


WERKSTATTBUCHER 
FUR BETRIEBSBEAMTE, KONSTRUKTEURE U. FACHARBEITER 

HERAUSGEGEBEN VON DR.-ING. H. HAAKE VDI 

ledes Heft 00-70 Selten stark, mit zahlrelchen TextabbUdnngen 
Preis: RM 2.- Oller, wenn vor dem 1. JnH 1931 erschienen, RM 1.80 (10% NotnachlaB) 

Bei Bezng von wenigsteos 25 beliebigen Heften )e RM 1.00 

Die Werkstatt bucher behandeln das Gesamtgebiet der Werkstattstechnikin kurzen 
selbstandigen Einzeldarstellungenj anerkannte Fachleute und tuchtige Praktiker bieten 
hier das Beste aus ihrem Arbeitsfeld, um ihre Fachgenossen schnell und griindlich in 
die Betriebspraxis einzufUhren. 
Die Werkstattbucher stehen wissenschaftlich und betriebstechnisch auf der Hohe, sind 
dabei aber im besten Sinne gemeinverstandlich, so daB aIle im Betrieb und auch im 
Biiro Tatigen, vom vorwartsstrebenden Facharbeiter bis zum leitenden Ingenieur, 
Nutzen aus ihnen ziehen konnen. 
Indem die Sammlung so den einzelnen zu fardern sucht, wird sie dem Betrieb als Gan­
zem nutzen und damit auch der deutschen technischen Arbeit im Wettbewerb der Volker. 

EinteUnng der bisher erschienenen Hefte nach Faehgebieten 

I. Werkstoffe, Hilfssto1fe, Hilfsverfahren Bert 
Das GuBeisen. 2. Auf I. Von Chr. Gilles .......................... 19 
Einwandfreier Formgu6. 2. Aufl. Von E. Kothny .................... , 30 
Stahl- und Tempergu6. Von E. Kothny ........................... 24 
Die Werkzeugstahle. Von H. Herbers ............................ 50 
Nichteisenmetalle I (Kupfer, Messing, Bronze, RotguB). Von R. Hinzmann . . . .. 45 
Nichteisenmetalle II (Leichtmetalle). Von R. Hinzmann ................. 53 
Harten und Verguten des Stahles. 4. Auf I. Von H. Herbers . . . . . . . . . . . . .. 7 
Elektrowarme in der Eisen- und Metallindustrie. Von O. Wundram ........ , 69 
:Qie Brennstoffe. Von E. Kothny ................................ 32 
01 im Betrieb. Von K. Krekeler ................,.............. 48 
Farbspritzen. Von R. Klose .................................. 49 
Rezepte fur die Werkstatt. 3. Aufl. Von F. Spitzer ...........•....... 9 

n. Spangebende Formung 
Hartmetalle in der Werkstatt. Von F. W. Leier ..................... , 62 
Die Zerspanbarkeit der Werkstoffe. Von K. Krekeler .................. 61 
Gewindeschneiden. 2. Aufl. Von O. M. Muller . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 
Wechselraderberechnung fur Drehbanke. 3. Auf I. Von G. Knappe. . . . . . . . .. 4 
Bohren. 2. Aufl. Von J. Dinnebier und H. J. Stoewer ...............•.. 15 
Senken und Reiben. 2. Aufl. Von J. Dinnebier ...................... 16 
Raumen. Von L. Knoll ..................................... 26 
Das Sagen der Metalle. Von H. Hollaender . . . . . . . . . . . '. • • • . . . . . . . . .. 40 
Die Fraser. 2. Aufl. Von P. Zieting und E. Bradner .................. , 22 
Das Einrichten von Automaten I (Die Automaten System Spencer und Brown & Sharpe). 

Von K. Sachse. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 21 
Das Einrichten von Automaten II (Die Automaten System Gridley [EinspindelJ und 

Cleveland und die Offenbacher Automaten). Von Ph. Kelle, E. Gothe, A. Kreil 23 
Das Einrichten von Automaten III (Die Mehrspindel-Automaten, Schnittgeschwindig­

keiten und Vorschube). Von E. Gothe, Ph. Kelle, A. Krell. . . . . . . . . . . .. 27 
Das Einrichten von Halbautomaten. Von J. v. Himbergen, A. Bleckmann, A. Wassmuth 36 



· . 
WERKSTATTBUCHER 

FUR BETRIEBSBEA1ITE, KONSTRUKTEURE UND FACH­
ARBEITER. HERAUSGEBER DR.-ING. H. HAAKE VDl 

======== HEFT 68 ======== 

Formsandaufbereitullg 
und Guf3putzerei 

Von 

Prof. Dipl.-Ing. U. Lohse 
Jena 

Mit 123 Abbildungen im Text 

Berlin 
Verlag von Julius Springer 

1938 



Inhaltsverzeichnis. 
1. Formsandaufbereitung . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 3 

A. Formsand als Werkstoff . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 3 
I. Zusammensetzung S. 3. - 2. Eigenschaften S. 3. - 3. Verwendung S. 4. 

B. Allgemeine Grundlagen der Sandaufbereitung . . . . . . . . . . . . . .. 6 
4. Verbrauch an Formsand S. 6. - 5. Formsandfluß in der Gießerei S. 6. - 6. Zweck 
der Aufbereitung S. 7. -7. Die grundsätzlichen Arbeitsgänge bei der Aufbereitung 
von Gebrauchssand S. 8. 

C. Trocknen des Sandes . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 10 
8. Bedeutung und Verfahren S. 10. - Neuzeitliche Trockenöfen S. 11. 

D. Siebmaschinen und Eisenausscheider . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 12 
10. Schüttelsiebe S. 12. - 11. Magnetscheider S. 13. - 12. Dreh· oder Trommel. 
siebe S. 14. 

E. Zerkleinerungsmaschinen . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 15 
13. Backenbrecher S. 15. - 14. Walzwerke S. 15. - 15. MahltrommeIn und 
Kugelmühlen S. 16. - 16. Kollergänge S. 16. 

F. Sandmisch- und Auflockerungsmaschinen . . . . . . . . . . . . . . . . . 17 
17. Stiftenschleudermaschinen S. 17. - 18. Sandwölfe S. 18. - 19. Krümelgefüge 
des Sandes S. 19. - 20. Modellsandaufbereiter S. 23. - 21. Bandschleuderer 
S. 23. - 22. Sandcutter S. 25. - 23. Mischen und Zerkleinern S. 25. - 24. Auf­
bereitung von Kernsand S. 26. 

G. Mischkollergänge ............................ 27 
25.Wirkungsweise S. 27. - 26. Mischkollergänge mit Zusatzeinrichtungen S. 28. -
27. Der Drehstromschnellmischer S. 30. - 28. Der Eirichmischer S. 32. 

H. Sandförderung . . . . . . . . . . . . . • . . . . . . . . . . . . . . . 34 
29. Grundsätzliches S. 34. - 30. Kleinere und mittlere Betriebe S. 34. - 31. Große 
Betriebe S. 35. - 32. Selbsttätige Zentralsandaufbereitungen S. 35. 

11. Gußputzerei . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 35 
A. Handputzwerkzeuge und .einrichtungen . . . . . . . . . . . . . . . . . . 35 

33. Putztische S. 35. - 34. Putzroste S. 36. - 35. Putzrostanlage mit selbst­
tätiger Schuttabfuhr S. 36. - 36. Hämmer und Abklopfapparate S. 37. 

B. Maschinen für vorbereitende Arbeiten. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 37 
37. Eingußabschneidemaschinen S. 37. - 38. Sägen S. 38. - 39. Gasbrenner und 
Lichtbogen S. 38. - 40. Schleifmaschinen S. 38. 

C. Putzen mit Säure . . . . . . . . . . . . . . . . . . 41 
41. Schwefelsäure S. 41. - 42. Flußsäure S. 41. 

D. PutztrommeIn . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 41 
43. Arbeitsweise S. 41. - 44. Bauart und Betrieb S. 42. 

E. Wirkungsweise der Sandstrahlgebläse . . . . . • . . . 42 
45. Das Verfahren S. 42. - 46. Der Putzsand S. 43. - 47. Drei Blassysteme S. 43.-
48. Blasdüsen S. 45. - 49. Wasserabscheider S. 46. 

F. Bauarten der Sandstrahlgebläse. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 46 
50. Freistrahlgebläse S. 46. - 51. Kastengebläse S. 48. - 52. Trommelgebläse 
S. 49. - 53. Drehtischgebläse S. 50. - 54. Sandstrahlgebläse mit Sprossentisch 
S.53. 

G. Entstaubung der Sandstrahlgebläse . . . . . . • . . . . . . . . . . . . . 54 
55. Absaugen des Staubes S. 54. - 56. Reinigung des gebrauchten Blassandes S.54 

H. Mechanische Sandstrahler . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 55 
57. Sandfunker S. 55. - 58. WirbelstrahIer S. 57. - 59. Sandwerfer S. 58. 

1. Putzen mit Wasserstrahl . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 59 
60. Wasserdruck S. 59. - 61. Düsenbauart S. 59. - 62. Anlagen S. 60. 

IH. Tabellarische Angaben über Baugrößen und Leistungen einiger aus­
geführter Maschinen . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 61 

Anmerkung. Der Kürze wegen sind bei den verschiedenen Abbildungen die vollständigen 
Namen der ausführenden Firmen nur einmal angegeben. Bei Wiederholungen sind Abkürzungen 
gewählt, wie z. B. Ausführung: Badische Maschinenfabrik Durlach (BMD) usw. 

Alle Rechte, insbesondere das der Übersetzung in fremde Sprachen, vorbehalten. 
ISBN 978-3-7091-9757-8 ISBN 978-3-7091-5018-4 (eBook) 
DOI 10.1007/978-3-7091-5018-4 



I. Formsandanfbereitnng. 
A. Formsand als Werkstoff. 

1. Zusammensetzung. Formsand ist durch Verwitterung und Ablagerung von 
Eruptivgesteinen entstandeu. Seine geeiguete Zusammensetzung ist Vorbedingung 
fiir die Herstellung einer gieBgerechten Form. Schatzungsweise ist etwa die HaIfte 
aller Fehlgiisse auf die Verwendung ungeeigneten oder nicht richtig aufbereiteten 
Formsandes zuriickzufiihren. 

In der Hauptsache stellt er ein Gemenge von Quarzsandkornern und Ton dar, 
dem je nach Lagerstatte 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
saure, farblos und mehr oder weniger durchscheinend. Von ausschlaggebender 
Bedeutung sind GroBe und Form der Quarzkorner, 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 daB man grob-, mittel- und feinkornige Sande 
unterscheidet, je nach dem Durchmesser des groBeren Kornanteils. Die Korner 
sind meist unregelmaBig gestaltet. Die Kornoberflache 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 Bindefahigkeit, die er durch das zugegebene Anfeuchtwasser 
erhalt. Einwandfrei ist die Frage der Tonwirkung noch nicht 
geklart. Wenn einige Sande schon bei mittlerem Tongehalt 
eine gute Bindefahigkeit besitzen, so ist das durch die 
leimartige oder kolloidale Tonsubstanz zu erklaren. Sie be­
findet sich zwischen den Quarzkornern bzw. umhiilltsie mit 
einer diinnen Schicht (Abb. 1). Das Anfeuchten laBt den 
Ton aufquellen, und so halt er als Bindemittel die Quarz- Abb. 1. Forinaand. 

korner zusammen. 
In jedem Sande findet sich Eisenoxyd, das den Sand farbt. Sind groBere 

Mengen davon vorhanden, so fiihrt es zu einem schadlichen Einbrennen von Sand­
teilen in die GuBoberflache. 

Der Kalk (CaC03) zerfallt bei der hohen GieBtemperatur. Die dabei entstehende 
Kohlensaure kann leicht blasigen GuB veranlassen. 

