wirken diese Messer auch als Schaufeln,
die den herausgeschnittenen Teil des Misch-
gutes ausheben und ihn von ihrem Drehkreis
abschleudern, so daf er an einer anderen
Stelle der Mischschiissel zerteilt wieder von
neuem in den Sandstrom zuriickfillt. Den
Boden der Mischkammer bildet die umlau- (,yqiiovnr E?:ﬁ;‘ggfr]‘}iﬁs;ﬁ:“{ﬁﬁ.K.].)
fende Tellerﬂétche. Ein Teil des herausge- a = Polygondrehsieb; b= Blechmantel; ¢=
schleuderten Sandes wird durch den oberen Xolerwalze; d =Drehbare Mischschiisse J; e

: 3 Mlschkammer f = Schaufelschleuderer; y =
Kammerraum hindurchgeworfen und wieder Hebel zum Offnen und Schliegen von & b=

in den unten vorbeiziehenden Mischgutstrom Mlsc}lkammerdecﬁhw%;nﬁ%?mmaube k=
zuriickgebracht. Dort wird er sofort zugleich

mit neuen Sandstromteilen zusammen wieder durchschnitten, verrieben und auf-
gelockert. Offnet man die oben in der Mischkammer vorgesehene Klappe, so
wird ein Teil des herausgeschaufelten Aufbereitungsgutes nach aufien beférdert.
LaBt man die Messer stillstehn, so wirken sie pflugartig. Daneben besorgen in
die Mischschiissel eingebaute leicht auswechsel- und nachstellbare Scharrbleche
ein andauerndes Wenden des Mischgutes. Mischteller, Liufer und Siebtrommel
werden von einer Hauptwelle aus durch Riemen oder Elek-
tromotor angetrieben, wihrend der Drehstromschnell-
mischer einen eigenen Antrieb erhilt. Eine Wasserbrause
iiber dem Teller verleiht dem Sandgemisch den nétigen
Feuchtigkeitsgehalt. Altsand, Neusand und andere Form-
stoffe werden von Hand oder maschinell in dle Siebtrommel
gegeben, der Siebdurchfall ge-
langt unmittelbar in die Misch-
schiissel, die ihn abwechselnd
unter die Léuferwalzen, das

777,

[
Scharrwerk und den Schnell- = R
mischer fithrt. Ist der Drehteller 0 R
geniigend mit Mischgut gefiillt, ‘ R

S L
so wird durch Umlegen eines RIS N DI e

Handhebels die AbschluBklappe Abb. 67. Fahrbare Planetanlage mit Bunkerfiillung. (PHK.)
der Mischkammer gesffnet, wor- a =, Planet“-Mischer; b = Schleuderrohr; ¢ = Gebrauchssand-
auf die Mischerschaufeln den behilter; d = Formmaschine.
formgerechten flockigen Fertigsand in Fordergefalle, Bunker oder dgl. herauswerfen.
Es kann auch Kernsand mit der beschriebenen Maschine aufbereitet werden, die
Kernmittel werden in diesem Fall unmittelbar in die Mischschiissel aufgegeben.
Von den zahlreichen Verwendungsméglichkeiten der beschriebenen Maschine
gibt Abb. 67 ein Beispiel fiir das unmittelbare Bunkern. Uber den Formmaschinen
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sind Behilter vorgesehen, aus denen der Sand unmittelbar in die auf den Modell-
platten stehenden Formkisten abgezogen wird. Die Aufbereitungsmaschine ist
in diesem Fall fahrbar eingerichtet, so dal sie zum Fiillen von einem Bunker zum
anderen gefahren werden kann.

Statt der Mischschiisseln kénnen auch Drehtrommeln verwendet werden, so
entsteht der Kollergang mit Trommelmischer (Abb. 68). Er setzt sich zu-
sammen aus Schiittelsieb, Ringmiihle, Mischtrommel und Schleudermaschine.
Die verschiedenen Sandarten werden von Hand oder mittels einer Férdereinrich-
tung auf das Schwingsieb gebracht. Der feine Sand féllt durch das Siebnetz in
die darunterliegende Rutsche, wihrend die Knollen iiber die Siebfliche in die
Ringmiihle gleiten, wo sie zwischen Kollerwalze und Mahlbahn zerdriickt werden.
Walzendruck und Spalt zwischen Mahlbahn und Walze sind einstellbar. Der
zerkleinerte Sand bleibt unter Einwirkung der Fliehkraft auf der Mahlbahn liegen,
um oben durch ein

T Abstreifblech iiber eine

— Hx Rutsche wieder in das
= Sieb geleitet zu wer-

l;/d den. Etwa noch nicht

geniigend zerkleinerte
Sandteile wandern von
T--2 > ¢ neuem in die Ring-
~-I= miihle. Da nach jedem
¢ A Miihlendurchgang der

X feine Sand abgesiebt
AR S wird, kann ein Tot-
g mahlen nicht eintreten.
= = > Der Siebdurchfall flieBt

Abb. 68. Kollergang mit Trommelmischer. (Agag.) unter dem Sieb hin-
a = Schwingsieb; b = Abstreifblech; ¢ = Ringmiihle (55 U/min); d = Keil- T i : Misch-
riemenantriebe ; e=Mischtrommel (22 U/min); f=Kollerwalze ; g=Sandschleuder; durch in d.le N S
(1400 U/min, Motor 1,5 PS); h = Schleuderhaube; 4 = Antriebsmotor (1,5 PS); trommel. Beim Sieben,

% = Hauptantriebsmotor (5 PS). Zerkleinernund Weiter-

fordern geht bereits
eine trockene Mischung der verschiedenen Sandarten vor sich. In der Trom-

mel wird der vorgemischte Sand mit einer Brause angefeuchtet und weiter
griindlich vermengt. Im Gegensatz zur Ringmiihle dreht sich die Mischtrommel
verhiltnismiBig langsam, so daB die Fliehkraft gering ist und der Mantel
den Sand nur auf einem Teil des Umfangs mit hochnimmt. Soweit er an der
Trommelwand kleben bleibt, wird er durch Bleche abgeschabt. Die Kegelgestalt
des Trommelmantels schiebt den Sand neben dem Mischen auch in die Richtung
der Trommelachse weiter. SchlieBlich gelangt der gemischte und angefeuchtete
Sand in die Schleuder, wo er griindlich durchgeliiftet und hochgeworfen wird.
Uber Fiihrungsbleche kann der Sandstrom in Kiibel, Bunker oder auf ein Férder-
band geleitet werden. Schwingsieb, Ringmiihle und Mischtrommel werden durch
Keilriemen angetrieben, wéihrend die Schleudermaschine unmittelbar mit ihrem
Elektromotor gekuppelt ist.

28. Der Eirich-Mischer Abb. 69 stellt eine besondere Mischkollergangbauart
dar. Der Mischvorgang spielt sich hier in einem offenen, auf Tragrollen laufenden
zylindrischen Bottich ab, der sich entgegengesetzt der Umlaufrichtung der Misch-
organe dreht und ihnen Mischgut zufiithrt. Ein oder mehrere elastisch gelagerte
Mischsterne, Abb. 70-.-72, deren Hohenlage einstellbar ist, streichen iiber die
rotierende Tellerfliche hinweg, dabei drehen sich die Schaufeln 1 und 2 nebst
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der Kollerwalze im Kreise um die exzentrisch zum Mischtellermittelpunkt m ge-
lagerte Achse w, wihrend der Mischteller im entgegengesetzten Sinne um m kreist
(Abb. 70). Die Geschwindigkeiten von Werkzeugen und Teller sind so gewihlt,
daB Schaufeln und Koller dauernd neue Tellerabschnitte bestreichen und die auf
ihnen befindlichen Mischgutteile verarbeiten. Die Kreislinie e bezeichnet die
relative Kreisbahn der Knetwerkzeuge, die in Verbindung mit dem exzentrisch
dazu sich drehenden Mischteller dazu fiihrt, daB die Schaufeln 1 und 2 sowie der
Koller, und zwar jedes Werkzeug fiir sich, Schleifenbahnen entsprechend Abb.71
durchlaufen. Infolge der stindigen Weiterbewegung
des Tellers wandert jede dieser Schleifen auf einen
andern Oberflichenteil, so dafl wihrend eines Teller-
umlaufes sich viele solcher Schleifen bilden, die sich
an verschiedenen Tellerteilen treffen und iiberschnei-
den, wie angedeutet ist. Wie man aus Abb. 72 sieht,
sind die Kriimmungsradien dieser Kurvenbahnen in
der Tellermitte am kleinsten und in der Nédhe des
Tellerumfangs am groBten. Der groflere Teil des
Mischgutes befindet sich also am Umfang, wo dem-
nach auch die Hauptarbeit zu leisten ist. Das Abb. 70.
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Abb. 69. Eirich-Mischer. (OULL.) Abb. 72.
a = Mischsternantrieb; b = Mischtrog; ¢ = AusstoB; d = Fiillkiibel; Abb. 70---72,
e = Kiibelgeleise. Arbeitsweise des Eirich-Mischers.

stdndiger Bewegung unterworfene Gut wird zwischen Koller und Teller nicht nur
geknetet sondern auch verrieben, da die dauernde Richtungsinderung der Koller-
bahn eine scheuernde Bewegung der Walze auf der Tellerfliche hervorruft. Gleich-
zeitig wenden die Schaufeln das Mischgut und bringen es immer wieder unter den
Koller, dariiber hinaus verhindern sie das Festsetzen an der Tellerfliche und Bottich-
wand. Trockener wie feuchter Formsand kann im Eirich-Mischer verarbeitet
werden. Soll das Gut nicht geknetet werden, so wird der Koller durch Hochziehen
ausgertickt. Auch fiir Kernsand, Masse und Lehm sind diese Mischer geeignet.
Lohse, Formsandaufbereitung. 3
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Als Beispiel der vielen Moglichkeiten besteht die Gegenstrom-Schnell-
mischer-Anlage Abb. 73 aus einer Vereinigung mit Sieb, Fiillvorrichtung und
Schleudermaschine. Wahrend der Mischer f fiillungsweise arbeitet, laufen die
anderen Maschinen ununterbrochen. Der Neusand wird nicht getrocknet, sondern

zusammen mit Kohlen-
staub und sonstigen Bei-
mengungen in entsprechen-
den Mengen in den Auf-
zugskiibel d geschiittet und
unmittelbar in den Mischer f
gehoben. Der Altsand da-
gegen wird auf ein Schiittel-
; sieb a geschaufelt. Der
durchgesiebte Sand gelangt
iber einen Eisenausschei-
der b in den Aufzugskiibel d,
mit dem er in den Mischer f
beférdert wird. Ist die
Mischarbeit beendet, so

Abb. 73. Eirich-Mischer-Aufbereitungsanlage. (0.U.L.) wird das Mischgut durch

a = Schiittelsieb; b = Magnetscheider; ¢ = Eisensammelgefifi; d = Offnen eines in der Mitte

Kiibel; e = Aufzug; f= Mischer; ¢ = Schleudermaschine (schwenk- : _
bar); h = Schleuderrohr; 4 = Antriebsmotor von g; % = Zuteiler; des Mischtellers angeorc.l
1 = Rutsche; m = Mischerantriebsmotor. neten Bodenverschlusses in

einen darunter befindlichen
Zuteiler k abgelassen, der ihn selbsttdtig allméhlich iiber eine Rutsche [ in die
Sandschleudermaschine g schiebt. Sie wirft den aufgelockerten und durchliifteten
Fertigsand durch ein Schleuderrohr % auf Haufen, in Hochbunker oder auf ein
Forderband.

Da die einzelnen Maschinen in ihrer Lage zueinander ziemlich unabhingig
sind, kann man die Mischanlage den &rtlichen Verhiltnissen gut anpassen. Nach
Bedarf kann der Eirich-Mischer auch fiir grofiere als die Normalleistungen mit
mehreren Mischsternen ausgestattet werden bei entsprechender VergroBerung des
Bottichdurchmessers. Er kann ferner durch eine zylindrische Blechhaube mit
Dunstabzugsrohr abgedeckt werden; zum Einschiitten des Mischgutes mit dem
Kiibel ist dann auf dem Haubendeckel ein Fiilltrichter vorgesehen. Kleinmischer
werden auch auf vier Rddern fahrbar gebaut. '

H. Sandférderung.

29. Grundsitzliches. Der Bewegung der im GieBereibetriebe benétigten, oft
recht bedeutenden Formsandmengen ist grofe Aufmerksamkeit zu widmen.
Wihrend es beim Férdern von Alt- und Neusand zur Aufbereitung auf die Art
des Foérdermittels nicht ankommt, ist zur Beférderung von fertig aufbereitetem
Sand nicht jeder Férderer benutzbar. Es scheiden dabei von vornherein alle die
aus, deren Arbeitsweise den gelockerten Zustand des Formsandes nachteilig be-
einflussen.

30. Kleine und mittlere Betriebe. Fiir die Forderung in senkrechter Richtung
kommen fast ausschlieBlich Becherwerke in Frage. Da es sich dabei meist nur
um Zufiihrung der einzelnen Stoffe in die vorbereitenden Maschinen handelt, steht
ihrer Verwendung trotz ihrer etwas verdichtenden Wirkung auf die Sandteile
nichts entgegen. Zur waagerechten Férderung werden besonders in kleineren und
mittleren GieBereien auf Schienen laufende Kippkiibelwagen oder an Lauf-
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katzen kippbar aufgehéingte Kiibel verwendet, die gleichzeitig auch zum Bewegen
fester GieBereistoffe usw. benutzt werden konnen. Die bodenstéindigen Geleise-
bahnen behindern den Verkehr und haben den Nachteil, daf3 Schienen und Dreh-
scheiben leicht vom Sand iiberdeckt werden, wenn nicht fiir haufigere Siuberung
gesorgt wird. Deshalb sind Hingebahnen vorzuziehen, deren Hauptstringe
man zweckmiBig an den Wénden oder Séulenreihen der GieBhallen entlang fiihrt.
Bei vorsichtigem Fiillen und Entleeren der Kiibel ist die Kiibelférderung auch
fiir Fertigsand gut zu verwenden.

31. In groBen Betrieben mit Massenerzeugnissen miissen aber fiir den Formsand
besondere Férdereinrichtungen eingerichtet werden, die ihn jeder Formstelle zu-
fithren und in bestimmten Mengen an die Formmaschinen abgeben kénnen. Das
idealste Fordermittel, das die Verfassung des aufbereiteten Sandes iiberhaupt
nicht beeinfluit und sich ohne weiteres fiir seine Bewegung unter oder iiber Flur
eignet, ist der Bandférderer, daneben werden Schiebeférderer, Schiittel-
rinnen und Wuchtférderer verwendet. ' '

32. Selbsttiitige Zentralsandaufbereitungen, die ziemlich teuer in ihren Ein-
richtungen sind, kommen nur fiir GieBereien von gewisser Ausdehnung an in Frage.
MaBgebend fiir ihre Aufstellung sollten lediglich die Ersparnis an Arbeitern zum
Senken der Hilfslohne und ein sehr groBer Sandverbrauch sein. Erst von einem
Mindestverbrauch von 5 m3/Std. Fertigsand ab sind solche Anlagen iiberhaupt
am Platze. Die Gestaltung der Sandaufbereitung ist von den értlichen Verhilt-
nissen weitgehend abhéngig.

II. Gulputzerei.

Mit den steigenden Anspriichen an das Aussehen der GuBoberflichen hat die
Putzerei ganz erheblich an Bedeutung gewonnen. Friiher sah man sie als not-
wendiges Ubel an und brachte sie in irgendeiner Ecke unter, wo einige ausgediente
Former und invalide Hofarbeiter mit oft recht primitiven Werkzeugen wie MeiBel,
Feile, Drahtbiirste, verschiedenen Eisenstangen und bisweilen einer Schleifma-
schine die unsaubere Putzarbeit schlecht und recht unter stirkster Staubentwick-
lung besorgten. Heute findet man hohe luftige und helle Putzrdume mit neuzeit-
lichen Werkzeugen und Maschinen ausgeriistet, wo wirkungsvolle Entstaubungs-
anlagen den gesundheitsschiadlichen Putzstaub absaugen und gute Arbeitsbe-
dingungen schaffen.

Die unter der Bezeichnung ,,Putzen® zusammengefaBten Arbeiten bestehen
“aus Vorbereitungs- und Vollendungsarbeiten. Unter den ersteren versteht man
das Abtrennen der Eingiisse, Steiger, verlorenen Kopfe und GuBnéihte, das Ent-
fernen der Kerneisen und Kerne und das Beseitigen des an der GuBoberfldche
anhaftenden Formsandes. Die Vollendungsarbeiten dienen dem Befreien der GuB-
oberfliche von der anhaftenden Sandkruste, mit dem gleichzeitig ein Mattieren
verbunden ist, das dem Stiick einen grauen Glanz verleiht.

A. Handputzwerkzeuge und -einrichtungen.

33. Putztische. Zur Durchfithrung der Vorbereitungsarbeiten werden heute
in weitem Ausmal Maschinen verwendet, die dem Putzer die schwere Arbeit
abnehmen. Nur Angiisse kleiner Querschnitte, kleinere Kerne u. desgl. werden
noch von Hand entfernt. Aber auch hier sind besonders in GieBereien mit grofer
Massenerzeugung manche arbeitsparende Sondereinrichtungen eingefiihrt worden,
vor allem fiir das AusstoBen der Kerne. Die von Hand vorzunehmenden Arbeiten
entwickeln eine sehr groBe Menge Staub. Sie werden daher am besten auf be-

3*
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sonderen Putztischen (Abb. 74 u. 75) vorgenommen. Diese bestehen aus einem
kréftigen Eisenrahmen, der auf starken guBeisernen Siulen ruht und mit durch-
lochten abnehmbaren Gufeisenplatten abgedeckt ist. Unter dem Tisch ist ein
geschlossener Eisenblechkasten angebracht, in dem sich der durch die Tischroste
fallende Schutt wie GuBabfille, Sand, Staub u. dgl. sammelt. Grofie Reinigungs-
offnungen erméglichen ein leichtes Entfernen des Kasteninhaltes. Die Absaugung
des Staubes erfolgt durch Anschluff des unter dem Tisch angebrachten Rohr-
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Abb. 74 u. 75. Putztisch. (BMD.)

stutzens an die Saugleitung eines Exhaustors. Ein den ganzen Tisch durchziehendes,
mit Saugschlitzen versehenes Rohr sorgt fiir eine kréftige und gleichméBige Saug-
wirkung. Gestalt und Lage der Saugschlitze verhindern das Eindringen grober
Verunreinigungen in das Rohr und damit in die Saugleitung. Durch Ablenkung
des Luftstroms wird auBerdem der Staub ausgeschieden und fillt in den Sammel-
behilter. Solche Tische, an denen man auch Schraubstécke befestigen kann,
werden zum Arbeiten an einer oder beiden Seiten ausgefiihrt.

34. Putzroste. Die Putztische eignen sich nur fiir kleine und mittelgroBe Putz-
stiicke, wihrend sie fiir groBe, schwere Teile nicht in Frage kommen. Als Unterlage
werden in diesem Fall Putzroste benutzt (Abb. 76), die mit dem GieBereiflur

in gleicher Hohe oder einige cm héher liegen und
> aus 2 bis 3 m? groflen gelochten dicken Gufplatten
oder einem aus hochkant gestellten Flacheisen ge-
bildeten Gitter bestehen. Bei groferen Anlagen
¢l werden je nach Abmessung mehrere Einzelroste
) nebeneinander gelegt. Unter dem Rost befindet
. sich eine ausgemauerte Grube, in die ein Schutt-
kiibel gestellt wird. Die Verbindung zwischen
PR Kiibel und Rost bildet ein an letzterem befestig-
ter Blechtrichter. Der Kiibelinhalt ist so grof,
daB er nur alle ein bis zwei Tage geleert zu wer-
den braucht. Zu diesem Zweck nimmt man den
Rost mit dem Trichter ab, und der volle Schutt-
kiibel wird mit dem Kran zur Schuttaufbereitung
gefahren. Im Schutt ist meist noch ziemlich viel
Lisen enthalten, dessen Riickgewinnung sich besonders bei grofien GieBereien
durchaus lohnt. Die Putzrostanlagen sind mit Staubabsaugung versehen, um die
beim Vorputzen groBer GuBstiicke und beim KernausstoBien entstehenden groBen
Staubmengen zu beseitigen.

35. Eine Putzrostanlage mit selbsttétiger Schuttabfuhr und -aufbereitung (Abb. 77)
kommt fiir GroBgieBereien in Frage, die keine Schuttaufbereitung besitzen, oder
bei denen sie von der Putzerei weit entfernt liegt. Der unter den Rosten in den
Trichtern sich sammelnde Schutt wird durch eine Schiittelrinne dem Eisen-
ausscheider zugefithrt. Das herausgezogene Eisen fillt in den Kiibelwagen,

Stavbabsaugung
Abb.76. Putzrost mit Schutt-Sammelbehil-
ter und Staubabsaugevorrichtung. (BMD.)

a = Rost; b= Schutteinlauf; ¢ = Schutt-
kiibel; ¢ = Staubrohr.
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wahrend der Schutt durch ein Becherwerk in grofie Bunker oder gleich in Eisen-
bahnwagen befordert wird. Auf diese Weise ist eine ununterbrochene Abfuhr und
Aufbereitung des Putzschuttes erreicht. Ihr Betrieb kann auch so gestaltet werden,
daBl man den Schutt sich tagsiiber in den Trichtern sammeln 148t und ihn erst
gegen Ende oder nach Schlull der Tagesschicht aufbereitet. Dann miissen aber
Trichter, Forderrinne, Eisenausscheider und Becherwerk ent-
sprechend grofer gewihlt werden, damit sie die ganzen Tages-
schuttmengen in kurzer Zeit bewiltigen kénnen. Auch diese Putz-
roste mit selbsttitiger Schuttabfuhr werden zweckmiBig an eine
Staubabsaugeanlage angeschlossen, deren Saugrohre unmittelbar
unter den Rosten angeordnet sind. g
36. Himmer und Abklopf-
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e b it

apparate. FErhebliche Schwierig- PO ........._/..”.‘x . ——
keiten bietet nicht selten das Be- ) W \de : /?\ =
seitigen grofler Kerne nebst ihren 7% = ﬁ-
Kerneisen, die durch das GieBien 7 ﬂ, - Ié I /-
meist sehr hart geworden sind, “FUrSTISININEICTEIIINEVRRK

mit Handwerkzeugen. Deshalb TS

finden hierzu PreBlufthimmer Abb. 77. Putzrostanlage mit selbsttitiger Schutt-Abfuhr und

. -Aufbereitung. (BMD.)

We.ltgehende_ Verwendung, deren a = Rost; b = Rohre fiir Staubabsaugung; ¢ = Schiittelrinne;

erkungswelse als bekannt voraus- ¢ = Rutschen; e = Eisenausscheider;_ f = Kiibelwagen;
. . ., ¢ = Becherwerk; J = AusstoBschurre; 4 = Eisenbahnwagen.

gesetzt werden kann. Sie sind mit

einem selbsttdtigen AuBendrall

versehen, der den MeiBel nach jedem Schlag etwas dreht. Um den Putzer vom

RiickstoB zu entlasten, sind starke Schraubenfedern angeordnet.

Zum Beseitigen von Sandkrusten u.dgl. werden auBler leichten PreBluft-
hiammern vielfach PreBluft-Abklopfapparate mit oder ohne Staubabsaugung
benutzt. Es sind dies kleine ventillose Himmer mit kurzem Hub, da nur schwache
Schlige mit Schlagzahlen
von 6000 i.d. Min. in Frage
kommen, wihrend die
MeiBlelhdmmer mit 3000
arbeiten. Bei dem Ab-
klopfer Abb. 78 ist der
Schlagkolben zugleich das A
Werkzeug und ebenso wie ¢
der Gehduserand séigeartig
verzahnt. Die auf das Putzstiick schlagende Kolbenverzahnung kann nachgeschliffen
werden. Ist sie zu weit abgenutzt, so kann man den kleinen Kolben leicht aus-
wechseln. Die Art der Verzahnung in Verbindung mit der Anordnung der Luft-
kanile, die nicht radial verlaufen, sondern seitlich an der Mittelachse vorbeigefiihrt
sind, verursacht eine Drehung des Kolbens wihrend des Arbeitens. Die aus-
tretende Druckluft blist gleichzeitig die abgeklopften Teile ab. Dieser Abklopfer
ist gewissermaflen doppeltwirkend, da infolge des RiickstoBes auch der Zahn-
kranz des Gehduserandes auf das Werkstiick schldgt. Ein am Schaft angebauter
Kegelhahn regelt die Druckluftzufuhr. Das Werkzeug wiegt etwa 1,5 kg. Solche
Abklopfer kénnen auch mit Staubabsaugung versehen werden.

= Zylinder; b = Schlagkolben; ¢ = EinlaBventil; d = Schlauchanschlu8.

B. Maschinen fiir vorbereitende Arbeiten.

37. EinguB-Abschneidemaschinen (Abb. 79) zum Abschneiden von AnguBteilen
kleinerer Querschnitte sind nach Art der Exzenterpressen angeordnet und be-
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sitzen als Werkzeuge meiBeldhnliche Schneidstéihle, von denen der obere beweglich,
der untere fest ist. Durch Niedertreten des FuBhebels werden die Schneidemesser
betitigt, wihrend das Ausriicken in
der hoéchsten Lage des beweglichen
Stahls selbsttitig erfolgt. Die Kupp-
lung des Messerschlittens mit dem
Kurbelgetriebe besorgt ein verschieb-
barer Bolzen, bei groBeren, schwereren
Schneidemaschinen eine Drehkeilkupp-
lung, wie sie bei Exzenterpressen iib-
lich ist.

38. Sidgen. Zur Beseitigung von
groBeren Angullquerschnitten und von
verlorenen Kopfen, namentlich bei
Stahlgull, werden mit Vorteil Sigen
der verschiedensten Bauart benutzt,
die mit Transmissions- oder elektri-
schem Antrieb versehen sein kénnen.
Sehr beliebt sind die Kaltkreissidgen,
die auf verschiebbaren Schlitten stehen,
wobei meist das Ségeblatt unter ver-
schiedenen Winkeln arbeiten kann, um
seinen Schnitt der Lage des verlorenen
Kopfes am Gufistiick anzupassen. Die
Aufspannplatte ist verstellbar ausge-
. bildet, was ein leichtes, genaues An-
setzen der Sége ermdoglicht. Fiir klei-
nere Querschnitte geniigen Stahl-
" bandsigen und Bogensigen. Ein

Abb. 79. Eingusabschneider. (BMD.) nidheres Eingehen auf die verschiede-

a = Gestell; b = Antriebs- und Schwungscheibe; ¢ = Stogel- 1€I Ségenbauarten erﬁbrigt sich, da sie

hntr 4 Bruenterstange; e - Sl | = Gegemhalter von den bekannten kaum abweichen.

stange zur Drehkeilkupplung. 39. Gasbrenner und Lichtbogen. Bei

sehr groBen StahlguBstiicken, deren Be-

forderung und Aufspannen Schwierigkeiten machen, empfiehlt sich das Ab-

schneiden der groBen verlorenen Kopfe durch Azetylen- oder Wasserstoff-Brenner
bzw. den elektrischen Lichtbogen an Ort und Stelle.

40. Schleifmaschinen. Grate, GuBnihte, EinguBstellen, Unebenheiten und
andere Schonheitsfehler an GuBstiicken werden am besten mittels Schleif-
scheiben entfernt. Entsprechend der Vielseitigkeit der auf ihnen vorzunehmenden
Arbeiten werden sie in verschiedenster Weise mit Maschinengestellen und Antriebs-
vorrichtungen verbunden.

Fiir GuBputzzwecke sind besondere Schleifmaschinen gebaut worden, die
auf die Vielseitigkeit der vorkommenden Arbeiten und besonders auf die ver-
schiedenartige Gestalt und GréBle der zu schleifenden Teile Riicksicht nehmen.
Besonders ist dabei auch eine wirkungsvolle Absaugung des gesundheitsschédlichen
Schleifstaubes vorgesehen. Aus der groBlen Zahl der Bauformen sollen deshalb
einige typische Beispiele besprochen werden. Alle Schleifmaschinen verlangen
eine kriftige Lagerung der Schleifspindel und ein standfestes hohles Maschinen-
gestell, wenn eine gute Schleifleistung erreicht werden soll. Dabei darf das Stehen
oder Sitzen des Schleifers beim Arbeiten nicht behindert werden. AuBerdem muf
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die Schleifscheibe von einer starken, leicht nachstellbaren und durchaus betriebs-
sicheren Schutzhaube umgeben sein, damit der Arbeiter beim etwaigen Zerspringen
der Scheibe nicht gefihrdet wird. Der Schleifstaub wird unmittelbar unter der
Schleifstelle in das Hohlgestell abgesaugt. Die Schleifscheiben darf man, um
zusétzliche Spannungen zu vermeiden, nicht auf die Welle aufkeilen, vielmehr
werden sie zwischen zwei auf der Welle befestigten Scheiben festgeklemmt. Die
besten Schleifleistungen werden bei 25 bis 35 m/sec Umfangsgeschwindigkeit
erreicht (je nach Durchmesser 500---1600 U/min).