J e nach dem Tongehalt unterscheidet man: 

mageren Sand. . . . . . mit etwa 5· .. 8 % Ton 
mittelfetten Sand. . .. " . " 8 ... 20 % 
fetten Sand oder Masse "tiber 20 % 

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

1* 



4 Formsandaufbereitung. 

Druck des einflieBenden Eisens widersteht, ohne daB Teile beschadigt werden, 
oder sich gar die ursprunglichen Formabmessungen andern. Entscheidend fur 
diese beiden Eigenschaften sind Ton- und Wassergehalt, daneben sind auch GroBe 
und Form der Quarzkorner von EinfluB. Je mehr Ton ein Sand enthalt, um so 
groBer sind seine Bildsamkeit und Standfestigkeit, die auch von der Hohe des 
Wassergehalts abhangen. Ein Zuviel wirkt dabei eben so nachteilig wie ein Zu­
wenig. Der Wassergehalt darf schon aus dem Grunde nicht zu hoch sein, weil 
er eine zu groBe Dampfentwicklung beim GieBen zur Folge hat, was porose Stellen 
und rauhe GuBoberflachen veranlaBt. Je ungleichformiger, zackiger und feiner 

Abb.2. Blld.am, Abb. 3. Gasdllrch-
aber wenig gas- Iii.Big, aber nlcht 

dutchliissig. blldsam. 
Abb. 2 u. 3. Formsandk1irnungcn. 

das Quarzkorngefuge ist, um so inniger schieben 
sich die Korner beim Verdichten der Form uber 
dem Modell ineinander d. h. um so bildsamer 
ist der Sand (Abb. 2 u. 3). 

Die mit Rucksicht auf die Gasd urch-
1 ass i g k e i t zu erfullenden V ora ussetzungen 
stehen oft mit denen fur Bildsamkeit und 
Standfestigkeit, im Widerspruch, da die Gas­
durchlassigkeit mit steigendem Tongehalt sinkt. 
Eine Zunahme des Feuchtigkeitsgehalts bis 7 Ofo 

fuhrt dagegen zu einer Verbesserung der Gasdurchlassigkeit. Das erklart sich 
aus der durch das Wasser hervorgerufenen besseren Bindefahigkeit des Tons, 
der infolgedessen nicht zwischen den Quarzkornern liegen bleibt, sondern sie 
mit einer dunnen Tonschicht umhUllt. Dadurch werden die Zwischenraume frei, 
so daB die Gase abziehen konnen. Ohne gute Entgasung del' Form laBt sich 
kein einwandfreies Stuck gieBen, daher wird durch Stechen von Luftkanalen mit 
dem LuftspieB immer fur eine zusatzliche Abfuhr der in dem Hohlraum der 
Form vorhandenen Luft und der beim GieBen entstehenden Gase gesorgt, selbst 
wenn der Formsand eine gute Gasdurchlassigkeit besitzt. 

Die Feuerbestandigkeit ist notig, damit der Sand bei den hohen GieB­
temperaturen nicht sintert oder schmilzt oder Veranderungen erfahrt, die fUr die 
Festigkeit der Form nachteilig sein konnen. Quarz und Ton entsprechen dies en 
Anforderungen ohne weiteres, wahrend die vorhandenen Eisenoxyde und Kalk­
mengen die Feuerbestandigkeit senken, weil sie mit Quarz und Ton leichter 
schmelzbare Verbindungen bilden. Je kleiner dabei die Quarzkorner im Form­
sand sind, um so groBer ist die Gefahr des Erweichens. Die Folge ist ein teil­
weises Schmelz en der Formoberflache und ein Einbrennen des Sandes im GuB­
stuck. Dabei iiberzieht es sich mit harten, glasigen Krusten und wird auBerdem 
unsauber und rauh. Beim Putzen und Bearbeiten machen diese Krusten er­
hebliche Schwierigkeiten, indem sie die Werkzeugschneiden stumpf machen 
und beschadigen, auBerdem die Bearbeitungszeit verlangern und dadurch die 
Kosten erhohen. 1m allgemeinen ist die Schmelztemperatur der Formsande um 
so niedriger, je groBer die Zahl ihrer Bestandteile ist. Je groBer die Korner 
sind und je mehr sie sich der Kugelform nahern, um so schwerer schmelzbar 
wird der Formsand. 

Unter Porositat wird die Summe aller Hohlraume zwischen den einzelnen 
Sandkornern, bezogen auf eine Raumeinheit, verstanden, wohingegen die Gas­
durchlassigkeit durch den Widerstand gekennzeichnet wird, den die GieBgase 
beim Durchstromen dieser Hohlraume finden. Der Sand ist um so durchlassiger, 
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 GroBe 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 beeinfluBt wird. Es zerspringen die Quarzkorner, 
wodurch Bildsamkeit und GasdurchHissigkeit abnehmen. Der Ton wird totgebrannt 
und verliert dadurch seine Bindefahigkeit. Die Gasdurchlassigkeit wird weiter 
dadurch verringert, daB 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 laBt es sich nicht vermeiden, daB beim Aus­
schlagen der Formen ein Teil des Kernsandes unter den Altsand fallt, wodurch 
gleichfalls seine Bildsamkeit und Durchlassigkeit leiden. 

In der Formerei unterscheidet man Haufen- oder Fiillsand, der nur zum 
Fiillen der Kasten 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 sorgfaltigen Aufbereitung unterzogen werden muB. Je 
nach der Lagerstatte, 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 Kornung des Sandes 
hat sich nach der GuBstiickart zu richten, sie solI in jeder Form moglichst gleich 
sein; diinnwandiger GuB erfordert einen mageren feinkornigen Sand, dickwandiger 
einen groben fetteren. Auch ist es von Bedeutung fUr die Wahl des Sandes, ob 
von Hand oder mit Maschine geformt wird. 1m letzteren FaIle 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 (TrockenguB) gegossen werden solI. 

Der S t e ink 0 hie n s tau b solI das Anbrennen des Sandes an der GuBstiick­
oberflache verhindern, indem das in die Form tretende fliissige Eisen die Kohlen­
teilchen vergast. So entsteht zwischen Sandoberflache und GuBstiick eine trennende 
Gasschicht. GroBte Feinheit und gleichmaBige Kornung sind notwendig. Ver­
einzelte grobere Kohlekornchen wirken schadlich, weil sie das gleichmaBige Ge­
fiige der Formoberflache stOren. Sie brennen beim GieBen heraus und haben das 
Entstehen von Hockern auf der sonst glatten GuBoberflache 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 
EisengieBerei mit GrauguBmasse bezeichnet. Diese gleichfalls in Gruben ge­
wonnene Sandart solI 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 AusgieBen bei etwa 400 0 

getrocknet. Infolge der dabei eintretenden Schwindung des Tons entstehen zwi­
schen den Sandkornchen Hohlraume. In erster Linie wird Masse fiir groBe dick­
wandige GuBstiicke benutzt, deren Formen durch den groBen Druck des fliissigen 
Eisens stark beansprucht und besonders lange hohen Temperaturen ausgesetzt 
werden, auBerdem fUr solche, deren Herstellung langere Zeit erfordert. 
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B. Allgemeine Grundlagen der Sandaufbereitung. 

4. Der Verbrauch an Formsand zur Herstellung von GrauguB kann nach den 
Schatzungen von Dr. Rodehuser jahrlich allein fur 'Deutschland auf etwa zwei 
bis drei MiUionen Tonnen angesetzt werden. Die durch neuen Sand zu ersetzende 
Menge, also der wirkliche Verbrauch, ist natiirlich wesentlich geringer. Del' bei 
weitem groBte Teil gelangt als Fiillsand zur Verwertung, del' nur wenig abgenutzt 
wird und demnach noch bei einer einfachen Auffrischung durch Neusand lange 
Zeit gebraucht werden kann, bis er wertlos wird. Del' Bedarf an Modellsand ist 
durch die mehr oder weniger groBe Sperrigkeit del' GuBstucke bedingt. Er betragt 
nur etwa 10 bis 20.% des Gesamtformsandverbrauchs. Infolge del' hohen Tem­
peraturen, denen del' Modellsand durch das EingieBen des flussigen Metalls aus­
gesetzt ist, werden seine chemische Zusammensetzung und sein Gefuge erheblich 
verandert, so daB seine Wiederverwertung nicht moglich ist. Jede Form wird 
also mit neuem Modellsand angefertigt. So stellt sich del' Neusandverbrauch auf 
nur etwa 1/30 des Gesamtverbrauchs an Formsand uberhaupt. Trotzdem ist del' 
Neusandverbrauch jeder GieBerei ziemlich erheblich. 

5. Der Formsandflu.B in der GieBerei ist iill allgemeinen ein Kreislauf: Form­
platz-GieBplatz-Ausleerstelle-Aufbereitung-Formplatz usf. 1m beispielhaften 

Abb. 4. Kreislauf von Einheitsformsand. (BMD.) 

Schema des Kreislaufs von Ein­
~eitsformsand Abb. 4 fur Form­
maschinenbetrieb treten bei del' 
Formstelle rechts 100 % Einheits­
sand, bestehend aus 88 Ofo des auf­
bereiteten Alt - N eusandgemisches 
(76 Ofo Altsand, 6 Ofo N eusand, 5 Ofo 
Wasser und 1 Ofo Kohle) und 12 Ofo 
des aufbereiteten Abstreifsandes in 
den Kreislauf ein. Unter Abstreif­
sand wird del' Formsand verstanden, 
del' beim Herstellen del' Formen ab­
gestrichen wurde, zusammen mit 
den Sandmengen, die beim Fiillen 
del' Kasten daneben gefallen sind. 
Dieser Abstreifsand ist also dem 
GieBvorgang nicht unterworfen wor­
den und bedarf daher nul' einer ein­
fachen auflockernden Aufbereitung. 
100 Ofo 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 flussigen Eisens gehen an del' GieBstelle nochmals 4 % Wasser und 0,5 Ofo 
Kohlenstaub verloren, daneben noch Kolloide des Tons, deren Menge schwer 
festzustellen ist. So befinden sich in den ausgegossenen Formen nur noch etwa 
82,5 Ofo der urspriinglichen Formsandmengen. An del' Ausschlagstelle links wird 
nicht alIer Sand restlos von den GuBstucken 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 Ofo del' in den Kreis­
lauf eingetretenen Sandmengen als Altsand in die Hauptaufbereitung. Hier wird 
er durch Zugabe von 6 Ofo Neusand, 5 Ofo Wasser und 10f0 Kohle wieder in den 
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alten Zustand versetzt. Die gewahlten Zahlenwerte sind nicht allgemein maG· 
gebend, sie gelten nur fur den besonderen Fall des Beispiels. 

Der Kreislauf von Modell· und Fullsand Abb. 5 ist verwickelter, weil, 
wie bereits ausgefiihrt, der Modellsand nach dem GieBen im Altsand verschwindet. 
Bei der Formstelle, im Bilde 
oben, treffen 20 % Modellsand 
und SO % Filllsand ein, der 
Abstreifsand geht mit 10 % 
in die Altsandaufbereitung, 
so daB in der Form 90 % der 
ursprunglichen Modell· Filll· 
sandmenge zur GieBstelle ge· 
langen, wo 5% Wasser, 1 % 
Kohle und Kolloide verloren· 
gehen. Von den restlichen 
S4% geht ein Verlust von 
5,7 % mit dem RohguB zur 
Putzerei, 11 ,5 % werden der 
Modellsandaufbereitung und 
die restlichen 66,S Ofo der Alt· 
sandaufbereitung zugefuhrt, 
wo unter 4 % Wasserzugabe 
die Erneuerung des Fullsandes 
vorgenommen wird. In die 
Modellsandaufbereitung wer· 
den 57,3 % Fullsand, 30 % 

rvt' Pu/rutt. 