Die kleine Schleifmaschine Abb. 80 u. 81 ist mit einer elastischen Schutz-
haube aus gewellten Blechstreifen versehen, die entsprechend dem allméhlich
kleiner werdenden Scheibendurchmesser nachgestellt werden konnen. Vor der
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Abb. 80 u. 81. Kleine Schleifmaschine. (BMD.)

Scheibe ist ein Staubauffangtrichter, gleichfalls nachstellbar, vorgesehen, der oben
die Handauflage trégt, wihrend er unten eine Verlingerung besitzt, in der sich
der grobe Schleifstaub ansammelt. Dieser Rohransatz ist durch einen Deckel ver-
schlossen, durch dessen Offnung der grobe Staub leicht entfernt werden kann.
Das Staubabsaugrohr wird auf der Riickseite des Maschinengestells an den Staub-
fangtrichter angeschlossen. Das Handauflager ist auswechselbar. Zu jeder Ma-
schine werden zwei Auflager mitgeliefert, eins mit schmaler Handleiste und ein
zweites mit einer kleinen ebenen Tischfldche. Angetrieben wird diese Maschine
mit Riemen von der Transmission aus. Statt einer Schleifscheibe kénnen auch
deren zwei auf der Schleifachse zu beiden Seiten des Riemenantriebs angebracht
werden. Die Doppelschleifmaschine Abb. 82 u. 83 hat denselben Aufbau wie
die beschriebene einfache. Zum Abschleifen schwerer und sperriger GuBstiicke,
die man von Hand nicht mehr an die Schleifscheiben ortsfester Maschinen heran-
bringen kann, werden hingende Schleifmaschinen benutzt, die an das Werk-
stiick herangefahren werden (Abb. 84 u. 85). Die Schleifvorrichtung ist nach allen
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Richtungen hin drehbar, ebenso sind die Aufhingepunkte gelenkartig ausgebildet,
so daB die Scheibe ein ziemlich groBes Feld bestreicht. Die ganze Maschine hingt
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Abb. 84 u. 85. Hingende Schleifmaschine. (BMD.)
@ = Schleifscheibe; b = Schutzblech; ¢ =Waagerechter Tragarm; d = Antriebsmotor (3 PS); e =Anlasser fiir d;
{ = Hingesiule gelenkig an g und ¢ befestigt; ¢ = Laufkatze; h = Laufkatzenschienentriiger; ¢ = Kettenrad;
k = Kette zum Betitigen von i; I = Handgriffe zum Betitigen von @; m = Antriebsscheiben.

an einem langen Arm, der an einer Héngebahnlaufkatze befestigt ist, wenn sie
elektromotorischen Antrieb hat. Bei Transmissionsbetrieb wird sie von einem an
die Decke geschraubten Lagerbock getragen. Besonders zum Abschleifen von
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diinnen Graten und kleinen Unebenheiten an schweren Stiicken werden Hand -
schleifmaschinen benutzt.

Wesentlich fiir die Schleifscheibe im allgemeinen ist ihr ruhiger Lauf und das
Erhalten ihres Profils. Das Schleifen an den Seiten ist zu vermeiden, hierfiir gibt
es besondere Zylinder- oder Topfscheiben. Auch das Unrundwerden muB ver-
hindert werden. Deshalb miissen die Scheiben von Zeit zu Zeit abgedreht werden.
Mineralisch gebundene mufl man bei sehr starkem Unrundwerden mit einem
Diamanten abdrehen, wihrend fiir leichteres Aufrauhen ein Stahlridchen geniigt.
Vegetabilisch gebundene kénnen nur mit Diamant bearbeitet werden, keramisch
gebundene dreht man am besten mit einem Rédchenwerkzeug ab. Die Réidchen
werden aus gehirtetem Werkzeugstahl hergestellt, dessen Walzhaut man nicht
entfernt, weil sie besonders haltbar ist.

C. Putzen mit Sidure.

41. Schwefelsiiure. Zur Vollendung des Putzens, zum Erzielen einer sauberen
GuBoberfliche werden in den weitaus meisten Féllen Putztrommeln und Scheuer-
fasser, Sandstrahlgeblidse verschiedenster Art, Stahlsandstrahler und Wasser-
strahler benutzt. Seltener wendet man das Beizverfahren an. Als Beizmittel
dient dabei vorzugsweise Schwefelsdure, die so verdiinnt wird, da auf ein
Teil 66proz. Sdure 2 Teile Wasser gerechnet werden. Beim Verdiinnen mufl
man unter dauerndem Umriihren stets die Schwefelsdure vorsichtig und langsam
in das Wasser gieflen, keinesfalls umgekehrt, weil die Losung dann explosionsartig
aufkocht, wodurch leicht schwere Verletzungen hervorgerufen werden kénnen.
Als Behilter werden Tongefifle oder mit Bleiplatten ausgekleidete Holztrége
benutzt. Die Siurelosung ist bei 25 bis 30° am wirksamsten, sie durchdringt die
an der Oberfldche haftende Sandschicht und entwickelt auf dem GuBstiick Wasser-
stoff, der die Sandkruste absprengt.

42. FluBsdure hat ein besonders gutes Losungsverméogen fiir alle Siliziumver-
bindungen, ohne das Eisen stark anzugreifen. Infolgedessen werden die zumeist
aus Kieselsdure bestehende GuBhaut und der an der Oberfliche der Stiicke an-
haftende Formsand von ihr leicht aufgelost. Allerdings ist bei dem Umgehen
mit FluBsdure groBte Vorsicht geboten, denn sie greift Héinde und Schleimhiute
stark an, und schon ihre Didmpfe wirken nachteilig auf die Lunge.

Das Putzen mit Sauren ist mit vielen Ubelstinden verbunden und nicht unge-
fahrlich. Es sollte dabher nur in den Fillen angewandt werden, wo eine durchaus
sandfreie GuBoberfliche unbedingt verlangt wird.

D. Putztrommeln.

43. Arbeitsweise. Zum Befreien der GufBstiickoberfliche von der anhaftenden
Sandkruste auf trockenem Wege werden langsam umlaufende Blechtrommeln
verwendet, in die man die Stiicke hineinpackt. Die Umdrehung der Trommel
wirft die Teile durcheinander, wobei sie sich gegenseitig scheuern und den an-
haftenden Sand allméhlich ablésen. Oft wird die Scheuerwirkung durch Zugabe
von abgeschlagenen Eingiissen oder besonders fiir diesen Zweck gegossenen stern-
artigen scharfkantigen HartguBkorpern unterstiitzt. Dieselbe Trommel darf nur
Stiicke von anndhernd gleicher Grofe enthalten, da sonst die kleinen von den
groflen leicht beschiddigt werden. Auflerdem diirfen sie nur so weit (etwa 3/,)
gefiillt werden, daB noch geniigend Raum fiir das Uberstiirzen des Inhalts vor-
handen ist. Anderseits soll aber auch keine zu kleine Fiillung gegeben werden,
damit die Stiicke nicht aus zu groBer Hohe herunterfallen und zerbrechen. Die
Putztrommeln laufen in Lagern mit axialen Drehzapfen um. Das Putzgut wird
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durch am Mantel vorgesehene Offnungen, die wihrend des Putzens durch Deckel
verriegelt werden, eingebracht. In den USA. sind diese Putzmaschinen auch heute
noch sehr verbreitet, wihrend sie bei uns gegeniiber dem Sandstrahlgebldse erheb-
lich zuriicktreten. Der Grund ist, daB man driiben auf das Aussehen des Gusses
nicht so groBlen Wert legt.

44. Bauart und Betrieb. Die Putztrommeln werden gewohnlich in einer Reihe
nebeneinander aufgestellt. Um in der Bedienung unabhéingig zu sein, erhilt am
besten jede Trommel ihren eigenen Antrieb, entweder von einer langen Trans-

missionswelle aus durch Rie-

. men oder, was einfacher ist,
elektromotorisch (Abb. 86 u.
87). Ein starker Eisenblech-
zylinder von 12 bis 25 mm
Wandstérke je nach Trom-
melgréBe ist in zwei Hohl-
zapfen gelagert, durch die
der Putzstaub abgesaugt
wird. An der Austrittsseite
ist ein Staubabscheider an-
geordnet, der die groben
) Staubteile zuriickhilt. Der
S/ Flanschmotor e treibt durch
ein Ritzel das groBe Stirn-
rad g der ersten Ubersetzung.
Das kleine Rad der zwei-
—H ten A ist auf einer Welle ¢
befestigt, die mit der in dem
Stirnrad g sitzenden Kupp-
lungsscheibe f verkeilt ist.

Es dreht sich daher die
Trommel nur so lange, als

die Kupplung eingeriickt ist.

Der abnehmbare Deckel b

) Abb. 87, ) ) wird durch Drehriegel fest ge-

Abb. 86 u. 87. Putzx?alg:; inlé .’Ksut;:llgltg:%tsﬁntneb. (Ausfiihrung: schlossen. Andere Bauarten
a = Trommel; b= Deckel; ¢=Hohlzapfen; d = Lager; e=Elektro-  besitzen Klappdeckel mit
motors ’=Relbung:£;gﬂlgu;ngé =g1<=u;}bgggfg.twng; h =2 Uber- Schubriegeln und Schnecken-
antrieb. Wird ein Umschalter

vorgebaut, so kann die Drehrichtung gedndert werden, was fiir das Reinigen
gewisser Stiicke zweckméBig ist, auch sind kantige Trommeln in Gebrauch, die
durch zusédtzliche Erschiitterungen des Inhalts den Reinigungsvorgang beschleu-
nigen sollen. In manchen Féllen 148t man noch einen Sandstrahl auf das Putz-
gut in der Trommel wirken, wenn es sich um kleinere Stiicke handelt. Der
grundsétzliche Aufbau ist bei allen Putztrommeln derselbe. Unterschiede be-
stehen nur in der Art des Antriebes, des Deckelverschlusses und der Lagerung.
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E. Wirkungsweise der Sandstrahlgeblise.

45. Das Verfahren, durch einen Sandstrahl die GuBstiicke von der ihnen an-
haftenden Sandkruste zu befreien, wurde 1870 zum ersten Male von dem Amerikaner
Tilghman angewendet, und zuerst von Alfred Guimann in Ottensen bei Hamburg
in Deutschland aufgenommen, von wo es im Laufe der Jahrzehnte allméhlich in
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allen anderen Industrielindern eingefiihrt wurde. Urspriinglich fiir das Mattieren
von Glasgegenstinden gedacht, wurde bald die Verwendungsmaglichkeit der Sand-
bestrahlung zum Reinigen von Metalloberflichen aller Art erkannt und ausge-
bildet. Je nach GréBe und Gestalt der zu putzenden Teile wird sie als Freistrahl-,
Drehtisch-, Trommel- und Sondergeblése verschiedener Art ausgefiihrt. So ergibt
sich eine sehr grofle Zahl von Bauarten, die von den deutschen GieBereimaschinen-
firmen in guten und zweckméaBigen Ausfithrungen geliefert werden. Sie auch nur
anndhernd vollstindig zu behandeln, wiirde den Rahmen dieser Schrift bei weitem
iiberschreiten. Es sollen daher im folgenden nur einige typische Sandstrahl-
gebldseformen besprochen werden, deren Auswahl aber keineswegs ein Werturteil
darstellen soll: die deutschen Bauarten, die eine fast 70jihrige Entwicklung hinter
sich haben, kénnen wohl durchweg als einwandfrei bezeichnet werden. Abgesehen
von den seit kurzer Zeit herausgekommenen mechanischen Sandstrahlern (S. 55)
wird heute der Sand ausschlieSlich durch Druckluft auf das GuBstiick geschleudert,
wobei im allgemeinen folgende Driicke iiblich sind:

fir kleine GrauguBsticke . . . . . . . . . .. 0,2-- 10 kg/cm?
,» ittlere GrauguB- und kleine StahlguBstiicke 1,0---1,5 ,,
» GrofguB . . . . . .. ..o 20-. 4 o

Niedrige Driicke bis 1kg/cm? werden mit Hochdruck- Kreiskolbengebléisen,
solche iiber 1kg/cm? besser mit Kolbenverdichtern erzeugt.

46. Der Putzsand ist von entscheidender Bedeutung fiir den Putzerfolg Er
darf keine tonigen Bestandteile enthalten, mufl trocken und scharfkantig sein und
das Korn soll beim Reinigen von groBen GuBstiicken und StahlguB 2 bis 3 mm,
von kleinen und mittleren GrauguBstiicken 1 bis 2 mm Dmr. haben. Seit einigen
Jahren wird auch Stahlsand an Stelle des Quarzsandes verwendet, der sich
weniger abnutzt, aber teuer ist. In diesem Fall muBl aber zu héheren Blasdriicken
iibergegangen werden, damit die Stahlkorner eine Geschwindigkeit erhalten, die
zu einer geniigenden Putzleistung ausreicht. Der Blasstaub muB in allen Fillen
abgesaugt werden, weil groBere Staubmengen im Sandstrahl seine Leistung wesent-
lich vermindern. Der Trocknung des Blassandes ist besondere Aufmerksamkeit
zu widmen, da sich feuchter Sand zusammenballt und die Durchschleuseventile
der Druckapparate sowie die Blasvorrichtungen verstopft. Man kann zwar den
Blassand mit den Trockenvorrichtungen fiir Formsand von seiner Feuchtigkeit
befreien. Es gibt aber auch besondere Ofen zum Trocknen von Putzsand in waage-
rechter und senkrechter Ausfiihrung, bei denen die Kérnung beriicksichtigt wird.
Sie sind meist mit einer Koksfeuerung versehen. Der aus dem Ofen fallende Sand
wird sofort in das Geblise gegeben, da heiler Sand den stérungsfreien Blasbetrieb
insofern begiinstigt, als er die etwa noch feuchte Druckluft trocknet.

47. Drei Blassysteme werden zur Erzeugung des Sandstrahls angewandt: das
Saug-, Schwerkraft- und Drucksystem (Abb. 88---90).

a) Das Saugsystem (Abb. 88) beruht auf der Verwendung einer Saugstrahl-
diise. Die einstrémende Druckluft erzeugt in dem Sandzufiihrungsrohr einen
Unterdruck, wodurch der zufallende Sand in den Luftstrahl gesaugt wird. Dieser
blast ihn auf das darunter auf einen rostartigen Tisch gelegte Gufstiick, dann
fallt der Sand in den unteren Behilter. Der austretende Sand wird durch ein
Becherwerk oder eine andere Fordereinrichtung dem Aufgabebehilter wieder zu-
gefithrt. Man kann aber auch ohne Becherwerk auskommen, wenn das Saugrohr
nach unten gefiihrt wird, so daB der Sand aus dem unteren Sammelgefil un-
mittelbar wieder in die Saugleitung gelangt. Durch diese Anordnung ist zwar
ein ununterbrochener Sandstrom erreicht, aber die Ausnutzung der Druckluft la8t
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zu wiinschen iibrig und die Blaswirkung ist nicht sehr stark. Daher eignet sich
dieses letztere Verfahren besser fiir das Mattieren von Glas als zum GuBputzen.

b) Beim Schwerkraftsystem (Abb. 89) wird das Ansaugen, das viel Luft
verbraucht, dadurch ersetzt, da man den Sand durch seine eigene Schwere in
den Druckluftstrom fallen 148t. Am unteren Ende des kreisenden Diisenarms ist
der Blasdiise eine Kammer vorgeschaltet, in der sich Luft und Sand mischen, um
dann in ununterbrochenem Strahl durch die Blasdiise auf das GuBstiick geschleu-
dert zu werden. Bei diesem System kommt der Sand mit der Luftdiise nicht in
Beriihrung, so dal sie keinem Verschleil unterworfen ist und der Arbeitsdruck
sich nicht &ndert.

c¢) Das Drucksystem (Abb. 90) erfordert einen besonderen Behilter, in dem
der Sand unter Druck gesetzt wird. Durch ein von der Druckluftleitung abge-
zweigtes Rohr tritt die Luft in das Innere des Behilters, der oben durch einen
Boden mit Durchschleuseventil abgeschlossen ist. Unten ist ein Drehschieber an-
gebracht, mit dem die Menge des in den Druckluftstrom fallenden Sandes geregelt

: SANN 5 AANNRSNASNNRRNN
Abb. 88. Saug-System. Abb. 89. Schwerkraft-System. Abb. 90. Druck-System.
Abb. 88---90. Sandstrahlgeblise verschiedener Systeme.

wird. Das Luft-Sand-Gemisch tritt durch ein AnschluBirohr mit Schlauch in die
Blasdiise. Ist der Sandspiegel im Druckbehélter so weit gesunken, dafl neuer Sand
eingefiillt werden muf}, so wird die Luft abgesperrt und der Sandauslaufschieber
geschlossen. Dann 6ffnet sich das Riickschlagventil, und der durch ein Sieb in
den iiber dem Behilterboden befindlichen Sandsammler gebrachte Sand rutscht
in den Druckraum. Stellt man die Druckluft wieder an, so schlieit sich das Sand-
schleuseventil wieder, und nach Offnen des unteren Drehschiebers kann weiter-
geblasen werden. Um das Blasen wéihrend des Sandnachfiillens nicht unterbrechen
zu miissen, wurden Zweikammerapparate gebaut. Wihrend die untere Kammer
sich entleert, wird die dariiberliegende zweite Kammer in beschriebener Weise
mit Sand gefiillt, der durch sein Gewicht das Zwischenventil nach der unteren
Kammer 6ffnet, so dafi er sie nachfiillen kann. Es gibt auch Mehrkammerapparate
mit selbsttdtiger Umsteuerung, die allerdings reichlich verwickelte Mechanismen
besitzen. Lieber verwende man Einkammerapparate mit entsprechend groBem
Fassungsraum, die infolge ihrer einfachen Bauart betriebssicher sind, und wéhle
selbststeuernde Mehrkammerapparate nur dann, wenn sich ein ununterbrochenes
Blasen nicht umgehen 1aBt. Das Drucksystem arbeitet mit der besten Nutzwir-
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kung und sehr kraftigem Sandstrahl. Eine Glasplatte von 10 mm Stirke wird
mit ihm in 20 Sekunden durchgeblasen.

48. Blasdiisen. Von entscheidender Bedeutung fiir die Wirtschaftlichkeit der
Sandstrahlgeblise ist der Druckluftverbrauch. Fiir jeden Betriebsdruck und
jede Gebliseart gibt es einen giinstigsten Durchmesser der Blasdiise, dessen Bei-
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Abb. 91. Luft- und Kraftbedarf der Sandstrahldiisen von 5---12 mm Durchmesser bei Driicken von 2-:-6 atii,
mitgeteilt durch Rhein-Ruhr-Maschinenvertrieb, Essen. (RME.)

behaltung im Interesse eines sparsamen Luftverbrauchs anzustreben ist. In den
Kurvenscharen Abb. 91 sind auf Grund eingehender Versuche von P. Nettmann
die Werte fiir Luft- und Kraftverbrauch der Sandstrahldiisen von 5---12 mm Durch-
messer bei Driicken von 2-..6 kg/cm? zusammengestellt. Es zeigt sich, daB z. B.
bei 6 kg/cm? Luftdruck und 8 mm Disendurchmesser der Luftverbrauch von
4,1 auf 5,2 m3/min steigt, wenn sich der
Blasdiisendurchmesser nur um 1 mm ver-
grofert, wodurch eine bedeutende Erhéhung
der Betriebskosten herbeigefiithrt wird. Die
iiblichen HartguBdiisen fiir Druckgeblise
(Abb. 92 u. 93) miissen etwa nach 2...3 Stun-
den Blasdauer ausgewechselt werden. In
dieser Zeit nimmt ihr lichter Durchmesser
um etwa 2 mm zu, was eben noch vertret-
bar ist, falls der Luftverdichter so bemessen
ist, daB er die entsprechend vergréBerte
Luftmenge liefern kann, ohne dafB die Luft- )

spannung sinkt; sonst nimmt die Gebléise- :1:"3?1;'_93' besSi‘;mriziFarzgiséchgl'?
leistung ab. Jeder Diisenwechsel unterbricht " d = Uberwurfmutter. '
aulerdem den Blasbetrieb auf einige Minuten,

was nicht nur die Tagesleistung beeintrédchtigt, sondern namentlich bei flieBender
Fertigung den glatten Ablauf der auf das Putzen folgenden Arbeitsstufen emp-
findlich stort. Es ist also ein Beibehalten des Blasdiisendurchmessers auf lingere
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Zeit auf jeden Fall anzustreben, was durch die verschleiflfeste Dura-Diise

Abb. 94 erreicht ist.

Sie besitzt ein Futter aus Wolframkarbid, das unter

Zwischenschaltung einer weichen Umbhiillung zur Aufnahme der St6Be von einem
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Abb.94. VerschleiBfeste Dura-
Diise mit auswechselbarem
Eintritts-Stahlkegel. (Ausfiih-
rung: RME.)
a = Diisenhalter; b = Vorge-
setzter Stahlkegel; ¢ = Uber-
wurfmutter; ¢ = Stahlman-
tel; ¢ = Weiche Umbhiillung;
{ = Hartfutter.

Stahlrohrmantel umgeben ist und oben durch einen Ring-
deckel aus weichem Stahl festgehalten wird. Durch
Flansch und Uberwurfmutter wird die Diise mit dem
Diisenhalter fest verbunden. Um den Eintrittsteil des
Diisenfutters zu schonen und seine Lebensdauer zu ver-
lingern, ist ein gehdrteter Stahlkegel lose davor gesetzt.
Es wird eine Mindestlebensdauer von 500 Blasstunden ge-
wihrleistet. Da wihrend einer Blasstunde sich die Diisen-
weite nur um 0,004 mm vergrofert, nutzt sich die Dura-
Diise in 500 Stunden nicht mehr ab als eine HartguBdiise
in etwa 2 Stunden. Tatséichlich betrdgt aber. die Lebens-
dauer durchschnittlich 800--- 1000 Stunden, wiederholt sind
sogar 1500--- 3000 Betriebsstunden mit demselben Diisen-
futter erreicht worden. Trotz des erheblich hoheren Preises
arbeiten daher solche verschleiBfesten Diisen wesentlich
billiger als gewo6hnliche, wie durch Betriebsversuche fest-
gestellt worden ist. Dabei spielen nicht nur ihre bleibende
MaBhaltigkeit, sondern auch der Fortfall des Auswechselns
mit dem damit verbundenen Zeit- und Arbeitsverlust eine
erhebliche Rolle. Auch fir Sauggeblise haben sich Dura-
Mischdiisen gut bewéhrt, wobei der Durchmesser der eigent-
lichen Frischluftdiise und nicht der viel grofere der Misch-

diise fiir den Luftverbrauch bestimmend ist. In diesem
Fall sind die Schaubildwerte um 15-...20% zu vergroBern, da der Verbrauch
reiner Luft selbstverstdandlich grofer ist als bei Sand-Luft-Gemischen.

49. Wasserabscheider sind in der Néhe der Sandstrahlgebléise vorzusehen, damit
kein Wasser mit der PreBluft in die Gebldse gelangen kann, da feuchter Sand die
Diisen und Druckluftapparate verstopft. Die Leitung vom Druckluftwindkessel
soll mit etwas Steigung nach den Sandblasmaschinen zu verlegt werden, damit
etwa mitgerissene Wasserteilchen nicht das Bestreben haben, in Richtung der
Druckapparate weiter zu flieBen. Auch Wassersicke in den Druckluftleitungen
sind zu vermeiden.

F. Bauarten der Sandstrahlgeblise.

Nach der Art der Einrichtungen zum Vorbeifilhren des zu putzenden
GuBstiicks unter dem Sandstrahl oder umgekehrt werden folgende Gruppen
unterschieden: Freistrahl-, Kasten-, Trommel-, Drehtisch- und Sprossentisch-
gebldse, wozu noch einige Bauarten fiir besondere Zwecke hinzukommen.
Aufbau und Arbeitsweise dieser Maschinen sollen an einigen Beispielen er-
ortert werden.

50. Freistrahlgeblidse sind solche, bei denen die Blasdiise von der Hand des
Putzers gefithrt wird ; sie werden meist dann benutzt, wenn Gewicht oder Gestalt
der zu reinigenden GuBstiicke ihre mechanische Zufithrung nicht gestatten. In
seiner einfachsten Form besteht ein Freistrahlgeblise aus einem Druckapparat
(vgl. Abb. 90), an den die Blasdiise mit einem langen Schlauch angeschlossen
ist. Der austretende Sandstrahl wird vom Putzer iiber die Oberfliche des zu rei-
nigenden Stiickes hingeleitet. Trotzdem dabei die zu putzenden schweren GuB-
teile auf einem Putzrost (vgl. Abb. 76) mit Staubabsaugung stehen, 1ift es sich
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doch nicht vermeiden, dal durch den Riickprall zertrimmerter Sandkérner die
Atmungsorgane des Putzers in Mitleidenschaft gezogen werden; er muB also
bei seiner Arbeit einen Schutzhelm tragen, was lastig ist, besonders wenn
das Putzen, wie bei groflen Stiicken, lange dauert. Auch die in der ndheren
Umgebung arbeitenden Leute sind durch den Staub gefihrdet und der Blas-
sand kann nicht wieder benutzt werden, da er mit dem Schutt verloren geht.
Um alle diese Unzutriglichkeiten zu vermeiden, fiihrte man Putzhéuser ein,
bei denen der Putzer der Einwirkung des Blassandes entzogen und ein Wieder-
gewinnen des gebrauchten Putzsandes ohne weiteres moglich ist (Abb. 95).
Der die Blasdiise filhrende Arbeiter steht auBlerhalb des Hauses und leitet
den Putzstrahl durch
eine waagerechte Schiebe-
tiir, die entsprechend dem
Bedarf mehr oder weniger
geoffnet werden kann,
auf das GuBstick. Es
liegt entweder unmittel-
bar auf einem gelochten
Drehboden oder auf einem
Wagen, der auf den Bo-
den geschoben und durch
Betitigen eines FuBhebels
von aullen nach Bedarf
weitergedreht wird, da-
mit alle Seiten der zu
reinigenden Teile dem
Sandstrahl ausgesetzt wer-
den konnen. Der ge-
brauchte Sand fillt durch
die gelochten Abdeck-
platten und Siebe in
eine Forderschnecke, die
ihn einem Sandbecher-
werk zufiihrt. Letzteres

hebt ihn in einen Vor-
ratsbehélter, wobei er 'Abb..95.' Putzhaus mit 'Drehnschelbe. (BMP.) o
. . a = Drehscheibe mit Siebrost; b = Schiebetiir; ¢ = FuBtritt zum Betitigen
durch W1nds1chtung und der Drehscheibe a; d=Tragrollenbdethrehscheibe; e = Siebe; f= Forder-
. : schnecke; g = Becherwerksantrieb; A& = Becherwerk; ¢ = Schneckenan-
e mechanlscl.l b_ewegtes trieb; k= Drehscheibenantriebswelle; ! = Andriickhebel fiir p; m=Fenster;
Grob- und Feinsieb von 7= Staubabsaugung; o = Gegengewichte fiir das Bewegen der Blashaustiir;
.. . p = Reibrolle zum Bewegen von a; ¢ = Druckapparat; r = Blasschlauch;
Staub und Unreinigkeiten s = Blasdiise.
befreit wird. Aus diesem
Behilter fallt der Sand dem Druckapparat zu. Zum Ein- und Ausbringen der
Gegenstédnde dienen senkrecht bewegliche Schiebetiiren mit Gewichtsausgleich,
an deren Stelle auch eiserne Wellblechjalousien oder Doppelfliigeltiiren treten
kénnen. Das Innere wird zweckmifBig durch eine kiinstliche Lichtquelle er-
leuchtet. Zum Anschlul der Staubabsaugeleitungen sind auf dem Putzhaus-
dach 2 Stutzen vorgesehen. Bei groBien Putzhiusern kann man den Staub
auch nach unten absaugen lassen und das Dach zum Einbringen der Putz-
stiicke mittels Kran ausfahrbar machen. Saugstrahlgeblise kommen wegen
ihrer wenig kriftigen Wirkung fiir Freistrahlgeblidse der beschriebenen Art nicht

in Frage.