Abb.5. Kreislanf von Modell· nnd Fiillsand. (BMD.) 
Bilanz (olme Wasser): Zugang = 0,20(30 + 3,65) f'::j 6,7 % 

Abgang = 5,7 + 1,0 = 6,7 % 

Neusand, 90f0 Wasser und 3,65% Kohle gegeben und miteinander innig vermischt, 
urn dann als Modellsand getrennt vom Fillisand zur Formstelle gefordert 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 richpigen Verhaltnis zuzuteilen, sie zu mengen, zu mischen und aufzulockern, 
so daB ein Fertigsand entsteht, der die zu verlangenden guten formtechnischen 
Eigenschaften in hohem MaBe besitzt. Wahrend das Zuteilen und Auflockern 
einer maschinellen Durchfiihrung keine groBen Schwierigkeiten bietet, ist das 
beim Mengen, besonders aber beim Mischen sehr der Fall, wenn man den Ideal· 
zustand des Formsandes auch nur annahernd erreichen will. Die Aufbereitung 
geht aus von den in gewissen Mengen aufgegebenen Einzelbestandteilen, die sich 
nach der Sandart sowie nach Gestalt und Abmessungen der GuBstucke richten 
mussen: 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, wahrend Abb. 7 den Zustand des gleichen Inhaltes 
nach einfachem Vermengen der Einzelstoffe untereinander darstellt. Wie man 
sieht, ist dabei von einem gleichmaBigen Gefuge nicht die Rede. 1m Quarz be· 
finden sich Nester von Ton mit anklebenden Kohlenstaub· und Wasserteilchen 
und Streifenstucke von Ton, Kohlenstaub und Wasser, die uberhaupt nicht be· 
einfluBt wurden. Die Abb. S u.9 zeigen das Gefuge in einem Kubikmillimeter, 
also erheblich vergroBert. Die groBen Kugeln sollen die Quarzkorner darstellen. 
Nach trockenem Mischen haben sich die Ton· und Kohleteilchen zu einigen Gruppen 
zwischen den Quarzkornern zusammengeballt, andererseits haben die letzteren 
wieder Gruppen fur sich gebildet, ohne eine Tonbindung zu erhalten. Auch ein 
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solcher Sand ist unbrauchbar, denn er ist weder gasdurchlassig noch geniigend 
bildsam. In Abb. 9 ist dagegen ein ideal gemischter Formsand veranschaulicht, 

-Abb.6. Abb.7. 

-

bei dem jedes Quarzkorn von einer Gemenge­
schicht aus Ton, Kohlenstaub und Wasser 
umgeben ist. Die Schichten beriihren sich 
gegenseitig und fiihren so zu einer ausgezeich­
neten Bildsamkeit, wahrend die zwischen 
ihnen frei bleibenden Raume eine gute Gas­
durchlassigkeit gewahrleisten. Ein solches ide­
ales Formsandgefiige ist zwar praktisch selbst­
verstandlich nicht erreichbar, schon aus dem 
Grunde nicht, weil kein Natursand nur kuge­
lige Quarzkornchen gleichen oder auch nur 
annahernd gleichen Durchmessers hat. Das 
Idealgefiige weist nur der Aufbereitung den 
Weg, insofern es ihr Bestreben sein muB, die 
einzelnen Quarzkorner, deren Abmessungen 
bei derselben Fertigsandart moglichst gleich 
sein sollen, allseitig mit einer Schicht feuchten 

Abb. 6~~~9.8. Gefiigeaufbau vo:~~;:~ngtem Tons und Kohle zu umgeben (vgl. Abb. 1). 
und gemischtem Formsand (schematisch) Diese Forderung zu erfiillen, ist mit den neu-

nach Rodehuser. 
a ~Quarz; b ~ Ton; c ~ Kohlenstaub; d ~ zeitlichen Aufbereitungsmaschinen durchaus 
Wasser. a: b: c: d ~ 70: 15: 5: 10; E ~ 100 % moglich. Ihre Haupt-

gruppen bestehen aus 
Zer kleinerungsvorrich­

tungen, wie Kollergan­
gen, Kugelmiihlen, Sie­
ben vieler Art zum Er­
zielen der gewiinschten 
KorngroBen, und Misch­
maschinen der verschie­
denen Bauart zum Er" 
zielen eines gleichmaBi­
gen Gefiiges im Sinne 
der vorstehenden Aus­
fiihrungen. 

7. Die grundsatzlichen 
Arbeitsgange bei der Auf­
bereitungvon Gebrauchs­
sand (Abb. 10) bilden 
drei Gruppen: fiir Neu­
sand, Altsand und Fer­
tigsand. 

Der N eusand wird, 
soweit er nicht gruben­
feucht verwendet wird, 

Abb. 10. Aufbereitung von Gebrauchssand. (BMD.) (Schema.) zunachst getrocknet und 
a ~ Neusandbehiilt<lr; b ~ Kohlcbehiiltcr; c ~ Altsandbchiilter; d ~c Misch- b f 
trommel; e = Sandtrockenofen; t ~ Sieb; g ~ Kollergang; h cC Schlcudermiihlc; dann gesie t, urn au 
i = Sieb; k ~ Magnetscheider; l = Quetschrollen; m = Rost; It = Forderband. die gewiinschte Korn-
groBe gebracht zu werden. Der Siebdurchfall gelangt in den Neusandsilo, wahrend 
der nicht durch die Siebmaschen gehende Teil in einen Kollergang fallt, von wo er 



Allgemeine Grundlagen der Sandaufbereitung. 9 

zerkleinert wieder in das Sieb gebracht und nochmals gesiebt wird, urn 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, zuriickhiilt. Brechwalzen 
zerkleinern die noch vorhandenen groberen Sandklumpen. Der so vorbereitete 
Sand Hi-uft iiber einen Eisenausscheider, der die noch vorhandenen kleineren 
Eisenteile wie Spritzeisen, Formstifte u. a. 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 Behaltern entnommen und in eine Mischvorrichtung gegeben, wo sie 
innig miteinander gemischt und mit dem erforderIichen 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 Arbeitsplatzen gefahren 
wird, oder er wird, wie in der Skizze, als fertiger Gebrauchssand auf einen Band­
forderer geschleudert, der ihn unmittelbar zu den Formplatzen tragt. Die einzelnen 
Aufbereitungsmaschinen sind miteinander durch Becherwerke verbunden, soweit 
der Sand nicht durch seine eigene Schwerkraft unmittelbar von einer in die andere 
faUt. 

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

'A/lSOnd KoIIIl 

Abb. 11. Selbsttiitige Sandaufbereitungsanlage. (BMD.) (Schema.) 
" = Zuteilteller; b = KoIIerwalze; c = Magnetwalze; d = Becherwerke; e = Siebe; t = Mischtrog; fJ = Silos; 
h = Kohlenzuteiler; i = KoIIergang; k = Schleudermiihle; 1= Sammler; m = Schiebefiirderer; n = Bchalter; 

o = Zuteiler; p = }'ormmaschine. 

einander gut erkennen. Man sieht links den Zuteilteller mit den Auslaufen der 
drei Silos und einer Kollerwalze in der AItsandbahn, 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 yom Zuteilteller abgegebenen Neu- und Altsandmengen nebst Kohlenstaub 
auf den hOchsten Punkt der Anlage'. Aus der Schleudermiihle wird der Gebrauchs­
sand auf einen Schiebeforderer gebracht, der ihn in Einzelbehalter, wie in der 
Skizze rechts angedeutet, abgibt. Aus ihnen wird dann durch das Offnen des die 
Behalter abschlieBenden Zuteilers der auf die darunterstehende Formmaschine 
gestellte Kasten mit Sand gefiillt. 

C. Trocknen des Sandes. 
8. Bedeutung und Verfahren. Es wurde bereits darauf hingewiesen, daB die 

Erzeugung eines gleichmaBigen Sandgemisches groBe Schwierlgkeiten macht. Ohne 
sehr wirksame Mischwerkzeuge in den Sandaufbereitungsmaschinen ist es nur 
dann zu erreichen, wenn der von der Grube kommende Neusand zunachst, wie 
es friiher 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, namentlieh 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 heute das Bestreben dahin, 
durch Zumischung grubenfeuchter Neusande nicht nur die Kosten fiir das Trocknen 
zu vermeiden, sondern aueh 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 
Fraehtkosten verteuert wird. Bei dem Bau der Aufbereitungsmasehinen mull 
aber hierauf Riieksieht genommen werden, denn Einriehtungen zur Trockensand­
aufbereitung eignen sieh nieht ohne weiteres aueh zum wirksamen Misehen gruben­
feuehter Sande. 

Es ist bei allen Troekenvorriehtungen des Sandes besonders dafiir zu 
sorgen, daB die Troekentemperatur 1000 nieht erheblich iibersehreitet. Bei zu 
fettem Sand kann ausnahmsweise bis zu 4000 gegangen werden, um ihm das ehe­
miseh gebundene Wasser zu entziehen. Das einfaehste Troeknen erreieht man, 
indem der feuehte Sand auf den aus Eisenblech bestehenden Trockenplatten der 
Trockenkammer in einer Schieht von 60 bis SOmm ausgebreitet wird. Der Boden 
der Kammer ist mit Lochern versehen, dureh die die Heizgase unter die Platten ge­
langen. Besser sind besonders fUr die Sandtrocknung gebaute Vorriehtungen, wie 
Darren, Drehofen und namentlich stehende Sandtrockenofen. Die Troeken­
darren bestehen aus zwei iibereinander liegenden waagerechten Kanalen, die mit 
einander verbunden sind. Sie sind mit sehragen Eisenplatten abgedeekt. Die 
Feuerung liegt vor der einen Stirnwand. DrehrohrOfen mit waagerechter oder 
geneigter Langsachse eignen sieh besonders fUr durehgehenden Betrieb. Sand 
und Feuergase bewegen sieh meist gegenlaufig. Der auf einem Ende aufgegebene 
Sand wird durch Schaufeln an der Innenwand der Trommel naeh dem Auslauf zu 
gefordert. In allen Fallen ist durch Kamine fUr die Entfernung des sieh bildenden 
Wasserdampfes aus den Troekenraumen zu sorgen. Angebaute Ventilatoren unter­
stiitzen haufig die Trockenwirkung. Der Nachteil aller dieser Troekner mit waage­
rechter Achse ist ihre sehleehte Zugangliehkeit und ihr groBer Bedarf an Boden­
Wiehe. Deshalb werden sie mehr und mehr dureh senkreehte Of en verdrangt. 
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9. Neuzeitliche Trockenofen. Der stehende Sand trockenofen Abb. 12 u. 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 
Of en schacht gelangen lassen. 
Auch Gas oder 01 konnen be­
nutzt werden. Der Sand wird 
meist von einem Becherwerk, in 
dessen Auslauf eine selbsttatige 
Klappe vorgesehen ist, durch 
die Decke des Ofens aufgegeben. 
Die Klappe sam melt eine ge­
wisse Sandmenge an und fiihrt 
sie auf einmal dem Of en 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. 

(Abb. 13), durch den Of en­
Abb.12. schacht im Gegenstrom zu den 

aufsteigenden Feuergasen nach a =}' euerung; 
unten, wo er durch einen seit- e = Drehteller; 

Abb. 12 u. 13. Schema. de. 
stehendeD Formsa.nd -Tracken­

of ens. (BMD.) 

b = Kamin ; c = Aufgeberohr ; d = Tellerwelle ; 
f = Feste Teller ; g = Kollerwalze ; h = Sand­

austritt ; i = Abstreifer. 
lichen Auslauf ausgetragen wird. 
Um etwa im Sand vorhandene Knollen zu zerdriicken, sind zwischen den Tellern 
je nach Of eng roBe eine oder mehrere Quetschwalzen angeordnet. 1m Of en werden 
die Feuergase gut ausgenutzt. Sein Mantel besteht aus abnehIl).baren Blech­
segmenten, so daB das Innere leicht zuganglich ist. Die Teller konnen einfach aus­

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

Abb. 14 u. 15. Tellertrockner. (AusfUhrung: Alfred Gutmann A.·G. Altona·Hamburg [Agagj.) 
a =8chneckengetriebe; b = Umluftventilator; c =Antriebsmotor fUr b (2 PS); d = Doppelmantel ; e =Feue· 
rung; /=Geblasefiir Feuerung ; g = HeiBluftleitung; h=Achse lIer Drehteller i ; i=Drehteller; k=feste 

Teller; I = Antriebsmotor fUr a (1,5 PS); m = Antriebsmotor flir / (0,4 PS). 

Der Tellertrockner Abb. 14 u. 15 hat dadurch eine geringere Hohe er 
halten, daB die Feuerung neben den Schacht gesetzt wurde. Der durch den Sand-
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einwurf aufgegebene Sand £allt auf einen Drehteller und wandert in derselben 
Weise, wie oben beschrieben, durch den Of en , urn 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 Elektrogeblase durch die Feuerung, wodurch eine verhaltnismaBig hohe Heiz­
leistung auf kleinem Raum erzielt wird. Eine kurze, isolierte Rohrleitung fiihrt 
die heiBen Gase in einen besonderen Kanal des Tellertrockners. Durch ihn stromt 
die mittels eines Umlaufventilators in Pfeilrichtung in Bewegung gehaltene HeiB­
luft dem Trockner unten zu. Die dauernde Luftbewegung ergibt giinstige Warme­
iibergangs- und Verdunstungswerte, so daB man mit kleineren Trocknungsflachen 
auskommt. Die Teller laufen in einem doppelwandigen Blechzylinder, dessen 
Hohlraum mit Warmeschutzmasse ausgefiillt ist, urn Verluste durch Strahlung 
zu vermeiden. Die Tellerdrehwelle wird von einem Elektromotor aus iiber Stufen­
scheiben, ein Globoid-Schneckengetriebe lind ein Stirnraderpaar angetrieben. 

D. Siebmaschinen und Eisenausscheider. 
Die Zahl der in Gebrauch befindlichen Siebvorrichtungen ist so groB, daB es 

unmoglich ist, sie auch nur annahernd erschopfend zu behandeln. 1m wesent­
lichen handelt es sich dabei urn 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

Abb.16. Ortsfestes Schiittelsieb. (BMD.) 
"~Kurbelantrieb; b ~Kurbelstange; c ~Sieb­
rahmen; d ~ Befestigung von c an e; e ~ Gleit­
schuhe ; t ~ INihrungen; g ~ Riemenriicker; 

h ~ Handgriff fiir g; i ~ Gestellfiille. 

a 

e 

schiedenen Formplatzen abgesiebt werden 
soIl. Die ortsfesten Siebe (Abb. 16) wer­
den meist fiir Riemenantrieb eingerichtet, 

i 

Abb.17. Fahrbares Schiittclsicb. (BMD.) 
" ~ Fahrgestell; b ~ Antriebsmotor; c ~ Antriebs­
scheibe; d ~ Kurbclantrieb; e ~ Kurbelstange; 
f ~Siebrahmen; g ~Gleitschuhe; h ~Fiihrungs-

schicnen; i ~ Handgriffc. 

wahrend die fahrbaren durch Elektro­
motor oder PreBluft betatigt werden.' 
Die Schiittelbewegungen werden durch 
einen Kurbeltrieb erzeugt. Die Siebe selbst 
laufen auf seitlichen Fahrschienen. Der 
Antrieb ist durch ein leicht abnehmbares 
Blechgehause 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 
" ~ Lufthammer; b ~ Siebrahmen ; c ~ oberes 
Sieb; d~Gleitschuhe; e ~ unteres Sieb; I ~hinteres karrenartigen Unterbau gesetzt sind, der 

Bieb; g ~Gestellrahmen. auch den Antriebsmotor tragt. Das 
gleichfalls ortsbewegliche Druckluftsieb Abb. 18 wird durch einen groBen Druck. 
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lufthammer mit einem Betriebsdruck von 5·· . 7 kgjcm2 erschiittert, wobei es auf 
seitlichen Schienen gleitet. Die Siebe selbst sind, wie bei allen Siebmaschinen, 
auswechselbar. Die Maschenweite ist bei samtlichen drei Ausfiihrungen 5···6 mm. 

Ein besserer Wirkungsgrad des Siebvorgangs wird durch das Sch wingsie b 
Abb. 19 erzielt. Durch eine elektromotorisch mit 0,6 PS und 2800 Ujmin unmittel­
bar angetriebene Welle mit exzen­
trischen Gewichten erhalt der auf 
Schraubenfedern ruhende Siebrahmen 
starke Beschleunigungen in senkrechter 
und waagerechter Richtung. Es wird 
hierdurch der Sand immer wieder hoch­
geschleudert, wobei sich die einzelnen 
Teilchen gleichzeitig wieder drehen. 
So erhalt die gesamte Siebflache immer 
neuen Sand zum Sortieren, wobei 
auBerdem durch das Aufprallen lose 
zusammenbackende Sandknollen zer­
triimmert werden. Infolge der senk­

----------, 
\~~~-~~~~-----------~ 

Abb. 19. Schwingsieb. (Agag.) 
([ ~ Sieb; b ~ Rahmen; c ~ MotoranschluB; II ~ 

Rahmentragfedern; e ~ Stiitzen; t ~ Fahrholme. 

rechten Beschleunigungen wird das Siebgut sozusagen durch die Maschen hin­
durchgedriickt. Die Welle mit den exzentrischen Gewichten lauft in staubdichten 
Kugellagern. Wahrend 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 Siebflache. 

Das Schiittelsieb mit Riicklaufrinne 
Abb.20 dient namentlich zum Sieben von 
Altsand. Der schmiedeeiserne Siebrahmen wird 
durch Exzenterstangen auf geharteten Stahl­
kugeln und gleichfalls geharteten Stahlprismen Abb. 20. Schiittelsieb mit Riicklaufrinnr. 

(BlI1D.) 
hin- und herbewegt. Ein guBeisernes Rippen- a ~ Schiittelsicb; b ~ Riicklaufrinne; c ~ 
gestell tragt Sieb- und Antriebsvorrichtung. Seitcngestrlle; d ~ Kurbelstange; e ~ Kurbel-

Der durchgesiebte Sand gelangt tiber die Riick- antricb. 

laufrinne in Sammelbehalter, Forderer oder un­
mittelbar in die Mischmaschinen, wahrend die 
anderen Teile, wie Sandbrocken, Steine, Papier, 
Eisenstiicke usw., auf der entgegengesetzten Seite 
vom Schtittelsieb herunterrutschen und gesammelt 
werden. Die Maschine wird zumeist durch Rie­
men angetrieben. 

11. Magnetscheider. 1m durchgesiebten Alt­
sand finden sich haufig noch kleine Teile von 
Spritzeisen und Formerstiften. Sie werden ent­
fernt durch Magnetscheider (Abb.21), die fUr. 
GieBereisand am besten mit feststehenden Elek­
tromagneten ausgeriistet werden, da sie feste Zu­
leitungen haben ohne die gegen Staub empfind­
lichen Schleifbiirsten. Meist werden sie als Trom­
melscheider gebaut, bei denen ein feststehender 

Abb.21. Magnet-Trommelscheider. Einfache 
Banart. 

a ~ Schiittelrinne; b ~ Elektromagnet 
(fest.); c ~ Hohlwalze; d ~ Lenker. 

Magnetsektor von einer umlaufenden diinnwandigen, allseitig geschlossenen glatten 
Trommel aus Messing- oder Eisenblech llmgeben ist. Der gesiebte Altsand wird 
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der Hohlwalze durch eine Schiittelrinne oder ein anderes Fordermittel in nicht 
zu hoher Schicht zugefiihrt. Wahrend der Sand iiber die Trommel lauft, bleiben 

die Eisenteile an ihrem 
Umfang so lange hangen, 
wie sie sich im Bereich des 
Elektromagneten befinden, 
urn dann abzufallen. 

" Abb.22. Schiitoolsieb mit Riicklaufrinne und Magnetscheider. 

Ein S~hiittelsieb mit 
R iickla ufrinne und an· 
schlieBendem Magnet. 
scheider (Abb. 22) wird 
durch Lenkerdreiecke ge· 
tragen, die von einem 

(Ausfiihrung; Graue G.m.b.H. Hannover·Willfel [GHW.].) 
a = Schiittelsieb; b = Riicklaufrinne; c = Lenker; it = Magnetwalze ; 
e = Antriebsmotor; f = Getriebe; II = Kurbelstange; h = Grund· 

rahmen; i = Antrieb von d. 

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

a = Zuooilung; b = Schiitoolsieb; c = F einsand· 
rinne; d = Schwingstiitzen; e = Exzenoorantrieb; 
f = Kurbelstange; g = Hohlwalze; h = Elektro· 
magnet; i = Staublech; k = Einwurftrichoor. 

Elektromotor mit Stirn· 
raderiibersetzung 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 Eisen ge· 
trennt werden, erhalt den Altsand in regel­
baren Mengen zugeteilt. Der auf dem 
Schiittelsieb liegen bleibende grobe Sand 
flieBt dem Scheitel der Magnettrommel zu, 
wahrend der abgesiebte Feinsand iiber 
eine einstellbare Klappe seitlich an dem 
Trommelumfang durch die Riicklaufrinne 
gefiihrt wird. Aus beiden Sandstromen 
zieht der feststehende Magnetsektor das 
Eisen heraus. So erfolgt eine Trennung in 
Grobgut, Eisen und Feinsand. 

12. Die Dreh- oder Trommelsiebe haben je nach Verwendungszweck undGroBe 
einen zylindrischen, kegeligen oder vieleckigen (P01ygon-) Siebkorper. Das einfache 

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

.a =Antriebsmotor ' I. PS; b =Siebtrager; c =Siebrahmen; d = Klopfwerk ; 
e = Schneckentrieb; f = fahrbares Unoorgesooll; g = Handgriffe. 

Trommelsieb ist mit 
seinen beiden Randern 
auf je 2 Tragrollen ge· 
lagert, von denen das. 
eine Paar mit Riemen­
antrieb versehen ist. 
Die beiden Stirnseiten 
sind offen. Auf der einen 
wird der Sand einge. 
schaufelt, auf der an· 
deren fallt der Siebriick· 
stand heraus. Das 
kleine Polygonsieb 
Abb . 24 u. 25 ist ein· 
seitig gelagert . Auf sei· 
nen sechseckigen Stirn­

wanden sind die Siebrahmen mit Fliigelmuttern befestigt, an der auBeren Stirn· 
wand befindet sich eine kreisformige bffnung zum Einwerfen des Siebgutes. 
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Ein Klopfwerk sorgt dafiir, daB die Siebmaschen sich nicht verstopfen. Solche 
Siebe werden meist mit Riemen angetrieben. Das groBe Polygonsieb 
Abb. 26 u. 27 ist ahn- -
lich gebaut, besitzt 
aber einen Pyrami­
denstumpflangsschnitt 
und ist von einem kriif­
tigen Blechgehiiuse mit 
aufklappbarem Deckel 
umgeben. Es ist mit 
besonderem Ein- und 
Auslauf versehen und 
wird vorzugsweise in 
selbsttatige Aufberei­
tungsanlagen einge­
baut. 

Abb. 26 u. 27. GroBes Polygonsieb. (BMD.) 
a = Einwud; b = Sieb; c = Blechhaube; d = Blechkasten; e = Klappe fiir 

Siebgut; f = Klappe fiir Siebabfall; g = Antrieb. 

E. Zerkleinerungsmaschinen. 
13. Backenbrecher (Abb. 28) werden 

zweckmaBig zum Zerkleinern fester grober 
Stucke sandsteinartiger Beschaffenheit be­
nutzt, wie sie sich bisweilen in Sandgruben 
finden und dem Neusand beigemischt sind; 
In einem kriiftigen Gehause ist die eine 
StahlguBbacke b, die mit Langsriefen ver­
sehen ist, befestigt. Die zweite Backe c 
gleicher Art ist gekrummt und sitzt auf einer 
starken schwingenden Platte d, die durch 
das Exzenter l bewegt wird, wahrend sie 
sich unten mit einer Zwischenstange gegen 
ein Druckstuck t stutzt, das in seiner Ent­
fernung von d durch eine Schraubspindel g 
auf die GroBe der zu zerkleinernden Stucke 
einstellbar ist. Sie ist auBerdem unten ge­
lenkig mit der federnden Stange h verbun­
den. Der Druck gegen die Backe c wird von 
dem Gehauseteil i aufgenommen. Ein schwe­
res Schwungrad k gleicht die starken Kraft­
stoBe aus. Durch die schwingenden Bewe­
gungen, die von der beweglichen Backe c in­
folge der eigenartigen Fuhrung ihres unteren 
Teils hervorgerufen werden, tritt auBer dem 
Zerkleinern des Brechgutes noch ein Zer­
rei ben ein. So wird es fUr das anschlieBende 
Sieben gut vorbereitet. 

14. Walzwerke (Abb. 29) dienen besonders 
dem Zerdrucken von Sandknollen in altem, 
gebrauchten Formsand. Sie bestehen aus 
zwei durch ein Kammraderpaar mittels Rie­
men angetriebenen gegenlaufigen Walzen, 

Abb. 28. Backenbrecher. (BMD.) 
a = Gehliuse; b = Feste StahlguBbacke; c = Be­
wegliche StahlguBpla'tte; d = Schwingplatte; • = 
Schwingstiick; f = Druckstiick, einstellbar; g = 
Schraubspindel; h = Federnde Stange; i = Ge­
hauBetei1; k = Schwungrad; I = Exzenterzapfen. 