Y
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Der Sandstrahlapparat Abb. 96 besteht aus Druckfreistrahlgeblise, Putz-
kammer und halb ausgebauter Drehscheibe; er arbeitet grundsétzlich dhnlich wie
ein Putzhaus und eignet sich namentlich zum Reinigen mittelgroBer, nicht zu
schwerer Gegenstinde, fiir die ein Putzhaus aber nicht erforderlich ist. Die durch-
l6cherte Drehscheibe wird von Hand bewegt und besitzt eine feste senkrechte
Mittelwand. Der Strahlrohrfithrer schiebt durch einen aus Lederstreifen bestehen-
den Vorhang die Blasdiise in das mit Tiefstrahllampen erleuchtete und durch meh-
rere Schauéffnungen zu beobachtende Innere des Putzraums. Der entstehende
Putzstaub wird durch zwei seitliche Stutzen abgesaugt. Ein zweiter Bedienungs-
mann legt die GuBstiicke auf den herausragenden Drehscheibenteil, wendet sie
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Abb. 96. Freistrahlputzkammer mit Drehscheibe. (BMD.)

a = Putzgehiiuse; b = Drehscheibe; ¢ = Rost; d = Siebe; ¢ = Forderschnecke; f = Becherwerk;
g = Antriebsmotor (1 PS); & = Druckapparat.

und nimmt sie nach dem Reinigen wieder ab, er besorgt auch das Drehen der
Scheibe. Auch hier fillt der gebrauchte Sand durch die Scheibenlécher und ein
Sieb in eine auf dem Boden der Fundamentgrube vorgesehene Forderschnecke,
die ihn in das Becherwerk aufgibt. Von hier gelangt er in derselben Weise wie
beim Putzhaus in den Druckapparat zuriick (iibliche Drehscheibendurchmesser
1800 und 2300 mm bei einer Tischdurchgangshohe von 1000 mm).

51. Kastengeblise (Abb. 97) benutzt man zum Putzen kleiner handlicher
Stiicke. Sie dhneln in ihrer Arbeitsweise ebenfalls den Blashdusern, nur ist der
Blasapparat mit der Putzkammer zu einer Einheit verbunden. Der Innenraum
ist durch Mantelffnungen zugéinglich, die durch Lederklappen verschlossen sind,
und kann durch Fenster beobachtet werden. Eine feste Sanddiise blist entweder
von unten nach oben oder umgekehrt. Der Sandbehilter des Druckapparates ist
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vom Blaskasten durch einen siebartigen Zwischenboden getrennt, wihrend der
Blasstaub durch einen Stutzen auf dem Gehiusedeckel abgesaugt wird. Solche
kleinen Apparate werden auch nach dem Saugsystem betrieben. Die Diise blist
dann nach unten und der Sandumlauf erfolgt ununterbrochen (Abb. 98). Man
kann auch eine kleine Drehscheibe einbauen, um das Umgehen mit dem Putzgut
zu erleichtern. AuBlerdem kann die Blasdiise o
an einem kurzen Schlauchstiick befestigt wer-
den, an dem sie von oben herunterhéingt und
von Hand hin- und herbewegt wird.
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Abb. 97. Kastengeblise. (BMD.) T

@ = Geblisekasten; b= Druckapparat; ¢ = Blas-
diise; d = Drucksandleitung; e = Drehtischan-
trieb; f = Drehtisch; g = Gummivorhinge; & =

Staubabsaugung. a = 2 Handoffnungen; b = Schaudffnung.

Abb. 98. Kastengeblise mit Saugsystem.
(BMD.)

52. Trommelgeblise haben sich mehr und mehr zum Putzen von KleinguB3
eingefiihrt, weil sie den Putzvorgang gegeniiber den gewdhnlichen Trommeln
beschleunigen und seine Wirkung verbessern. Dabei kommt es weniger auf das
Scheuern selbst an als auf das Bestreben, durch eine langsame Trommeldrehung
den Gufl so umzuwilzen, da$l er allseitig vom Sandstrahl getroffen wird. Eine
von den vielen Bauarten dieser Sandstrahlgeblisegruppe (Abb. 99 u. 100) moge
ihre Arbeitsweise erkliren. Dieses Geblise ist mit feststehenden Blasdiisen nach
dem Drucksystem ausgeriistet, die von beiden Stirnseiten in die auf Rollen gelagerte,
von einem Blechgehéuse umgebene Putztrommel hineinblasen. Zwei durch Ex-
zenter bewegte Klinken setzen die Trommel ruckweise in Umdrehung, so daB sie
in der Minute etwa einmal umliuft. Der Putzsand fillt durch den gelochten
Trommelmantel in an die Trommelbsden angebaute Schaufelrider, die ihn mit
nach oben nehmen und in die neben der Trommel stehenden beiden Druckapparate
befordern, von wo er wieder in die Blasdiisen gelangt. Durch die stoBweise Be-
wegung der Trommel in Verbindung mit dem durch besondere Leitschaufeln her-
vorgerufenen Hin- und Herwandern der Werkstiicke wird eine gleichméBige Putz-
wirkung erreicht. Zum Abheben des TrommelverschluBdeckels dient eine beson-
dere Hubvorrichtung mit Selbstsperrung. Entleert und gefiillt wird die Trommel

Lohse, Formsandaufbereitung. 4
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mechanisch mittels Férderwagen, zu deren Betédtigung eine von der Maschine
selbst angetriebene Hubvorrichtung vorgesehen werden kann.
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Abb. 99 u. 100. Sandstrahlgebliasetrommel. (BMD.)

a = Hauptantrieb; b = Exzenterklinken; ¢ = Steuerhebel; d = Leitstiicke; e = Sandausliufe; j = Klinke;
¢ = Blasoffnung; & = Ausklinkhebel; ¢ = Sandbehilter; k& = Druckapparat; ! = Trommeldeckel; m = Hub-
schaufeln; = = Blasdiise.

Weitere Bauarten werden durch hin- und hergehende Diisen, schrégliegende
Trommeln, Doppelkammern, axialen Durchgang des Putzgutes, Anwendung des
Saugsystems usw. gekennzeichnet.

53. Die Drehtischgebliise zéhlen zu den verbreitetsten Sandblaseinrichtungen,
weil sie einfach in Bedienung und Betrieb sind und fiir die meisten GuBstiicke
mittlerer Grofle benutzt werden kénnen. Thr grundsétzlicher Aufbau ist bei den
Ausfithrungen der verschiedenen Firmen ziemlich derselbe, wesentliche Unter-
schiede bestehen nur in der Art des Sandstrahlerzeugers sowie in der baulichen
Anordnung der Blasdiisen und ihres Antriebes. Die Schwierigkeit liegt bei dieser
Gebldseart darin, eine gleichméfBige Bestrahlung des auf dem Drehtisch unter den
Diisen vorbeigefithrten Putzgutes zu erreichen, da die Geschwindigkeit der um-
laufenden Tischoberfliche vom Umfang nach der Mitte zu abnimmt. Die aufen
befindlichen Stiicke laufen daher schneller durch den Sandstrahl als die mehr nach
innen liegenden. Die Tischmitte bis etwa 600 mm Durchmesser 148t man tber-
haupt nicht bestrahlen, da sie schlecht zugénglich ist. So erstreckt sich die Wir-
kung des Sandstrahls iiber eine Ringfliche und die Blaswirkung wird um so gleich-
maBiger, je kleiner das Verhédltnis zwischen ihrem &uBeren und inneren Durch-
messer ist. Daher empfiehlt es sich, nicht zu kleine Tischdurchmesser zu nehmen.
Um trotz der verschiedenen Geschwindigkeiten von jeder Diise einen inhalts-
gleichen Teil der Tischoberfliche bestreichen zu lassen, werden meist kreisende
Blasdiisen benutzt, die durch elliptische Zahnrider angetrieben werden. Es wird
bei den Drehtischen das Saugsystem nur selten angewendet, das sich wegen der
geringen Pressung des Sandstrahls von 600---800 mm Wassersdule nur da eignet,
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wo die Sandkruste nicht zu fest am GuBstiick haftet, wie z. B. beim Topfguf; sonst
miissen héhere Driicke angewendet werden. Die Drehtische sind mit auswechsel-
baren eisernen Rosten abgedeckt. Der Blasvorgang spielt sich in

einem kastenartigen Gehduse ab, aus dem der Tisch zur Hilfte

herausragt. Die Gehduse6ffnung mit 300---400 mm Durchgangs-

héohe ist durch einen Vorhang aus Lederstreifen abgeschlossen. Der

Drehtisch wird dicht mit Werkstiicken belegt, um die Leistungs-

fahigkeit des Gebldses gut auszunutzen. Nach dem Durchgang

durch den Sandstrahl werden die Stiicke gewendet, um die andere b
Seite zu putzen. Ist ein Stiick sauber, so wird es

abgenommen und durch ein ungeputztes ersetzt. _L{ L
Der gebrauchte Putzsand fillt durch die Tisch- ‘ =iy 2
roste in einen Sammelbehélter, aus dem er meist I
mit einem Becherwerk erneuter Verwendung zu-

gefiihrt wird. Die Blaskammer ist an die Staub- e
absaugleitung angeschlossen.

Das Drehtischgebldse Abb. 101 mit von ————y|
Hand bewegter Freistrahldiise arbeitet nach | T Frf I
dem Drucksystem und ist zum Reinigen kleine- ) E]
rer Stiicke bestimmt. Sie konnen einzeln von Nt T

Hand abgeblasen werden, was besonders fir Avb-101. Sandstratigoblise, Drehtisch mit
stark und ungleichmafig angebrannte Teile mit , — Becherwerk; b — Druckapparat; ¢ —
vielen Kernen vorteilhaft ist. An St'elle der Frei- ﬁ?ﬁ?ﬁg‘ﬁn‘ﬁ“gsfsgtﬁﬁgr‘i@ ];)ﬁ;e‘g P retiand-
strahldiisen konnen auch mechanisch bewegte

Druckdiisen eingebaut werden. Es ist auch mdglich, beide Diisenarten zu ver-
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Abb. 102 u. 103. Drehtischgeblise mit Schwerkraftdiisen. (BMD.)
¢ = Druckapparat; b = Drehtisch; ¢ = Blaskammer; d = Antrieb; e¢ = Staubabsaugung; f = Sieb;
g = Becherwerk;- » = Windsichtungsanschluf.

einigen, so daf} je nach Bedarf von Hand oder mechanisch bestrahlt werden kann.
Der gebrauchte Sand wird, nach dem Durchgang durch ein unter dem Drehtisch

4*
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befindliches Sieb mit Hilfe eines besonders gestalteten Mitnehmers einem Becher-
werk zugefiihrt. Letzteres wirft ihn in einen Vorratsbehilter, aus dem er wieder
in den Druckbehilter fliet, nachdem er nochmals gesiebt und entstaubt wurde.
Das Sandstrahlgeblise mit Drehtisch und schlauchlosen Schwer-
kraftdiisen Abb. 102 u. 103 eignet sich besonders zum Putzen von StahlguB.
Die Tischoberfliche wird durch schlauchlose Sandblasdiisen bestrahlt, denen durch
ein Becherwerk der gebrauchte Sand selbsttitig wieder zugefithrt wird. Sie sind
radial iiber dem Drehtisch angeordnet, fithren eine kreisende Bewegung aus und
blasen in einem Winkel von oben auf das i
vorbeiziehende Putzgut. Durch einen
Zweikammerdruckapparat mit mechani-

scher Umsteuerung werden die Diisen von Al

der Tischwelle aus, die auch die Diisen : Y

antreibt, gespeist. Es wird je nach der zu e

reinigenden GuBart mit Druckluft von N 2

0,5:--3 kg/cm? gearbeitet. Die Schwer- R
i g

DJrucklur?-
zufitrong

Abb. 105. GroBes Drucksandstrahl-Drehtisch-

A Geblise. (Agag.)
4 a = Staubabscheidung; b = Becherwerk; ¢ =
_/2( Sandfallrohr;  d = Sandsammelbehilter; e =
. KippgefiB; f = Umschalthebel; ¢ = Umschalt-
Abb. 104. Schwerkraftdiise. (BMD.) ventil; % = Sandkammer; i = Sandauslaufrohr;
@ = Druckapparat; b = Lufteintritt; ¢ = Diise; d = k = Kreisendes Diisenrohr; ! = Sandverteilungs-
Sandschieber; e = Diisenantrieb; f = Sandfallrohr; ¢ = teller; m = AnschluBstiick; » = Blasdiisen; o =
Luftrohr. Drehtisch.

kraftdiise Abb. 104 schlieft unmittelbar an den Druckapparat an. Aus ihm
fallt der Sand in ein festes senkrechtes Rohr. Es ist von einem zweiten drehbaren
Rohr so umschlossen, daB3 zwischen beiden ein Ringspalt bleibt. Durch diesen
Spalt gelangt die zugefiihrte Druckluft unten auf den aus dem Mittelrohr tretenden
Sand und schleudert ihn aus der Blasdiise heraus. Die Diise wird durch einen
Schneckentrieb kreisend bewegt.

Der Drucksandstrahl-Drehtisch Abb. 105 arbeitet auch hinsichtlich der
Sandzufithrung ganz selbsttétig. Beim Arbeitsbeginn wird der PreSlufthahn auf-
gedreht und beim Arbeitsende geschlossen, sonst beschrankt sich die Bedienung
auf das Ein- und Ausriicken des mechanischen Antriebes sowie das Auflegen und
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Abnehmen der zu putzenden Teile. Uber eine Staubsichtung férdert das Becher-
werk den gebrauchten Sand durch ein Abfallrohr in ein zweikammeriges Kipp-
gefiB, auf dessen Drehwelle ein Umschalthebel befestigt ist. Abwechselnd fiillt
sich nun die eine oder andere GefaBkammer mit Sand. Die jeweils volle Kammer
kippt iiber, da ihr Gewicht groBer ist als das der
leergelaufenen. Dabei macht der gebogene Um-
schalthebel eine langsame, pendelnde Bewegung
und betéitigt dadurch das Umschaltventil des
Druckapparates, dessen obere Kammer es ab-
wechselnd mit der Druckluftzuleitung und der
AuBlenluft verbindet. Infolge dieser Schalt-
wechsel fiillt sich die obere Kammer des Druck-
apparates in regelméifigen Zwischenriumen mit
Sand, der dann in die untere Kammer gelangt.
Durch das unten angeschlossene Sandauslaufrohr Abb. 106.
wird der Sand in das kreisende Diisenrohr ge-

driickt und féllt auf den eingebauten Verteilungsteller. Solange der Tisch um-
lduft, dreht sich auch das Diisenrohr und der Sand rieselt gleichméfBig vom Ver-
teilungsteller durch das DiisenanschluBstiick in die Blasdiisen. Setzt man den
Drehtisch still, so hért, da Diisen und Tisch einen gemeinsamen Antrieb haben,

Blasdiisenanordnung. (Agag.)

auch der Sandzulauf auf. Es —
bildet sich dann zwischen dem R N
Sandteller und dem Sandaus- I
laufrohr ein kleines Sand- N li‘, ]

hdufchen, das den Sandaus-
lauf abschlieBt. Der Dreh-
tisch wird durch einen Zahn-
kranz angetrieben, das Diisen-
rohr durch unrunde Zahnrider.
Um auch die seitlichen Fli-
chen der GuBstiicke mit dem
Sandstrahl wirksam zu be-
strahlen, sind die Diisen unter
verschiedenen Winkeln schrig
angeordnet (Abb. 106). &
54. Das Sandstrahlgebliise
mit Sprossentisch Abb. 107
dient dem Putzen von langen
Teilen, wie Radiatoren, Rip- /;&
penrohren, Heizkesselgliedern \
und dhnlich gestalteten Guf- X%
waren. Es besitzt zwei lang-
sam  umlaufende endlose
Gummibinder, auf denen
Eisenstéibe befestigt sind. Zwi-

schen ihnen blasen von oben Abb. 107. Sprossentischgeblise. (BMD.)

nach unten und umgekehrt

senkrecht zur Tischbewegungsrichtung schwingende Schwerkraftdiisen, so daB
das Stiick gleichzeitig von beiden Seiten bestrahlt wird. Ist auBerdem noch ein
seitliches Bestrahlen der durchlaufenden Stiicke erwiinscht, so kénnen noch
zwei feste Blasdiisen an beiden Seiten angeordnet werden. Alle Teile werden von
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der oben neben dem Becherwerk angeordneten Riemenscheibe aus angetrieben.
Blaseinrichtung, Riickforderung des Sandes usw. sind dieselben wie bei den Dreh-
tischgeblidsen. Solche Sprossentische werden auch mit durchlaufendem Férder-
band gebaut. Dann kann aber nur von oben geblasen werden und das Putzgut
muBl nach einem Durchgang wieder an die Aufgabeseite gebracht, gewendet und
zum zweitenmal durch die Maschine geschickt werden.