Abb. 29. Sandwalzwerk. (BMD.) 
a = Antrieb; b = Feste Walze; c = Ver­
schiebbare Walze; d = Verschiebbares Lager; 
e = Druckfeder fiir d; f = Gegengewichts-

hebelpaar; g = Einwurftrichter. 

deren Entfernung voneinander durch Verstellen der Lager geandert werden kann. 
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Damit die mitunter im Sande befindlichen Eisenteile und andere harte Stiicke 
durch die Maschine laufen konnen, ohne die Walzen zu beschadigen, ist die eine 
leicht verschiebbar angeordnet. 

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

tL 
der alteren Bauart (Abb.30) wird. eine bestimmte 
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 Hohe aus auf das zu zer­
kleinernde Gut herunterzufallen. Um diese Wirkung 
zu erreichen, muB die Umdrehungszahl der :rrommel 
eine bestimmte" vom Trommeldurchmesser und von 

Abb. 30. Kugelmahltrommel. der Kugelmasse abhangige GroBe haben. 1st sie zu 
a ~ Antrieb; b ~ Mahltrommel; 

c ~ Deckel; d ~ Stahlkugeln. groB, so bleiben die Kugeln infolge der Zentrifugal-
kraft am Trommelmantel hangen und fallen nicht ab, 

ist sie dagegen zu klein, so bleiben sie auf dem Mahlgut liegen. Die Kugel­
m iihlen Abb. 31 besitzen eine Mahltrommel mit selbsttatiger Absiebung, die 
von einem staubdichten Blechgehause umschlossen ist. Wahrend der weniger 
harte Sand fein gemahlen durch die Siebe' in das Staubgehiiuse fallt, wird der 
Siebriickst,and nach Umkehrung der Drehrichtung mit Hilfe von eingebauten 

Hubblechen und Schurren durch die hohle 
Hauptachse der Maschine selbsttatig 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 Stahlstaben zu­
sammengesetzt sind. Durch das Abstiirzen 
der Kugeln von einem Mantelsegment· zum 
andern wird ihre Wirkung verstarkt. Das Mahl­
gut wird an der einen Stirnseite des Staub­
gehauses iiber der Drehachse aufgegeben, wah­
rend der Siebdurchfall durch den unteren 
trichterformigen Teil herausfallt. Die Maschine 
kann auch mit einem Magnetscheider ver­
sehen werden. 

16. Kollergange sind die altesten 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. Kngelmiihle. (BMD.) festigt sind und sich in ihrer Hohenlage der 

a ~ Blechgehliuse; b ~ Entstaubungsstutzen; Starke der Formsandschicht anpassen konnen, 
e ~ PO~~~::!~~ieb:r~ ~~~~sfa~f.l; e ~ 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 verandern (Abb. 32 u. 33). In beiden Fallen kann der 
Antrieb von oben oder von unten her erfolgen. Der Unterantrieb ist zwar etwas 
schwerer zuganglich, muB auBerdem vor der Einwirkung des iiberfallenden Sandes 



Sandmisch - und Auflockerungsmaschinen_ 17 

geschiitzt werden, hat aber den groBen Vorteil, daB der Raum iiber den Misch­
werkzeugen vollkommen frei ist_ Das ist besonders dann von Bedeutung, wenn 
zusatzliche Vorrichtungen wie z_ B_ besondere Siebe iiber dem Mischteller ange­
bracht werden sollen. Die Lauferdurchmesser liegen 
zwischen 650 und 1250 mm bei 200··· 325 mm Breite, 
je nach GroBe des Tellers, 
wobei zum Antrieb 1,5···6PS ~ 0 
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. ~~~~~~~~~~ , 
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Hierunter versteht man ein Abb.32. Mit feststehendem Misch- Abb.33. Mit drehbarem Misch­
Zerquetschen der Quarzko"r- teller undAntrieb von unten. (Koller teller und Antrieb von oben. (Koller 

laufen um.) laufen auf der Stelle.) 
ner zu Staub. Auch darf a = Antrieb' b = Laufer' c = a = Antrieb' b = Laufer- c = 

aus diesem Grunde die Sand- Kratzer; d ;~~g:f~. e = Schlepp- Kratz~r; d = Teller.' 

schicht im Teller nicht zu Abb.32 u. 33. Schema einfacher Kollergange. 

niedrigsein. Zum Vermeiden 
der Staubbelastigung werden die Kollergange haufig mit einer Blechhaube verseh) I 

Um ein Totmahlen des Sandes unmoglich zu machen, baut man die Koller­
gange am besten mit einem Polygonsie b zusammen (Abb. 34). Der Sand faUt 
durch eine an den Tellerboden anschlieBende 
Rutsche schrag nach unten in das neben 
dem Kollergang angeordnete schragwandige 
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 
durch die schrage obere Rutsche wieder auf 
die Mahlbahn befordert. 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-

Abb. 34. Kollergang mit oberem Antrieb und 
tritt. Ein Becherwerk hebt den Formsand mit angebautem Siebwerk. (BMD.) 

in das Sieb. Der aus dem Mahlteller ausge­
tragene Sand wird durch einen waagerechten 
Schneckenforderer gleichfaUs in den Trog 
des Becherwerkes geschafft, das ihn zu-

a = Hauptantrieb; b = Kollerantrieb; c = Sieb­
antrieb; d = Kollerwalzen; e = Schiissel; f = 
Polygonsieb; {} = Schaufeln; h = Zulaufrinne; 

i = Auslaufrinne. 

sammen mit dem ungemahlenen Sand in das Polygonsieb fOrdert. Der gesiebte 
Sand fallt in einen Behalter, aus dem er nach Bedarf abgezogen wird. 

Auf die sog. Mischkollergange und die Vereinigung von einfachen Kollergangen 
mit anderen Aufbereitungsmaschinen wird spater (vgl. S. 27) eingegangen. 

F. Sandmisch- und Auflockerungsmaschinen. 
17. Stiftenschleudermaschinen zum Mischen und Durchliiften oder Auflockern 

des Sandes im feuchten Zustande, auch Schleudermiihlen oder Desintegratoren 
Lohse. Formsandaufbereitung. 2 
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genannt, sind wohl die am meisten verbreiteten Mischvorrichtungen, die auch in 
den kleinsten GieBereien anzutreffen sind. Man unters0hcidet solche mit liegender 
und stehender Achse. Die Maschinen liegender Bauart werden am haufigsten ver­
wendet und fast von allen GieBereimaschinenfirmen geliefert. Sie weichen nur in 

Abb. 35. Liegende Sandscbleudermiible. (BMD.) (Schema.) 
a = Gehause; b = Einwurf; e = AuBerer Stiftenkorb; 
d = Innerer Stiftenkorb; e = Antrieb von c; t = Antrieb 

von d. 

Einzelheiten voneinander ab, wah­
rend ihre grundsatzliche Anordnung 
bei allen dieselbe ist (Abb. 35). Zwei 
oder bei groBeren Ausfiihrungen 
auch drei ringformige Stiftenkorbe 
drehen sich in einem Blechgehause 
gegenlaufig mit etwa 400 bis 
600 U jmin und werden von auBen 
dutch Riemscheiben jedet fiir sich 
angetrieben. Der Sand wird der 
Mitte der Korbe durch einen am 
Gehause befestigten Trichter mit 
Rutsche zugefiihrt und infolge der 
Zentrifugalkraft gegen die Stiften­
kranze geschleudert. Zwischen ihnen 
wird er hin und her geworfen und 
unten aus dem Gehause heraus­
geschleudert. Wahrend 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 
Stiftenkorbe mit den dazugehOrigen Antriebsscheiben sitzen. Auf diese Weise 

Abb. 36. Stiftenscbleudermaschine mit einseitigem Antrieb. (BMD.) 
a = Einfiilltrichter; b = GeMuse; e = 1. Stiftenkorb; d = 2. Stiftenkorb; e = Antrieb von d; f = Antrieb von c. 

kann man beide Scheiben auf einer Seite des Schutzgehauses dem Einwurf gegen­
iiber anbringen, was mit Riicksicht auf ungestorte Bedienung seine Vorziige 
hat. Es muB bei allen Stiftenschleudern dafiit gesorgt werden, daB 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 
kann, die schlieBlich dazu fiihrt, daB der auBerste Stiftenkranz fest gebremst 
wird. Bei der beschriebenen Bauart ist das Gehause 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 daB sie wahrend des Betriebes etwas hin- und herschwingt und 
mit ihrem unteren Rand auf StoBflachen schlagt. Dadurch wird das Hauben­
blech erschiittert und der etwa abgesetzte Sand fallt abo Der Sand wird beim 
Durchgang durch die konzentrischen Stiftenkorbe von jeder Stiftenreihe ge­
troffen, durch den gleichzeitigen Richtungswechsel fein verteilt und mit Luft 
durchsetzt. Er fallt als feiner flockiger Formsand aus der Maschine heraus. 

Diestehende Stiftenschleu­
der Abb. 37 eignet sich besonders 
zur Aufbereitung sehr feuchten, 
fetten und groben Sandes. Das 
Getriebe sitzt in einer Kammer, 
die durch Rippen mit dem Ein­
lauftrichter q verbunden ist. Der 
oben aufgegebene Sand fallt auf 
die gekriimmte Scheibe 0, die zu­
gleich den oberen Stiftenkorb 
tragt. Infolge der Zentrifugal­
kraft wird er durch die vier 
Stiftenkranze, die zu je zwei 
gegenlaufig umlaufen, gegen das 
Gehause r geschleudert, prallt 
dort auf und wird unten aus 
der Maschine herausgeworfen. 
Die Giite des durchgeschleuder­
ten Sandes ~t dieselbe wie bei 
der Maschine mit waagerechter 
Achse. Die stehenden Maschinen 

Abb.37. stehende Sandschleudermiihle. (G.H.W.) 
a = Hauptwelle ; b = Schutzhaube; c = Oberer Wellenzapfen; 
d = .Kngeldruckl~ger; e = K~gelrad zum Vollwellenantrieb; 1= 
AbdlChtungsschelbe; g = Antnebswelle; h = Antriebsriemenscheibc . 
i = Antriebskegelrad; k = Kegelrad zum Hohlwellenantrieb: 
I = stiitzlager der Hohlwelle; m = Oberer Stlftenkorb; n ~ 
Unterer StHtenkorb; 0 = Tragscheibe fiir Stiftenkorb m' p = 
Tragscheibe fiir Stiftenkorb n; q = Einlauftrichter; r ~ Korb-

gehiiuse. 

eignen sich besonders auch fiir den Einbau in groBe, selbsttatig arbeitende 
Zentralsanda ufbereitungsanlagen. 

18. SandwoIfe. Durch die scheuernde Wirkung des zwischen den Stiften hin­
durchflieBenden Sandes tritt eine starke Abnutzung der Stiftenkorbe ein, die zu 
haufigen 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 a auf­
gegeben und faUt der mit hoher Drehzahl 
umlaufenden Trommel d zu, deren Schlag­
leisten e den Sand unter einer einstellbaren 
Stauklappe f hindurch zwei Auswurfsieben b 
und c zuschleudern. Hier erfahren die aus­
tretenden Sandkorner eine nochmalige Siebung. 
Der feine Fertigsand h verlaBt in ununter­
brochenem Strom das Feinsieb mit hoher 

Ii 
~ ;;.. 

".,?~~~! 
Abb.38. Schema des Saudwolfs. (Ausfiihrung: 
Vogel&SchemmannA.-G., Kabel-Hagen [~S.K.l.) 
a = Aufgabesieb; b und c = Auswurfsiebe; d = 
Schleudertrommel; e = Schlagleisten; f = Stau­
klappe; (J = Grober Saud; h = Feiner Sand; 

i = Siebriickstand. 

2* 
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Geschwindigkeit. Diese Sandwolfe sind, soweit sie nicht in Zentralaufbereitungen 
eingebaut werden, fahrbar, urn ihre Verwendung unmittelbar an den Formplatzen 
zu ermoglichen. Es ist ein etwa 3-PS-Antriebsmotor mit 1400···1500 Ujmin 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 Ausfiilirungen hergestellt, ohne daB 
sich an ihrer grundsatzlichen Arbeitsweise etwas andert. 

Der Sandwolf Abb. 39 ist mit einer Fiilirungshaube a versehen, die unter 
Ausnutzung der Beschleunigung des durch das vorgehangte Sieb b herausgeschleu­

. ~,,~,~~ 

Abb. 39. Sandwolf mit Fiihrungshaube. 
a = Fiihrungshaube; b = Sieb; c ~ 
Fertigsand; d = Einwurfsieb; e = Grob­
sand; t = Rutsche; {f = Schleuder-

trommeJ. 

derten Sandstroms c ein Hochwerfen in Be­
halter ermoglicht. Das Einwurfsieb d ist schrag­
gestellt, der vor dem Sieb b ausgeschiedene 
Grobsand e fallt iiber die Rutsche f nach unten 
aus der Maschine heraus . 

Abb. 40. Fahrbarer Sandwolf. (BMD.) 
a = SchiitteJsieb; b = Knollenzerkleinerer; c = Auswurfhaube; 

d = Stauwalzc; e = Schleuderwalze; t = Sandeinlauf. 

Bei dem Sandwolf kann ein stetiges Zustromen des yom 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 abschlieBt. 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 zerreiBen braucht, 
wird eine gute Auflockerung des Sandes erzielt, ohne daB ein Sieb hinter der 
Schleuderwalze notig 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 solI, empfiehlt es sich, ein weitmaschiges Sieb vor den Aus­
wud zu hangen, urn die im Altsand vorhandenen Formerstifte, die meist durch 
die Maschen des Schiittelsiebesa fallen, zuriickzuhalten. Der Antriebsmotor ist 
in das Gehause 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 zugefiihrt. Das dort vorhandene magne­
tische Feld laBt die im Sand befindlichen Eisenteile am Band haften, wahrend 
der Sand selbst heruntergleitet. An der Stelle, wo das Band den Trommelumfang 
verlaBt, fallen auch die Eisenteilchen ab und werden iiber eine Schurre seitlich 
aus der Maschine herausbefOrdert. Der eisenfreie Sand faUt zwischen eine Anzahl 
Schleuderfliigel, die hier an die Stelle der Schlagleisten getreten sind. Sie laufen 
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mit hoher Geschwindigkeit urn und werfen den Sand durch ein Sieb nach auBen. 
Die Fliigelflachen sind gegeneinander geneigt, so daB neben dem Schleudern noch 
zusatzliches Mischen des 
Sandes eintritt. Die 
durch den Schlag der 
auftreffenden Schleuder. 
£liigel nicht zerkleiner­
ten Knollen werden 
yom Auswurfsieb zu­
riickgehalten und sam· 
meln sich am Boden an. 

Der Sandwolf Ab b. 42 
ist besonders zu dem 
Zweck gebaut, den Fer· 
tigsand aus der Maschine 

Abb. 41. Sandwolf mit Magnetscheider. (Agag.) 
a = Einwurf ; b = Magnetwalze; c = Schleuderrad; d = Sieb; e = Fertig­

sand ; f = Knollen ; (J = Eisen; h = Antriebsmotor. 

unmittelbar in die Sandbehalter 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 

Sontlein/ovT 
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Abb. 42. Sandwolf znm Hochschleudern des F ertigsandes. (Ausfiihrung: O. Ullrich, Leipzig [O.U.L.].) 
a = Sandeinwurf; b = Auswurfrohr; c = lIfesserscheibe ; d = Schleifring; e = Schwungrad; f = Pendellager; 

(/ = Sicherheitsbolzen ; h = Motorwelle; i = Elastische Isolierkupplung ; k = Leicht auswechselbare Messer. 

Welle, die zum Ausgleich der StoBe ein schweres Schwungrad tragt. Aus 
einem vorgeschalteten Schiittelsieb gelangt der Sand durch den Einlauf­
trichter in das Schleudergehause. Dort erfassen ihn die Messer und treiben 
ihn infolge der ihm erteilten Zentrifugalbeschleunigung an die Schleifring­
£lache, fiihren ihn weiter und schleudern ihn durch die Austrittsoffnung im 
Schleifring in das anschlieBende Auswurfrohr. 1m allgemeinen wird diese Sand­
wolfbauart in fahrbarer Ausfiihrung dann verwendet, wenn an verschiedenen 
Stellen der GieBerei Sandbehalter zu fiillen sind, aus denen der Sand den 
Formmaschinen zugeleitet wird. 

Eine einfache Sandwolfbauart ergibt sich, wenn die Schleuderachse schrag 
gestellt wird (Abb. 43). Die auf der Achse eines Flanschmotors 8 befestigte 
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Schwungscheibe b tragt die Schieuderscheibe d mit den Schieudermessern c. Sie 
mischen, zerteilen und loekern den Sand in 
ahnlicher Weise wie bei der vorigen Bauart 
und weden den Fertigsand dureh einen Aus­
wudkriimmer m mit verstellbarer Haube g 
entweder hoeh in den Sandbehalter oder 
auf den Formplatz. Die Besehiekung er· 
folgt iiber den Aufgaberost a. 

19. Kriimelgefiige des Sandes (Abb. 44) 
muB zur Erzielung glatter, sauberer GuB· 
oberflachen unbedingtvermieden werden. Es 
tritt leieht ein, wenn der Sand nur gesiebt 
wird. Es empfiehlt sieh daher auf aIle FaBe, 
ihn naeh dem Sieben zu schleudern, urn 

Abb.43. Sandwolf mit Schleudertcller. (Ausfiih. einen feinkornigen Modellsand zu siehern, 
rung: A. Lentz & Co., Diisseldorf [A.L.D.].) der gut aufgeschlossen ist. Wahrend, wie aus 

a = Aufgaberost; b = Sehwungscheibe; c = d S h bild Abb 45 . h l' h hI 
Sehleudermesser; d = Messerscheibe; e = Siehe. em e au . erslC tIe ,gese eu· 
rungsabseherstift; t = Siebrost; g = Verstellbare derter Sand seinEinheitsgewieht 0 beibehaIt, 
Haube; h = Aufklappbarer Deckel; i = Stauffer· 
biichsen; k = Aufgabe·Trichter; I = Schleuder· dessen GroBe u. a. yom Feuchtigkeitsgehalt (I' 
Gehause; m = Auswurf·Kriimmer; n = Messer· bh t . t b' S' b 't h 
winkel; 0 = Hauptkiirper; p = Vorderriider; a angt, S elg es elm Ie en ml zune -
q = Hinterriider; r = Vorderrad·Drchlager; s = mender Zahl der SiebstoBe nieht unerheb. 

Flanschmotor. 

Il B 

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

lieh bis zu einem Hoehstwert, der 
dann beibehalten wird. Bei gleiehem 
Ausgangsgewieht 0 = 0,8 g/cm 2 und 
Feuehtigkeitsgrad cp = 7,05% weist 
der gesiebte Sand naeh 300 Riittel· 

""",~=~=F=~,,*=~~~JgllSt'hleutlerf stoBen bereits ein Einheitsgewicht 
o "" 1,03 g/em 2 auf, wiihrend es sieh 
beim gesehleuderten Sand nieht 
andert, ein Zeiehen dafiir, daB das 
Sieben eine gewisse Verdiehtung 
durch die Kriimelbildung hervorruft. 
Das ist vielleieht bei GroBguB weni­

t 2. 3. l! 5. 6. l 8. 
Ht7II8lvng zuje50ScIIldgtn 

Abb. 45. Folgen des ICriimelgefiiges beim Formsand. 
(vgl. Abb. 44). 

ger von Bedeutung, kann dagegen bei Mittel- und KleinguB verhangnisvoll werden. 
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20. Der llIodellsandaufbereiter Abb. 46 u. 47 weicht von den bisherigen Bau­
arten abo Auf der verlangerten Welle des Antriebsmotors ist eine doppelwandige 
Schleuderscheibe a aus StahlguB fliegend gelagert, die sich mit 3000 U /min 
dreht. Zwischen ihren beiden Wanden sind auswechselbare Stahlbacken c mit 
besonders gestalteten Gleitflachen d befestigt. Der in den Aufgabetrichter e ein­
gebrachte Sand fallt durch 
ein Sieb t in den Bereich 
dieser Stahlbacken C. Sie 
erfassen ihn, um ihn mit 
hoher Geschwindigkeit gegen 
einen Prallring b zu schleu­
demo Das Auftreffen auf die 
Gleitflachen c der Backen d 
in Verbindung mit dem Auf­
prallen der stark beschleu­
nigten Sandmassen auf den 
Ring b bewirkt ein gutes 
Zertrennen, Mischen und 
Durchliiften, zumal der Sand 
zwischen Prallring b und 
Schleuderscheibe a zusatz­
liche wirbelartige Bewegun­
gen ausfiihrt. Der Fertig­

Abb.47. Abb.46. 
Abb. 46 und 47. Wirkungsweise der Modellsandaufbereitungsmaschine. 

(Ausfiihrung: H. Herring, Schwelm i. W.) 
a = StahIguB-Scheibe; b = Stahlring; c = GIeitfIache; d = aus­

wechselbare Backen; e = EinfiilItrichter; f = Rost. 

sand wird in einen vorgebauten Behalter geschleudert. Alt-Neusand und Kohlen­
staub werden vor Einfiillen in den Aufgabetrichter oberflachlich durcheinander 
geschaufelt und notigenfalls angefeuchtet. Bei der sehr hohen Umfangsgeschwindig­
keit der Schleuderscheibe soll ein Absetzen und Verkrusten von Sandteilen an 
den Schleuderbacken, was zu einem allmahlichen Verstopfen der Maschine fiihren 
miiBte, nicht eintreten. 

21. Die Bandschleuderer, auch Sandkammer genannt, sind neben Stiften­
schleudem und Sandwolfen besonders fiir die Fiillsandaufbereitung in die GieBe­
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 Bewaltigen 
groBer Sandmengen in kurzer Zeit handelt. 
Ihre grundsatzliche Wirkungsweise und Auf­
bau zeigt das schematische Bild Abb.48. 
Von dem Elektromotora aus wird ein end­
loses Kratzenband b, das schrag nach oben 
iiber zwei Walzen c gespannt ist, mit groBer 
Geschwindigkeit angetrieben. Der in den 
Aufgabebehalter d geschaufelte Altsand wird 
von dem Kratzenband b mit nach oben ge­
rissen und zerschlagen. Kurz vor seinem ~~~~~~~~~~~~~~S$ 
Austritt lauft er gegen federnd aufgehangte Abb. 48. Schema des Bandschlenderers. 
schmale Stahlbandfinger e, die im Sand vor- a = Elektromotor ; b = Kratzenband ; c = Wal­
handene Eisenteile, Knollen, Steine und zen; d = AufgabebehiUter; e = Stahlfinger; f = 

, Fertigsand. 
sonstige grobere Fremdkorper zuriickschleu-
demo Vor den Sandaustritt wird oft noch ein Sieb gehangt. Auch der Einwurf 
ist meist durch ein Sieb abgedeckt. Die Wurfweite dieser Bandschleuder ist 
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sehr groB. GroBe Ausfiihrungen diesel' Maschinen werden ortsfest angeordnet, 
auch ist ihre Vereinigung mit Magnetausscheidern ohne Schwierigkeit moglich. 

B 
Abb.49. 

J'chni#A-B 

a 

Abb.50. 

Abb. 49··· 51. Bandschleuderer. 
(GHW.) 

a = GuBgehause; b = Antriebsmotor; 
c = Kratzenband ; d = Klappe ; e = 
Aufgabebehalter; t =Sieb; g = Nach­
stellschrauben; h = Federgatter; i = 

Kettentrieb. 

Ein Beispiel des k 0 n -
struktivenAufbaues 
einer sol chen Maschine 
(Abb. 49 ... 51) HiBt ihre 
geschlossene Bauart er­
kennen, wie sie iiber­
haupt fiir GieBerei­
maschinen mit Riick­
sicht auf die Umgebung, 
in del' sie arbeiten miis­
sen, verlangt werden 
muB. Ihre Arbeitsweise 
diirfte nach dem vorher 
Gesagten ohne wei teres 
verstandlich sein. Um 
die an del' tiefsten Stelle 
des Aufgabebehalters e 
sich ansammelnden 
Knollen und Fremd­
korper von Zeit zu Zeit 
entfernen zu konnen, ist 
hier eine Klappe d Yor­
gesehen. Wird sie um­
gelegt, so fallen diese 

Abb.51. groben Teile nach hinten aus dem BehaIter e heraus. 
Seit kurzem istein mit Eisenausscheider vereinigter Bandschleuderer 

herausgekommen, bei dem del' Magnet unmittelbar hinter den Auswurf gesetzt ist 

Abb. 52. Bandschleuderer mit l\fagnetscheider, 
(Ausfuhrung: Muller & Wagner, Laasphe/Lahn). 