G. Entstaubung der Sandstrahlgeblise.

Nicht nur mit, Riicksicht auf die Gesundheit der Putzer ist die Beseitigung
des Blasstaubes unbedingt notwendig, sondern der feine Staub mufl auch des-
wegen aus dem Gebldsesand entfernt werden, weil er wenig wirksam ist und, wenn
er mit feuchter Luft oder Ol in Berithrung kommt, Diisen und Leitungen beson-
ders leicht verstopft. Es kann aber der Exhaustor natiirlich nur dann die Luft
und damit den Staub aus den Blaskammern und Geh#usen absaugen, wenn die
abbeforderte Luftmenge von auBen in den Putzraum nachstromen kann. Daher
muB immer fiir ausreichende Offnungen in den Blasriumen gesorgt werden, die
einen geniigenden Luftersatz ermdglichen.

55. Zum Absaugen des Staubes dienen fast ausnahmslos Exhaustoren, deren
Fliigelrader durch ihre hohen Drehzahlen Luftverdiinnung erzeugen. Mit ihnen
werden die Staub entwickelnden Rdume durch Rohrleitungen aus Eisenblech ver-
bunden. Die AuBenluft sucht in die luftverdiinnten Ridume nachzustrémen, wobei
sie die staubgeschwéngerte Luft mitreiBt. Reichlich bemessene Rohrquerschnitte,
stoBfreie Ubergiinge bei Abzweigungen und groBe Halbmesser der Kriimmer ver-
ringern die natiirlichen Strémungswiderstinde und halten den Druckabfall niedrig,
eine Vorbedingung fiir eine wirksame und wirtschaftliche Entstaubung. Da der
scharfkantige Staub die Fliigelrider des Exhaustors stark verschleifit, mufl durch
Vorschalten von Ausscheideapparaten dafiir gesorgt werden, dafl die Réder in
reiner Luft laufen. Diesem Zweck dienen verschiedene Einrichtungen.

56. Reinigung des gebrauchten Blassandes. Wie bereits oben ausgefiihrt, muf3
auch der gebrauchte Blassand, bevor er WledeI' verwendet wird, gereinigt werden,
da er sonst durch Staub, Form-
sand, Kernmasse, Kohlenteilchen
und bisweilen auch Formstifte
mehr und mehr verunreinigt
wird. Dadurch wird aber nicht
nur die Geblédseleistung sehr ver-
schlechtert, sondern auch die
Staubentwicklung unnétig ver-
grofert. Deshalb wird jedes
Sandstrahlgeblise zweckmaBig
mit einer besonderen Entstau-
bungsanlage versehen, von der
das Schema Abb. 108 ein Beispiel
darstellt. Die Staubabscheidung
wird im allgemeinen an den oberen
Auslauf des Becherwerks ange-
g:&ligéeblgs:; Re};nﬁrﬂil&iiaigg;uné ;= 'LS Eué)tgauubgg;mm‘{e; Sa;cndz- schloss.e n. De r dort ?'Lustref ende

Sauganschlug. Sand rieselt iiber schrige Flachen

nach unten, wobei er von einem

Luftstrom, den eine Luftdiise erzeugt, durchliiftet wird. Staubteilchen und
leichte Beimengungen werden vom Luftstrom mitgerissen und in den Staubkasten

Abb. 108. Staubabscheldung fiir Sandstrahlgeblise. (Agag.)
a = Becherwerk; b = Staubabscheider; ¢ = Luftdiise; d =
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befordert, wahrend der gereinigte Blassand tiber eine schrige Rinne in den Druck-
apparat zuriickgelangt. Letzterer besitzt eine Staubhaube, aus der etwa noch
vorhandene Staubreste gleichfalls in den Staubsammler gesaugt werden.

H. Mechanische Sandstrahler.

Schon bald nach der Einfiihrung des GuBputzens durch Sandstrahlgeblise
wurde versucht, die Beschleunigung des Sandes auf mechanische Weise zu er-
reichen. Zu einer befriedigenden Losung ist es aber damals nicht gekommen, be-
sonders deshalb, weil die zur Verfiigung stehenden Werkstoffe der scheuernden
Wirkung des Sandes nicht widerstehen konnten und auch sonst fiir die erforder-’
lichen groBen Geschwindigkeiten der Schleuderorgane nicht geeignet waren.
Erst in den letzten Jahren hat man den Gedanken erfolgreich wieder
aufgenommen, besonders infolge der zunehmenden Verwendung von -
Stahlsand als Putzmittel und des Bestrebens nach groBter Wirt-
schaftlichkeit und Leistungsfahigkeit. Das
neue Schleuderradverfahren beruht dar-
auf, den Stahlsand durch rasch umlaufende
Fliigelrider unter Ausnutzung der Zentrifugal-
kraft zu beschleunigen und auf das Putz-
stiick zu schleudern.

57. Sandfunker. Als erster rein mechani-
scher Sandstrahler erschien der sog. ,,Sand-
funker* auf dem Markt. Wie die schematische Avb.109. Schema des Sandfunkers. (VSK.)
Zeichnung Abb. 109 erkennen 148t, besteht die ¢ = Schleuderscheibe; b = Schaufeln; ¢

. . . . cheibenwelle; d = Lagerung von c¢; e = An-
eigentliche Schleudervorrichtung aus einer triebsscheibe; f = Sandzulauf; ¢ = Abnuta-
mittels Keilriemenscheibe e iiber die Welle d flichen.
angetriebenen fliegend gelagerten Scheibe @ von hoher Umlaufzahl, auf der beson-
ders gestaltete Fliigel b mit Abnutzflichen g auswechselbar befestigt sind. Durch ein
Becherwerk wird der Geblisesand in einen Behélter geférdert, aus dem er durch
das Rohr f in die Fliigelbahn gelangt, um auf das Putzgut geschleudert zu
werden. Die Wurfschaufeln werden von einem Elektromotor aus durch Gummi-
keilriemen angetrieben, damit UngleichméBigkeiten, die sich infolge der Ab-
nutzung der Schaufelflichen nicht vermeiden lassen, von den Riemen ausge-
glichen und nicht auf den Motor selbst iibertragen werden. Auflerdem sitzen
Schwungrider auf den Motorwellen, die demselben Zweck dienen.

Bei dem Drehtrommelsandfunker Abb. 110 u. 111 wird der Trommel-
inhalt durch den Sand in gleichméBigem Strom bestrichen. Die Zuleitung des
Sandes und seine Strahlrichtung konnen beliebig eingestellt werden. Durch den
gelochten Trommelmantel fillt der ausgeschleuderte Sand in die Bechergrube, wird
hochgenommen und nach erfolgter Sichtung dem Vorratsbehilter wieder zuge-
fiithrt. Bemerkenswert sind die groBen Kraftersparnisse der Sandfunker gegeniiber
den PreBluftgeblisen, sie sollen 80---90% ausmachen. Die Trommeln sind 1000
bis 1200 mm lang bei 900/1100 mm Durchmesser.

Wie erwihnt, wird in erster Linie Stahlsand als Putzmittel bei den Schleuder-
strahlern verwendet, der gegeniiber dem Geblisekies, mit dem sie natiirlich auch
arbeiten konnen, die Putzzeit wesentlich abkiirzt und weniger Staub entwickelt.

Der Drehtischsandfunker Abb. 112 dhnelt in seinem duBleren Aufbau den
beschriebenen Sandstrahlgeblisetischen. Er wird mit den iiblichen Drehtisch-
durchmessern verschiedener GréBe gebaut. Die groBen Drehtische sind, wie das
vorstehende Trommelgeblise, mit 2 Wurfeinheiten ausgestattet sowie mit einstell-
barer Strahlrichtung. Ein Doppelbecherwerk besorgt den Kreislauf des Putz-
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sandes. Die Sandfunker konnen auch als Putzmaschinen fiir besondere Zwecke

eingerichtet werden.
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Abb. 110 u. 111. Drehtrommel-Sandfunker. (VSK.)
a = Antrieb; b = Antriebsmotoren fiir Schleuderfliigel; ¢ = Fliigelwellen; d = Sandabstellung; e = Antriebs-
ausriicker; 7 = Untere Becherwerkswelle; g = Drehtrommel; % = Drehrichtungsumschalter; ¢ = Einsteiggrube;
k =Anschlu der Windsichtung; ! = Absaugstutzen fiir Staub; m = Becherwerke.
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Abb. 112. Drehtisch-Sandfunker. (VSK.)

a = Motor mit Reduziergetricbe; b = AnschluB fir
‘Windsichtung; ¢ = Sandbehilter; d = Sandzulauf-
regelung; ¢ = Antriebsmotor; f = Ausriickkupplung;
g = Drehtisch; A = Einsteigegrube; ¢=Becherwerk;
k = Untere Becherwerkswelle; ! = Gummivorhang.

Das Schleuderstrahlgebldse Abb.
113 u. 114 besitzt im Oberteil der Putz-
kammer p eine sich auf Kugeln drehende
Scheibe. Sie trigt ein schnell umlaufendes
Schaufelrad ¢ mit Antriebsmotor d, so
dafl iber dem Drehtisch ¢ ein Putz-
strahl kreist. Der Stahlsand wird durch
einen Trichter A mit Fiillrohr e zuge-
fithrt. Dariiber steht der Windsichter I.
Der Auslauf des unteren Behélters f
kann mittels Handgriff m geschlossen
werden, wenn der Drehtisch ¢ still-

o gesetzt wird. Der gebrauchte Stahlsand

fallt durch Schlitze auf eine Stahlblech-
schiissel 7, von der ihn unter dem Dreh-
tisch befestigte Abstreifer o in den
Becherwerkstrog ¢ schieben. Die Becher
férdern ihn oben in den Windsichter 1,
der 3 Ausldufe s besitzt und ebenso wie
der Putzraum p an die Entstaubungs-
anlage angeschlossen ist. Die Winde
des Putzhauses p sind mit 5 mm dicken
Gummiplatten ausgekleidet, um sie vor
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Verschleif zu schiitzen, ein dreifacher Gummivorhang verhindert das Herausspritzen
von Stahlsand nach aullen. Die aus Hartgull bestehenden Schleuderschaufeln ver-
schleilen stark, konnen aber leicht ausgewechselt werden. Die

Antriebsleistung fiir die ganze Maschine betrigt etwa 3 PS.

58. Der Wirbelstrahler 148t die Beschleunigung des Stahl-
sandes nicht allein durch das Schleuderrad vornehmen, sondern
ihn schon mit groBer Geschwindigkeit dort eintreten. Wie die
Skizze Abb. 115 zeigt, wird diese Vorbeschleunigung durch Saug-
wirkung erreicht. Ein geschlossenes, mit Schaufeln versehenes
Schleuderrad lauft mit grofer Geschwindigkeit um und erzeugt so
ahnlich wie ein Ventilator einen Unterdruck, wodurch Luft in die
Rohrleitung b gesaugt wird. Diesem Luftstrom 148t man unterhalb
des Trichters ¢ Stahlsand zumischen, der so mit groBer Geschwin-
digkeit in das Schleuderrad ein- .
gesaugt und dann von ihm auf ~Ih
das Werkstiick geworfen wird. app. 115. Schema des
Der gebrauchte Sand fallt in ~ Virbelstrahlers.
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Abb. 113 u. 114. Schleuderstrahlgeblise. (GHW.)
a = Drehscheibe; b = Drehwelle von ¢; ¢ = Dreh-
tisch; d = Antriebsmotor; e = Fiillrohr; f = Stahl-
kiesbehélter; ¢ =Schaufelrad; & = Fiilltrichter fiir

Stahlkies; @ = Trog des Becherwerks; & = Becher-

werk; ! = Windsichter; m = Handgriff; n = Stahl-

blechschiissel; o = Abstreifer; » = Putzkammer;

¢ = Gummivorhang; 7 = Gummiauskleidung; s =
Windsichterauslauf.

(Agag.)

den Trichter zuriick. Das Bei- =Schaufelrad; b=
spiel des Wirbelstrahler. Saugrohr fir Blas-

sand; ¢ =Sandbehil-

drehtisches (Abb.116u.117) ter;d=Sandrutsche.

Abb. 116.
ADD. 110,

Abb. 117.

Abb. 116 u. 117. Drehtisch mit Wirbelstrahler. (Agag.)

a = Sandaufgabe; b = Knollenabfall; ¢ = Saugrohr; d =

Schleuderrad; e = Drehtisch; f = Staubabsaugung; ¢ =

Elektromotor; % = Schleuderradantrieb; ¢ = Gummi-
vorhang; & = Drehtischantrieb.
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zeigt den einfachen Aufbau, den die beschriebene Strahleinrichtung erméglicht,
zumal besondere Becherwerke dabei fortfallen und die Gesamtbauhéhe sehr
niedrig ist. Das Schleuderrad dreht sich bei der wirklichen Ausfiihrung nicht
nur um seine waagerechte Achse, sondern kreist gleichzeitig auch um die senk-
rechte Drehtischachse, wodurch eine giinstige Tischbestrahlung namentlich auch
von senkrechten Flichen erreicht wird. Gute Reinigung des gebrauchten Sandes
ist auch bei den Wirbelstrahlern Voraussetzung fiir einwandfreies Arbeiten. Sie
kénnen auch mit Putztrommeln oder Sondereinrichtungen fiir bestimmte Guf3-
stiickgruppen vereinigt werden. ’

59. Sandwerfer. Gleichfalls ohne Becherwerk arbeitet die Schleuderrad-
Sandwerferputztrommel Abb. 118-.-120, deren Anordnung im allgemeinen
dieselbe ist wie bei der Sandgeblisetrommel (vgl. Abb. 99 u. 100). Die Trommel
wird auch hier durch Exzenterklinken ruckweise auf vier losen Tragrollen gedreht,
wihrend der gebrauchte Stahlsand durch Schépfrider an den Stirnseiten der

' /ﬁ-\%ﬂéﬂééﬂllyﬂﬂj

nachstrimende
Frischluf?