(1 = Antriebsmotor; b = Gleichstromgenerator; c = EJektro­
magnet; d = Wurfband; e = Aufgebebehiilter ; t = Schutz­
baube; g = Sandhaube; h = Schalter; i~" Sammclkasten 

fUr Eiseu ; k = ]'ormeisengestell ; I = J;'ahrholme. 

(Abb. 52). Aus dem unter dem star­
ken feststehenden Elektromagneten 
hindurchstromende Sandstrahl wer­
den die noch in ihm enthalterien 
Formstifte und Spritzeisenteile her­
ausgezogen. Von Zeit zu Zeit wird 
del' Magnetstrom ausgeschaltet und 
das am Pol angesammeIte Eisen faUt 
in einen sonst durch einen Deckel 
verschlosserien, unten VOl' dem Ma­
schinengehause befestigten Blech­
kasten i. Eine einstellbare Haube 
regelt die Wurfweite. 1m rings ge­
schlossenen Gestell ist ein 3-PS-Elek­
tromotor untergebracht, del' zugleich 
auch den Generator fiir den Magnet­
strom antreibt. Del' Aufgabebehalter 
ist unten durch eine Stauklappeab­
geschlossen, die das HerausfaUen 
grober Knollen verhindern soIl, die 

immer wieder gegen die Finger geschleudert werden, bis auch sie groBtenteils 
zerkleinert sind. Sollten durch Zufall gelegentlich gro.Bere Eisenstiicke, beispiels-
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weise Trichter, mit in den Aufgabebehalter hineingeraten sein, so zieht man die 
Stauklappe hoch und laBt sie nach unten herausrutschen. Der obere Teil des 
Wurfbandes ist von einer Schutzhaube uberdeckt, um ein Herausfliegen von 
Teilen zu verhuten. Die Finger sind im Kammkasten vers-tellbar, so daB man 
den Spalt zwischen ihnen und den Leisten des Bandes regeIn kann. Je schmaler 
dieser Spalt ist, um so feiner wird der Fertigsand. Ein Sieb vor dem Sandaus­
tritt ist hier nicht erforderlich. Die groBte Wurfweite ist etwa 5 m, sie kann 
durch entsprechendes Einstellen der Haube bis auf 1m verringert werden. Die 
Maschine arbeitet in der Stunde etwa 7 m3 iJ'ormsand auf und entzieht ihm dabei 
restlos die Eisenbeimischungen. Auch zum Wiedergewinnen des Eise'ns aus dem 
GieBereischutt, wobei die Federfinger hochgezogen werden,' wird sie erfolgreich 
verwendet. 

22. Sandcutter. Der Aufbereitung groBer, in langen Haufen durch das GieBerei­
schiff geschichteter Sandmengen dienen die in den USA. aufgekommenen Sand­
cutter. Sie besitzen ein mit schraubenformigen Schneidblechen ausgerustetes 
walzenartiges Organ, das beim Fahren der Maschine' uber den langen Sandhaufen 
den Sand schneidet, durchmischt und schleudert. Fur deutsche Arbeitsverhalt­
nisse sind sie nicht uberan verwendbar. Eine deutsche Bauart "Orkan" besitzt 
zwei SchaufeIn, die den angefeuchteten Sand zerkleinern und ibn entgegengesetzt 
zur Fahrtrichtung durch ein Sieb mit Auffangschirm werfen, von dem er auf den 
GieBereiflur fant. Fremdkorper u~d Klumpen halt das Sieb zuruck. 

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 Grunden. Die einfache Mischtrommel besteht aus einem mit 
etwas schrag gelagerter 
Langsachse auf Rollen 
drehbaren zylindrischen 
BlechgefaB, das lediglich 
die Aufgabe hat, den an 
del' einen Stirnseite ein­
gebrachten Sand mittels 
einiger schrager Schaufeln 
am inneren Trommelum­
fang hochzunehmen, zu 
mischen und gemischt 
auf der entgegengesetzten 
Stirnseite wieder auszu­
tragen. Sie bieten weiter 
nichts Bemerkenswertes. 
Neben diesen einfachen 
Sandmischtrommeln wer­
den auch sog. Koller-

Abb. 53. . Abb. 54. 

Abb.53 u. 54. Kollertrommel. (A.L.D.) 
a = Kollertrommel; b = Misch- und Reibwalze; c = Riitteirost ; d = 
Magnetscheider; e = Auslllufgehiiuse; f = Antrieb; g = Schaber; h = 
Gegengewicht fUr g; i = Abfalleisen; k = Sandrutsche; 1= Eisenrutsche. 

trommeln verwendet, in denen der Sand gemischt und auch zerkleinert wird, 
ahnlich wie bei den einfachen Kollergangen. 1m Trommelinnern befinden sich 
entweder eine Anzahl um eine gemeinsame Achse laufender schwerer Walzen 
(Koller) oder eine Misch- und Reibwalze, die aus schraubenformig gewundenen 
StahlguBstreifen besteht (Abb. 53 u. 54). Bei dieser zum Aufbereiten von Altsand 
bestiinmten Maschine wird der Sand auf das Schuttelsieb c gebracht. Der durch­
gesiebte Teil falIt auf den Magnetscheider d, wo die noch vorhandenen Eisenteile 
ausgeschieden werden. Der eisenfreie Sand wird uber eine Rutsche k in den 
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etwas erweiterten Stirnteil der Kollertrommel a geWrdert. So gelangt er in den 
Bereich der Schraubenwalze b. Sie ist wie die Koller als Schleppwalze ausgebildet 

c 

Abb.55. 

d 

a 

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

a = Trog, offen; b = Messerwelle; c = Schneidmesser; d = 
Austragsiiffnung; e = Radergetriebe; t = Autriebsmotor. 

und etwas aus der Trommelachse 
herausgeriickt. Durch ihr Eigen­
gewicht wird der Sand zerrieben 
und gemischt, wobei die schrauben­
formigen Bander von Bedeutung 
sind, insofern sie das Mischgut durch­
wiihlen und der Zerreibungsarbeit 
eine lange Flache bieten. Der am 
Trommelumfang haftenbleibende 
Sand wird durch ein Abstreifblech g, 
das ein Gegengewichtshebel k an 
die Wandung driickt, abgestrichen 
und fallt durch die Zwischenraume 
der Schraubenwalze b wieder in den 
unteren Trommelteil zuriick. Unter 
stetigem Zerreiben und Mischen 
gelangt der Sand allmahlich in das 
feste Auslaufgehause e, das ihn zur 

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

und Neusandes mit Kohlenstaub und Wasser. Die drei Gemischteile werden an der 

Abb.57. Einlauf zur Anfeucht- und Mischtrommel. 
(Ausfiihrung: A. Stotz A.-G. Stuttgart.) 

a = Auslauf der Mischschnecke; b = Einlauf der Misch­
trommel; c = Mischtrommel; d = Streudlise; e = AnschluB­
schlauch; t = Wasserhahn; g = Wasserleitung; h = Aus-

laufrohr; i = Mischtrog mit Schnecke. 

rechten Seite in den oben offenen 
Trog a gegeben. Sie werden durch 
die auf der Messerwelle b schrau­
benartig angeordneten Schneide­
messer c erfaBt, 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 vorgemisch t 
(Abb. 57), urn jede Knollenbildung 
zu vermeiden. Das Mischgut fallt 
aus dem Mischtrog i iiber Fall­
rohre a und b durch einen Was­
serschleier in eine Mischtrommel c 
und aus dieser Trommel in eine 
Sandschleuderm iihle. 

24. Der Aufbereitung von Kern­
sand dienen in erster Linie Maschi­
nen, in denen der Sand von mog­
lichst gleichmiiBiger KorngroBe 
besonders innig mit den Kern­
bindemitteln vermischt wird. Je 
nach GroBe, Sandart und Verwen­
dungs art 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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daB er nach dem GieBen durch Erschiittern zerfiillt, um ihn beim Putzen aus 
dem GuBstiick leicht entfernen zu konnen. Als Kernbinder kommen besonders 
in Frage 01 (Leinol, Teerole, Wal- und Fischole), Sul£itlauge, 
Melasse, Harze, Mehle, Dextrine, Quelline (Starkeerzeugnis) 
u. a. m. Bei einem gut aufbereiteten Kernsand solI jedes ein­
zelne Sandkorn mit einer dunnen Schicht des Bindemittels 
umhiillt sein, um eine gute Bildsamkeit zu erreichen. Am 
besten eignen sich fUr dies en 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 Unglucksfallen wahrend des Betriebes und zum ~~C~~~~Ch~e:.(~~~-. ) 
Schutz gegen das Hineinfallen von Fremdkorpern ist der Trog 
durch ein Eisengitter abgedeckt. Das Mischen bewirken Schau­
feIn, die auf der waagerechten Welle befestigt sind. Diese 
Mischflugel arbeiten wechselseitig, wodurch das Mischgut in 

a = LagerbOcke; b = 
Antrieb; c = Misch­

trog; d = Schutz­
deckel. 

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

G. Mischkoller gange. 
25. Wirkungsweise. Unter Mischkollergangen sollen solche Sandaufbereitungs­

einheiten verstanden werden, bei denen ein Kollergang besonderer Bauart mit 
zusatzlichen Maschinen und 
Vorrichtungen verbunden ist, 
so daB in stetigem FluB des 
Mischgutes ein fertiger Ge­
brauchssand geliefert wird. 
Es handelt sich also dabei 
urn halb selbsttatig arbei­
tende Anlagen mit einer 
Durchschnittsleistung bis 
etwa 5 m3/Std. 1m folgen­
den sollen einige Bauarten 
dieser heute sehr verbreite­
ten Formsandaufbereitungs­
einheiten behandelt werden, 
ohne eine erschopfende Dar­
stellung der vielen Kombina­
tionsmoglichkeiten des Kol­
lergangs mit anderen Auf­
bereitungsmaschinen geben 
zu wollen. 

Bei dem einfachen 
Mischkollergang Abb. 59 
wird, wie das Schema seiner 

Abb. 59. Mischkollergang fiir durchlanfenden Betrieb . (BMD.) 

Arbeitsweise im oberen Teil der Abbildung erkennen laBt, der Sand in ein Trommel­
sieb gegeben. Der abgesiebte Sand fallt auf den umlaufenden Mischteller. Dort 
wird er mit einem Scharrwerk in Streifen zerteilt und mehrfach gewendet den 
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Kollerwalzen (nicht gezeichnet) zugefiihrt, urn dann durch eine Offnung in del' 
Mitte der Schiissel in die darunter angeordnete Stiftenschleudermaschine zu ge­
langen. Sie durchmischt den Sand nochmals, lockert und durchliiftet ihn, urn ihn 
als Fertigsand herauszuschleudern. Wahrend sich der Sand bei dieser Maschine 
im wesentlichen in senkrechter Richtung bewegt, ist bei den meisten Mischkoller­
gangen die waagerechte maBgebend. 

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

J'ond-

b lagern, so daB sie nach 

r-----------

oben ausweichen kann. 
Durch seitliche Druck­
federn werden die Lau­
fer auf das Mischgut ge­
preBt. Urn ein Umher­
spritzen des Sandes zu 
verhiiten, ist das iiber 
dem Mischteller ange­
ordnete Drehsieb durch 

e einen Blechmantel um­
schlossen. Auf dem 
Teller sind verschiedene 

~b~~~~~~~M~~~~~~~ Zufiihrungsbleche ange-
Abb.60. Mischkollergang mit mehrteiligen Liinfern (schematisch). (Agag.) bracht zwecks guter Ver­
a ~ Drehsieb ; b ~ Blechmantel; c ~ Kollerwalze; d ~ Mischteller; e ~ teilung und Mischung 

Magnettrommel; t ~ Sandschlender; g ~ Sieb. des Gutes. Am auBeren 

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. Del' abgesiebte Sand wird durch den auBeren 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 
Lauferwalzen innig gemischt und durchgeknetet. Nach dreimaligem Umlauf ge­
langt der Sand an den auBeren Tellerrand, von wo er durch ein Leitblech wieder 
nach der Mitte gefiihrt wird, urn den Umlauf zu wieder holen, bis die Mischung 
vollendet ist. Dann wird die Auslaufklappe geoffnet, durch die der Sand in die 
Schleudermiihle gelangt. Bei ununterbrochenem Betrieb bleibt diese Klappe von 
vornherein offen. Dann gehtder 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 Fremdkorper und Knollen. 

26. Mischkollergange 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 FundameI\te in der GieBerei aufgestellt werden. 
Je nach dem gewiinschten Giitegrad des Sandes kann man sie standig odeI' unter­
brochen arbeiten lassen. Das von einem kegelstumpfformigen Blechmantel umgebene 
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sechskantige Dl'ehsieb bl'ingt 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 DmI', von denen zwei 

Abb.61. 

Abb.63. 

Abb. 62 

Abb.61 · ··63, SKB-Maschine. (G.H.W.) 
a = Antriebsmotor; 

. b = lJbersetznngsgetriebe; 
c = Kollergang ; 
d = Polygonsieb ; 
e = Blechmantel fUr d; 
t = Bandschlender. 

glatt und einer geriffelt ist, laufen in verschiedenen Entfernungen von del' senk­
l'echten Drehachse. Sie sind verhaltnismaBig leicht, um ein Zerquetschen del' Sand­
korner zu vermeiden. Zwischen den drei Laufern sind drei schmiedeeiserne ge, 
schweiBte Arme ange­
ordnet, die einstell­
bare Leitpfliige tra­
gen zum griindlichen 
Durchschaufeln und 
Umwenden des Misch­
gutes. DerduI'chgear­
beitete Sand wird 
durch einen heb- und 
senkbaren Abstreifer 
dem Bandschleuderer 
zugefiihrt. Samtliche 
Teile werden iiber ein 

Abb. 64. Mischkollergang mit Schiittelsieb nnd Magnettrommel. (BMD.) 
a = Schiittelsieb; b = Magnettrommel; c = Koller; d = Drehteller; e = Sandwolf ; 

t = Auswnrf; g = Schubkarren; h = Gummiband. 

durch elastische Kupphing mit dem Elektromotor verbundenes Stirnradgetriebe 
von del' Hauptwelle aus durch Kegelrader angetrieben. Del' Bandschleuderer 
wirft den Fertigsand schrag nach oben in Kippwagen. 

Del' 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 fallt del' 
Sand auf ein Gummiband, das ihn einer Magnettrommel zum Ausscheiden del' 
Eisenbeimengungen zufiihrt. 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 beendigteni 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 Flache des Drehtellers 
wird del' vorgemischte Sand mit· gleichbleibender Geschwindigkeit einer zwang­
laufig gedrehten Walze zugefiihrt, deren Umfangsgeschwindigkeitan jedem 

T Punkt ihrer Ballenbreite groBer ist als die des ent-
sprechenden Tellerflachenteils. Die Walze ist mit 
einem Gummimantel umgeben, einem Werkstoff von 
hoher Reibungszahl, und lastet mit ihrem Eigen­
gewicht auf dem Formsand. Diese Anordnung hat 
zur Folge, daB sich ein Sandkorn nach dem andern 
von den benachbarteIi Kornern lOst, ohne dabei 
selbst zu zerbrechen. Das Quarzkorn walzt sich 
zwischen Walze und Drehtischflache in den plasti­
schen Ton, wodurch es sich mit einer gleichmaBigen 
klebenden Tonschicht umgibt. Sind mehrere Quarz­
korner zusammengebacken, so lOsen sie sich be­

Abb.65. Schema der Formsandverarbei­
tung beim Mischkollergang der BMD. 
T = Ton; Q = Quarzkorn. a = Ge­
schwindigkeit der Auflage (Walze); 
b =Geschwindlgkeit der Kugel (Quarz­
korn); c = Geschwlndlgkeit der Unter-

lage (Tisch). 

stimmt voneinander, da die Bewegungsrichtungen der sich beriihrenden Ober­
fliichen 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 schalt sich der Sand in Form diinner aufrecht gerichteter Bliitt­
chen schuppenartig yom Walzenumfang ab, worin sich die starke Reibwirkung 
auBert. 

AuBel' den beiden Reibwalzen sind noch eine oder zwei friiserahnliche Messer­
walzen eingebaut, die den von den ersteren teilweise verdichteten Sand wieder 
auflockern. Die Wechselwirkung d~r beiden Walzenarten beschleunigt den Misch­
vorgang urn so mehr, als die Messerwalzen den Sand mehrfach umschaufeln, wobei 
vielleicht vorhandene Neusandknollen beim ersten Walzendurchgang schon in 
viele Teile zertrennt werden. Wahrend eines Tellerumlaufs wird del' 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 iiuBeren pflugartig ausgebildeten 
Schaufeln das Mischgut tangential hoch, so daB es gewendet wieder auf die Teller­
flache zuriickfiillt. 

27. Del' Drehstromschnellmischer "Planet" Abb. 66, die iilteste Mischkollerbau­
art, fiihrt 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 m 3/Std. Diese 
Maschine besteht aus einem Kollergang mit drehbarem Teller, auf dem sich zwei 
Liiufer (glatt, gerillt oder gezahnt) unabhangig voneinandel' heben und senken 
konnen, einem Polygonsieb und einer mit verschlieBbarer Drehklappe versehenen 
Mischkammer. Der durchgesiebte Sand fii,lIt unmittelbar in die Mischschiissel, 
wiihrend 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 
enthalt 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. 1hre beschleunigende 
und verbessernde Einwirkung auf den ganzen 
Aufbereitungsvorgang beruht darauf, daB die 
Fliigelmesser in den unter ihnen vorbei­
ziehenden Mischgutstrom radial hineinschnei­
den, etwa 12mal i . d. Sekunde, und, da sie 
sich mit groBerer 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 ihtem Drehkreis 
abschleudern, so daB er an einer anderen 
Stelle der Mischschiissel zerteilt wieder von 
neuem in den Sandstrom zuriickfallt. Den 
Boden der Mischkammer bildet die umlau­
fende Tellerflache. Ein Teil des hetausge­
schleuderten Sandes wird durch den oberen 
Kammerraum hindurchgeworfen und wieder 
in den unten vorbeiziehenden Mischgutstrom 
zuriickgebracht. Dort wird er sofort zugleich 

Abb. 66. Sandaufbereiter "Planet". 
(Ausfiihrung: Hammers, Karlsruhe [P.H.K.] .) 
a = Polygondrehsieb ; b = Biechmantel; c = 
Kollerwalze; d = Drehbare Mischschiisse J: e = 
Mischkammer ; t = Schaufelschleuderer; ' g = 
Hebel zum Otfnen und Schlie Ben von h; h = 

Mischkammerdeckel; i = Auswurfhaube: k = 
Antriebsmotor. . 

mit neuen Sandstromteilen zusammen wieder durchschnitten, verrieben und auf­
gelockert. Offnet man die oben in der Mischkammer vorgesehene Klappe, so 
wird einTeil des herausgeschaufelten Aufbereitungsgutes nach auBen befordert. 
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. Mischtellet, Laufer und Siebtrommel 
werden von einer Hauptwelle aus durch Riem.en oder Elek­
tromotor angetrieben, wahrend der Drehstromschnell­
mischer einen eigenen Antrieb erhalt. Eine Wasserbrause 
iiber dem Teller verleiht dem Sandgemisch den notigen 
Feuchtigkeitsgehalt. Altsand, Neusand und andere Form­
stoffe werden von Hand oder maschinell in die Siebtrommel 
gegeben, der Siebdurchfall ge­
langt unmittelbar in die Misch­
schiissel, die ihn abwechselnd 
unter die Lauferwalzen, das 
Scharrwerk und den Schnell­
mischer fiihrt. 1st der Drehteller 
geniigend mit Mischgut gefiillt, 
so wird durch Umlegen eines 
Handhebels die AbschluBklappe Abb. 67. Fahrbare Planetanlage mit Bunkerfiillung. (PHK.) 
der Mischkammer geoffnet, wor- a = "Planet"·Mischer; b = SchJeuderrohr; c = Gebrauchssand-
auf die Mischerschaufeln den behalter; d = Formmaschine. 

formgerechten flockigen Fertigsand in FordergefaBe, 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 Verwendungsmoglichkeiten der beschriebenen Maschine 
gibt Abb. 67 ein Beispiel fiir das unmittelbare Bunkern. Uber den Formmaschinen 



32 Formsandaufbereitung. 

sind Behalter vorgesehen, aus denen der Sand unmittelbar in die auf den Modell­
platten stehenden Formkasten abgezogen wird. Die Aufbereitungsmaschine ist 
in diesem Fall fahrbar eingerichtet, so daB sie zum Fullen von einem Bunker zum 
anderen gefahren, werden kann. 

Statt der Mischschusseln konnen auch Drehtrommeln verwendet werden, so 
entsteht der Kollergang mit Trommelmischer (Abb.68). Er setzt sich zu­
sammen aus Schuttelsieb, Ringmiihle, Mischtrommel und Schleudermaschine. 
Die verschiedenen Sandarten werden von Hand oder mittels einer Fordereinrich­
tung auf das Schwingsieb gebracht. Del' feine Sand faUt durch das Siebnetz in 
die darunterliegende Rutsche, wahrend die KnoUen uber die Siebflache in die 
Ringmuhle gleiten, wo sie zwischen KoUerwalze und Mahlbahn zerdruckt werden. 
Walzendruck und Spalt zwischen Mahlbahn und Walze sind einsteUbar. Del' 
zerkleinerte Sand bleibt unter Einwirkung der Fliehkraft auf der Mahlbahn liegen, 

Abb.68. Kollergang mit Trommelmischer. (Agag.) 
a ~ Schwingsieb; b = Abstreifblech; c ~ Ringmiihle (55 U/min); d ~ Reil­
riemenantriebe; e~Mischtrommel (22 U /min); t= Rollerwalze; g= Sandschleuder; 
(1400 U /min, Motor 1,5 PS); h = Schleudcrhaube; i ~ Antriebsmotor (1,5 PS); 

k = Hauptantriebsmotor (5 PS). 

urn oben durch ein 
Abstreifblech uber eine 
Rutsche wieder in das 
Sieb geleitet zu wer­
den. Etwa noch nicht 
genugend zerkleinerte 
Sandteile wandern von 
neuem in die Ring­
muhle. Da nach jedem 
Miihlendurchgang der 
feine Sand abgesiebt 
wird, kann ein Tot­
mahlen nicht eintreten. 
Del' Siebdurchfall flieBt 
unter dem Sieb hin­
durch in die Misch­
trommel. Beim Sieben, 
Zerkleinern und Weiter-
fordern geht bereits 

erne trockene Mischung der verschiedenen Sandarten vor sich. In der Trom­
mel wird der vorgemischte Sand mit einer Brause angefeuchtet und weiter 
grundlich vermengt. 1m Gegensatz zur Ringmuhle dreht sich die Mischtrommel 
verhaltnismaBig langsam, so daB die Fliehkraft gering ist und del' 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 
del' Trommelachse weiter. SchlieBlich gelangt der gemischte und angefeuchtete 
Sand in die Schleuder, wo er grundlich durchgeluftet und hochgeworfen wird. 
Uber Fuhrungsbleche kann del' Sandstrom in Kubel, Bunker 'odeI' auf ein Forder­
band geleitet werden. Schwingsieb, Ringmuhle und Mischtrommel werden durch 
Keilriemen angetrieben, wahrend die Schleudermaschine unmittelbar mit ihrem 
Elektromotor gekuppelt ist. 

28. Der Eirich-Mischer Abb. 69 steUt eine besondere Mischkollergangbauart 
dar. Der Mischvorgang spielt sich hier in einem oHenen, auf Tragrollen laufenden 
zylindrischen Bottich ab, del' sich entgegengesetzt del' Umlaufrichtung del' Misch­
organe dreht und ihnen Mischgut zufiihrt. Ein odeI' mehrere elastisch gelagerte 
Mischsterne, Abb.70 .. ·72, deren Hohenlage einstellbar ist, streichen uber die 
rotierende Tellerflache 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, wahrend der Mischteller im entgegengesetzten Sinne urn m kreist 
(Abb.70). Die Geschwindigkeiten von Werkzeugen und Teller sind so gewahlt, 
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 standigen Weiterbewegung 
des Tellers wandert jede dieser Schleifen auf einen 
andern Oberflachenteil, so daB wahrend 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 Nahe des 
'l'ellerumfangs am groBten. Der groBere Teil des 
Mischgutes befindet sich also am Umfang, wo dem-
nach auch die Hauptarbeit zu leisten ist. Das Abb.70. 

Abb.69. Elrich-