RRIITTTTETERRRRRR
Abb. 120.

Abb. 118++-120. Putztrommel mit 2 Sand-
schleuderridern. (BMD.)
a = Putztrommel; b = Trommelmantel; ¢ =
Schopfrider; d = Vorratsbehilter; e = Regel-
schieber; f = Schleuderrider; g = Elektro-
motor fir f; & = Laufrollen; i = Wellen-
lager fiir %; & = Exzenterklinkengetriebe;
! = Antriebswelle; m = Schiebetiir.

Abb. 119.

Trommel hochgehoben und in Vorratsbehélter ausgeworfen wird. Durch Regel-
schieber fillt er aus diesen Behiltern den Schleuderfliigeln zu. Die beiden Schleu-
derrider besitzen leicht auswechselbare HartguBschaufeln einfacher Form und
werden durch Elektromotoren, mit deren Laufern sie gekuppelt sind, angetrieben.
Thre Gehiuse sind gegen die Einwirkungen des Spritzsandes durch leicht aus-
tauschbare Platten geschiitzt. Die Schaufeln miissen je nach Beschaffenheit des
Blassandes alle 10--- 20 Betriebsstunden ersetzt werden. Sie schleudern den Sand
mit groBer Geschwindigkeit durch die Offnungen der Trommelbdden auf das Putz-
gut im Innern der Trommel. Die Trommel ist von einem Blechgehiuse mit Schiebe-
tiir umgeben, das an die Staubabsaugung angeschlossen ist. Der gebrauchte Sand
wird vor der Wiederverwendung gesiebt und von feinem Staub durch eine Wind-
sichtung gereinigt.
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J. Putzen mit Wasserstrahl

60. Wasserdruck. Im allgemeinen werden beim Putzen von GuBstiicken mit
vielen Kernen besonders bei groBen Abmessungen der Gegenstinde die Kerne von
Hand oder mit Hilfe von PreBluftwerkzeugen entfernt, worauf die eigentliche Rei-
nigung der Oberflichen mit Freistrahlgeblisen vorgenommen wird. Bei verwik-
kelten Stiicken beansprucht das AusstoBen der Kerne viel Zeit, die Kerneisen
werden dabei meistens zerstort, und die Staubentwicklung ist dabei sehr grof.
Zum Vermeiden aller dieser Nachteile wurde daher vor mehreren Jahren in den
USA. das Ausspiilen der Kerne durch Druckwasser eingefiihrt, wobei ein Druck
von etwa 30 kg/cm? verwendet wurde. Die Wasserstrahldiisen besafen i. L. 15
bis 20 mm Durchmesser und der Leistungsbedarf stellte sich auf 200-.-300 PS.
Um den Riickdruck der Strahldiisen aufzunehmen, waren sie in Gelenken ge-
lagert, wobei die GuBstiicke aus einer mehr oder weniger grofen Entfernung an-
gestrahlt wurden, so daBl man zwar groe Kerne im wesentlichen beseitigen, nicht
aber unterschnittene Teile griindlich reinigen konnte und mit der Hand nach-
geputzt werden mulite. Auflerdem war die Putzleistung solcher Anlagen im Ver-
héltnis zu dem aufgewendeten Kraftbedarf nur gering. Man ging daher in Deutsch-
land beim Einfithren dieses neuen Putzverfahrens zum Hochdruckwasser iiber,
das wesentlich gilinstiger arbeitet.

Eingehende Versuche ergaben, dafl eine Erh6hung des Wasserdrucks auf 50
bis etwa 100 kg/cm? die Putzleistung ganz erheblich steigert. Das Schaubild
Abb. 121 stellt die VergroBerung der Strahl-

leistung in Abhéngigkeit von der Wasser- T;Lzl%sek

menge bei verschiedenen Driicken dar. Man A
sieht, daB bei der Anwendung héherer Driicke 78 kgfom?
die Putzleistung wesentlich schneller steigt

als der Kraftbedarf. Der Wasserstrahl iibt g

niimlich bei so hohen Driicken eine schnei- § /

dende Wirkung aus und spiilt die Kerne § .

nicht mehr allmdhlich von der Oberfliche § #kgfem?
nach innen zu ab, sondern zerschneidet sie w0 / / o

in mehr oder weniger grofle Stiicke und /S Hhglem
schleudert sie heraus. In Wirklichkeit wei- /

chen die Putzleistungen noch erheblicher A 20kgfem® \ \
voneinander ab, da die Kurven nur die reine — N
Wasserstrahlenergie darstellen. Zum Heraus- 0 7 2 7 # mYsek
schneiden der Kerne bei hoheren Driicken Wassermenge

genilgt ein verhéltnisméBig diinner Wasser- ~ ADb.121. Strahllcistung im Verhiltnis zum
strahl, es reicht also fiir eine groBere Putz- ’

leistung eine kleine Wassermenge aus, was wiederum den Kraftverbrauch erheb-
lich verringert, der etwa nur !/, bis !/, der erwihnten amerikanischen Anlagen
betragt.

61. Diisenbauart. Zum Reinigen werden von Hand gesteuerte Diisen verwendet,
die in die GuBstiicke unmittelbar hineingefithrt werden, wodurch der konzen-
trierte schneidende Hochdruckwasserstrahl voll zur Wirkung kommt, wahrend er
beim Bestrahlen aus mehr oder weniger grofien Entfernungen bereits zerteilt ist,
ehe er auf das Putzstiick trifft. Bei dem deutschen Verfahren werden kleine
Diisenquerschnitte angewendet, daher ist auch der Riickdruck auf die Strahlrohre
trotz der hohen Wasserdriicke so klein, daB sie nicht in Gelenken gelagert zu
werden brauchen, sondern von Hand in die GuBstiicke eingefiihrt werden kénnen.
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Es werden gerade und gebogene Diisen beniitzt, so dafl auch das Reinigen selbst
stark unterschnittener Stellen, gewundener Kanile usw. keine Schwierigkeiten
macht. Versieht man die Diisenrohre mit einem bajonett- oder kronenbohrer-
artigen Hilfswerkzeug, so kann der Putzer zur Unterstiitzung der Strahlenwirkung
die Kernteile und Sandkrusten noch losstoBen. Ein Beispiel moge die groBe Uber-
legenheit dieser Putzart gegeniiber dem Putzen von Hand beleuchten. Ein
Turbinenmantel von 4000 kg, der wie alle dem Verfahren unterworfenen
Teile ohne Vorreinigung aus der GieBlerei unmittelbar in die Wasserputz-
kammer eingesetzt wurde, benétigte zur vollstindigen Reinigung mit Druckwasser
von 75 kg/em? nur 4 Stunden, wihrend das Sédubern desselben Stiickes von Hand
40 Stunden erforderte. Man gebraucht also fiir das Wasserputzen gegeniiber dem
Handputzen nur !/;, der Zeit.
62. Anlagen. Eine Wasserputzanlage (Abb. 122 u. 123) besteht aus dem
Putzhaus, einer Wassergrube und einem PreBwassererzeuger. Die zu reinigenden
Stiicke werden in das
ﬁﬁf Putzhaus gebracht, des-
== sen Abmessungen sich
nach der Gréfle des in
Frage kommenden Putz-
gutes richten. Mit dem
¢ Strahlrohr leitet der vor
* dem Gehéduse stehende
Bedienungsmann mittels
gerader oder gebogener
Strahldiise den Wasser-
strahl auf und in das zu
reinigende  Werkstiick.
Eine gleichfalls von
auflen elektrisch ange-
triebene  Drehscheibe
bringt das Stick in die
gewiinschte  Putzlage.
Abb. 122 u. 123. Wasserputzanlage. (BMD.) Gebrauchtes Wasser und

a = Putzhaus; b = Strahlrohr; ¢ — Drehscheibe; d = Grube; ¢ — Schlamm- ausgespritzter Sand sam-
pumpe; f = Transportwagen; g = Schlammgrube; A = Hochdruckpumpe; : : _
t = Elektromotor; & = Umschaltappax:at; ! = Akkumulator; m = Wasser- ~meln sich in der Fun

verteiler. damentgrube, aus der

sie eine Schlammpumpe
in den Férderwagen hebt. In ihm setzen sich Sand und Schlamm ab und kénnen
abgefahren werden. Das durch den Wageniiberlauf austretende Wasser kann iiber
eine kleine Schlammgrube unmittelbar in die Kanalisationsleitung flieBen, wenn
auf seine Wiederbenutzung kein Wert gelegt und die PreBpumpe nur mit Frisch-
wasser gespeist wird. Bei Wiederverwendung des gebrauchten Wassers ist da-
gegen eine groflere Schlammgrube vorgesehen. Sie wird zweckmiBig so einge-
richtet, dal das Wasser gezwungen wird, kaskadenartig mehrere Gruben nach-
einander zu durchstromen. Dadurch werden alle im Wasser schwebenden festen
Teile ausgeschieden. Den nétigen Wasserdruck erzeugt eine Hochdruck-Drillings-
pumpe, die mittels Riemen durch einen Elektromotor angetrieben wird. Sie setzt
in der Regel das Wasser unter einen Druck von 75 kg/cm? und férdert es zuniichst
in einen Sammler, der es in den Wasserverteilungsapparat driickt. Wihrend
der Unterbrechung des Strahlbetriebes tritt das von der Pumpe geférderte Wasser
durch einen Umschaltapparat ohne Druck wieder in die Wassergrube zuriick,




Tabellarische Angaben iiber BaugréBen und Leistungen einiger ausgefiihrter Maschinen. 61

aus der es von neuem wieder angesaugt wird. Die Gesamtanordnung der Anlage
kann man den ortlichen Verhéltnissen ohne weiteres anpassen, so steht z. B.
nichts im Wege, die groBe Grube auBlerhalb der Putzerei ins Freie zu verlegen,
um den Putzraum nicht zu beanspruchen.

Neben der groen Leistungsfiahigkeit fiir das Putzen von Gro8gull besitzt das
Druckwasserputzverfahren den groBen Vorzug eines vollkommen staubfreien
Arbeitens, der sowohl mit Riicksicht auf die Gesundheit der Bedienungsleute als
auf den Wegfall der Entstaubungsanlagen nicht hoch genug eingeschitzt werden
kann.

II1. Tabellarische Angaben iiber Baugrifien und Leistungen
einiger ausgefiihrter Maschinen.

Wie schon an fritheren Stellen erwdhnt wurde, ist es unméglich, in diesem
Heft bei Angaben iiber ausgefiihrte Maschinen und Anlagen irgendwie vollstindig
zu sein. Auf keinen Fall ist es als Werturteil aufzufassen, wenn das eine Er-
zeugnis erwihnt oder ausfiihrlicher dargestellt und manch anderes weggelassen
wurde. Immerhin schien es zweckmiBig, in dieser Tabelle einen beispielhaften
Uberblick auch iiber BaugréBen und Leistungen von Erzeugnissen deutscher
Giellereimaschinenfabriken zu vermitteln.

1 Anzahl | Erait i ) ]
Abb. | . der bedarf GroBenangaben und Leistungen
Nr. | Maschine oder Anlage Bau- (Leistungen stets Fertigsand u. dgl.)
groBen PS i
12/13 | Stehender Sandtrocken- 4 1,8---5 | 1200-.-4000 kg/Std. bei 15 % Feuchtig-
ofen keitsgehalt
16/17 | Schiittelsieb 1 0,5 4 m3/Std. mit 600 X 450 mm? Siebgrofie
18 | Druckluftsieb 1 5 m3/Std. mit 750 X 550 mm2 SiebgrsBe

und 0,6 m® Luftbedarf (angesaugt)

20 Schiittelsieb mit Riick- 2 1,5u.2,5| 4 u. 7m3/Std. mit 1000 x 500 u. 1200

laufrinne X 800 mm?2 Siebfliche u. 6 mm Ma-
1 schenweite
26/27 | GroBes Polygonsieb |3 0,5---1 | 7...12 m3/Std. mit 450/600 bis 600,/900

Millimeter Dmr., 1000--.1500 mm
Lénge, 6 mm Maschen

29 Walzwerk 5 1,5.--6 | 2,5.--20 m®/Std. bei 300 mm Walzen-
: ! Dmr. u. 300---1100mm Walzenlinge
31 | Kugelmiihle 7 | 1...9 | 40...190 Umdr./min beim Mahlvor-
gang, 21..-95 beim Entleeren
37 | Stiftenschleudermaschine 4...15 | 4---15m3/Std.
42 | Sandwolf 7,5 5 m3/Std. Fertigsand auf 4 m Héhe
58 | Kernsandmischmaschine | 1,5.--2,56 120--- 800 kg/Std. bei 35---100 kg
Troginhalt. Fligelwelle 50 bzw. 150
U/min
60 | Mischkollergang 3 m?/Std. Fertigsand
61-.-63 Aufbereitungsmisch- 3---4 | 2...4 m3/Std. Einheitssand oder 1---2
kollergang m3/Std. Modellsand
64 | Mischkollergang mit 2 10---12| Bis zu 6 m?®/Std. Einheitssand oder bis
Schiittelsieb zu 4m3/Std. Modellsand. Laufer-

walzen 400 mm Dmr. bei 480 bzw.
575 mm Lange, Mischteller 1530 und

1820 mm Dmr.
69 - . .72 Eirich-Mischer 2 2...5 | 1..-5m3/Std. bei 150 bzw. 2501 Trog-
inhalt
74[75 | Putztisch 3 750 bzw. 1400 mm breit; 2, 3 u. 5m lang
76 | Putzroste : Bis zu 76 m? Gesamtfliche
77 Putzroste mit selbst- i Bis zu 200 m2 nutzbarer Rostfliche

tatiger Schuttabfuhr
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Abb. . Aléﬁhl tl){el;f:; GroBenangaben und Leistungen
Nr. Maschine oder Anlage Bau- (Leistungen stets Fertigsand u. dgl.)
grofen i PS
79  EinguBabschneide- ; 4,5 ‘ 45 mm Schnittstirke bei Werkstoff von
maschine ; | 20 kg/mm?* Festigkeit. Bei groferer
i Festigkeit weniger. 100 U/min .
80/81 | Kleine Schleifmaschine ! Schleifscheibe 350 mm Dmr., 40 mm
f ‘ breit, 1600 U/min
82/83 | Doppelschleifmaschine 2 | 2 u. 3 | Schleifscheibe 350 und 600 mm Dmr.,
i | 40 und 60 mm breit, 1600 und 950
| U/min
84 /85 E Hingende Schleif- 1...2 | Schleifscheibe 350 mm Dmr., 40---50 mm
| maschine breit, 1600 U/min
86/87 ' Putztrommeln zahlreich’ 1...20 | Trommeln innen 300---1500 mm Dmr.,
| i 600 ---3000 mm lang
95 | Putzhaus mit Freistrahl- Drehscheiben 12002400 mm Dmr.,
geblase . 3.--20 t Tragkraft, Arbeitsfliche 2 x 2
} bis 4,5 X 4,5 m? (mit 2 Drehscheiben
bis 11 X 5 m?)
99/100 | Trommelgeblase 3 | 3...6  1800.--5000 kg Putzleistung bei Grau-
. guB; bei Temper- u. Stahlgufl weni-
- ger. Trommel 1000--- 1200 mm Dmr.,
! 1000 u. 1500 mm lang. Luftdruck
‘ 2 kg /cm?
101 | Drehtischgeblise 2 | 05..-1 | Tisch 1800 bzw. 2300 mm Drmr., Luft-
© druck 3 kg/cm?
102/103| Drehtischgeblise |2 0,5---1 | Wie Nr.101; mit 2 bzw. 3 Blasdiisen
105 | Drucksandstrahldreh- | 4 } | Tisch 1680-:-3600 mm Dmr., 2, 3 oder
tisch ‘ | ‘ 4 Diisen
107 |Sandstrahlgeblise mit | 2 . 1...2 | Werkstiicke beliebig lang, 600 bzw.
Sprossentisch ‘ {1050 mm breit
116/117 Wirbelstrahler-Drehtisch} 3 | Tisch 1800, 2200 u. 2800 mm Dmr.
118/120, Schleuderrad-Sandstrahl-, 3 4,5...7 | Trommel 800---1200 mm Dmr., 800 bis
putztrommel ‘ 1500 mm lang
122/123| Druckwasser-Putzanlage | 4 . Drehscheibe 1200-..-2400 mm Dmr.,

i
|
|
|
i

3...10t Tragkraft. Arbeitsflache
2% 2 bis 4,5 X 4,5 m?, lichte Hohe
2,5---3,5m

Druck von C. G. Roder, Leipzig.



Verlag von Julius Springer in Berlin

Praktisches Handbuch der gesamten SchweiBtechnik. von Direktor Pro-
fessor Dr.-Ing. P. Sechimpke, Chemnitz, und Obering. Direktor Hans A.Horn, Char-
lottenburg.

Erster Band: Gasschwei- und Schneidtechnik. Dritte, neubearbeitete und ver-
mehrte Auflage. Mit 347 Textabbildungen und 22 Tabellen. VIII, 300 Seiten. 1938.
Gebunden RM 18.—
Zweiter Band: Elektrische SchweiBtechnik. Zweite, neubearbeitete und vermehrte
Auflage. Mit 875 Textabbildungen und 27 Tabellen. VIII, 274 Seiten. 1935.
Gebunden RM 15.—

Die Blechabwicklungen. Eine Sammlung praktischer Verfahren, zusammen-

gestellt von Ing. Johann Jaschke. Neunte, erginzte und verbesserte Auflage. Mit
318 Abbildungen im Text und auf einer Tafel. IV, 98 Seiten. 1938. RM 3.20

Taschenbuch fiir wirtschaftliche Blechbearbeitung. Dritte, erweiterte

Auflage, herausgegeben von der L.Schuler A.-G., Géppingen-Wiirttemberg. Mit zahl-
reichen Abbildungen, Tabellen und Zahlentafeln. 446 Seiten. 1937. Gebunden RM 4.50

Praktisches Rohrbiegen. Allgemeinverstiindlicher Ratgeber fiir die gesamte
Metall- und Maschinenindustrie, sowie fiir Kupferschmiede, Giirtler, Installateure

und Gewerbeschullehrer. Von Ing. Otto Grunow, Berlin. Mit 44 Textabbildungen.
66 Seiten. 1935. RM 4.—

Meta,llfarbung. Die wichtigsten Verfahren zur Oberflichenfarbung und zum Schutz
von Metallgegenstinden. Von Hugo Krause, Beratender Ingenieur-Chemiker. Zweite,
vollstindig neu hearbeitete und vermehrte Auflage. VII, 183 Seiten. 1937.

RM 7.50; gebunden RM 8.80

Was ist Stahl? Einfithrung in die Stahlkunde fiir Jedermann. Von Leopold Scheer.
Dritte, vermehrte Auflage. Mit 48 Abbildungen im Text und einer Tafel. VII,
104 Seiten. 1938. RM 3.—; gebunden RM 3.80

Deutsche Austausch-Werkstoffe. von Professor Dipl-Ing. H. Biirgel VDI,
VAM, Chemnitz. (Schriftenreihe Ingenieurfortbildung, 2. Heft.) Mit 84 Textabbildun-

o) =

gen und 23 Zahlentafeln. VIII, 154 Seiten. 1937. RM 6.60

Hilisbueh fiir die praktische Werkstoffabnahme in der Metall-

industrie. Von Dr. phil. E. Damerow und Dipl.-Ing. A. Herr, Berlin. Mit 88 Ab-
bildungen und 42 Zahlentafeln. IV, 80 Seiten. 1936. RM 9.60

Die praktische Werkstoffabnahme in der Metallindustrie.von Dr. phil.

Ernst Damerow, Berlin. Mit 280 Textabbildungen und 9 Tafeln. VI, 207 Seiten. 1935.
RM 16.50; gebunden RM 18.—

Was mufl der Maschineningenieur von der Eisengieflerei wissen?
Bearbeitet von zahlreichen Fachgelehrten. Herausgegeben von Dr.-Ing. A.Lischka §.
(Schriften der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebsingenieure, Band VI.) Mit
243 Abbildungen im Text und auf 8 Tafeln sowie 38 Tabellen. VI, 272 Seiten. 1929.

Gebunden RM 22.95

Zu beziehen durch jede Buchhandlung



Verlag von Julius Springer in Berlin

Mehrspindel - Automaten. von Dr.-Ing. Hans H. Finkelnburg VDI. Mit 217 Abbil-
dungen im Text. VI, 203 Seiten. 1938. RM 18.60; gebunden RM 19.80

Die Dreherei und ihre Werkzeuge. Handbuch fiir Werkstatt, Biiro und Schule.
Von Betr.-Direktor Willy Hippler. Dritte, umgearbeitete und erweiterte Auflage.
Erster Teil: Wirtschaftliche Ausnutzung der Drehbank. Mit 136 Abbildungen im
Text und auf zwei Tafeln. VII, 259 Seiten. 1923. Gebunden RM 12.15

Taschenbuch fiir Schnitt- und Stanzwerkzeuge. von Dr.-Ing. G.Oehler.
Zweite, verbesserte Auflage. Mit zahlreichen Abbildungen, Literatur-Nachweisen,
Konstruktions- und Berechnungsbeispielen. VI, 136 Seiten. 1938. Gebunden RM 8.70

Schnitte und Stanzen. Ein Lehr- und Nachschlagebuch fir Studium und Praxis.
Von Betriebsingenieur Ernst Gdohre.

Erster Band: Schnitte. Mit 183 Abbildungen im Text und auf zwei Tafeln. VI,

192 Seiten. 1927. RM 12.15; gebunden RM 14.40
Zweiter Band: Biegestanzen und Biege -Verhundwerkzeuge. Mit 302 Abbildungen
im Text. VI, 230 Seiten. 1930. RM 18.—; gebunden RM 20.70

Handbuch der Ziehtechnik. Planung und Ausfihrung, Werkstoffe, Werk-
zeuge und Maschinen. Von Dr.-Ing. Walter Sellin. Mit 371 Textabbildungen.
X1I, 360 Seiten. 1931. Gebunden RM 28.80

Die Grundziige der Werkzeugmaschinenund der Metallbearbeitung.
Von Prof. F. W. Hiille, Magdeburg. In zwei Binden.

Erster Band: Der Bau der Werkzeugmaschinen. Siebente, vermehrte Auflage.
Mit 536 Textabbildungen. 11X, 287 Seiten. 1931. Unverinderter Neudruck 1938.
RM 7.—; gebunden RM 8.25

Zweiter Band: Die wirtschaftliche Ausnutzung der Werkzeugmaschinen.
z. Zt. vergriffen

Rechnen an spanabhebenden Werkzeugmaschinen. tin Lehr- und Hand-
buch fiir Betriebsingenieure, Betriebsleiter, Werkmeister und vorwirtsstrebende Fach-
arbeiter der metallverarbeitenden Industrie. Von Franz Riegel, Maschineningenieur
an der stiadtischen Berufsoberschule Niirnberg.

Erster Band: Rechnerische Grundlagen, Kegeldrehen, Gewindeschneiden, Teilkopf-
arbeiten, Hinterdrehen. Mit 141 Textabbildungen, 68 Beispielen, 19 Berechnungs- und
22 Zahlentafeln. VIII, 161 Seiten. 1937. RM 9.60

Toleranzen und Lehren. von Oberreg.-Baurat Dipl-Ing. P. Leinweber VDI.
Mit 134 Abbildungen im Text. VI, 115 Seiten. 1937. RM 6.60

Zu beziehen durch jede Buchhandlung



Einteilung der bisher erschienenen Hefte nach Fachgebieten (Fortsetzung)

III. Spanlose Formung - Hott

Freiformschmiede I (Grundlagen, Werkstoff der Schmiede, Technologie des Schmie-
dens). 2. Aufl. Von F. W. Duesing und A. Stodt . . . ... .............. 11

Freiformschmiede II (Schmiedebeispiele). 2. Aufl. Von B. Preuss und A. Stodt .. 12

Freiformschmiede I1I (Einrichtung und Werkzeuge der Schmiede). 2. Aufl. Von A.Stodt 56
- Gesenkschmiede I (Gestaltung und Verwendung der Werkzeuge). 2. Aufl.

Von H. Kaessherg . .. .. ... ... . ... ... i innenn.s "~ 81
Gesenkschmiede II {Herstellung und Behandlung der Werkzeuge).

Von H. Kaessberg . .. ... ... ... it iiennnenss 58
Das Pressen der Metalle (Nichteisenmetalle). Von A. Peter .............. 41
Die Herstellung roher Schrauben I (Anstauchen der K0pfe) Von J. Berger . ... 39
Stanztechnik I (Schnittechnik). Von E. Krabbe ...................... 44
Stanztechnik II (Die Bauteile des Schnittes). Von E. Krabbe ............. 57
Stanztechnik IIT (Grundsitze fiir den Aufbau von Schnittwerkzeugen). Von E. Krabbe 59
Stanztechnik IV (Formstanzen). Von W.Sellin . . . ... ... .. ............ 60
Die Ziehtechnik in der Blechbearbeitung. 2. Aufl. Von W.Sellin . .......... 25

IV. Schweiflen, Liten, Gieferei

Die neueren Schweifverfahren. 3. Aufl. Von P. Schimpke . . .............. 13
Das Lichtbogenschweiflen. 2. Aufl. Von E. Klosse . ................... 43
Das Loten. Von W.Burstyn ... ...... ... ... .. ..., 28
Modelltischlerei I (Allgemeines, einfachere Modelle). 2. Aufl. Von R. Léwer . ... 14

ModelltischlereiII (Beispiele von Modellen und Schablonen zum Formen).Von R.Lower 17
Modell- und Modellplattenherstellung fiir die Maschinenformerei.

Von Fr.und Fe.Brobeck . ... .......... ... ... ... 0. 37
Kupolofenbetrieb. 2. Aufl. Von C. Irresberger . ...................... 10
Handformerei. Von F. Naumann. (In Vorbereitung) . ................... 70
Maschinenformerei. Von U.Lohse . ............ ..., . 66
Formsandaufbereitung und GuBputzerei. Von U.Lohse ................. 68

V. Antriebe, Getriebe, Vorrichtungen

Der Elektromotor fiir die Werkzeugmaschine. Von 0. Weidling ........... 54
Die Getriebe der Werkzeugmaschinen I (Aufbau der Getriebe fiir Drehbewegungen).

Von H.Rognitz . . .. .. ... .. e e 55
Zahnrader I (Aufzeichnen und Berechnen). Von G. Karrass . ............. 47
Die Wilzlager. Von W. Jiirgensmeyer. (In Vorbereitung) .. .............. 29
Teilkopfarbeiten. 2. Aufl. Von W. Pockrandt . . .. .................... 6
Spannen im Maschinenbau. Von Fr. Klautke . . .. ... .. ............... 51
Der Vorrichtungsbau I (Einteilung, Einzelheiten und konstruktive Grundsitze). 2. Aufl.

Von F.Gritnhagen . ............... ... . e, 33

. Der Vorrichtungsbau II (Typische Einzelvorrichtungen, Bearbeitungsbeispiele mit
Reihen planm#fBig konstruierter Vorrichtungen). 2. Aufl. Von F. Griinhagen . . 35

Der Vorrichtungsbau III (Wirtschaftliche Herstellung und Ausnutzung der Vor-
nchtungen) Von F. Grinhagen ... ... cees s es e e cece s 42

VI. Priifen, Messen, Anreifien, Rechnen

Werkstoffpriiffung (Metalle). 2. Aufl. Von P. Riebensahm ................ 34
Metallographie. Von O. Mies . . . ... ..... .. ... . ... .iutinrennnn. 64
Technische Winkelmessungen. 2. Aufl. Von G. Berndt . . . .. ............. 18
Messen und Priifen von Gewinden. Von K. Kress .. .................. 65
Das Anreifen in Maschinenbau-Werkstitten. 2. Aufl. Von F. Klautke ........ 3
Das Vorzeichnen im Kessel- und Apparatebau. Von A.Dorl . .......... ... 38
Technisches Rechnen. Von V.Happach . .......................... 52
Der Dreher als Rechner. 2. Aufl. Von E.Busch . .................... 63

Priifen und Instandhalten von Werkzeugen und anderen Betriebsmitteln.
Von P.Heinze . . ..o i i vt i einonei et rioeennsennnenees 67





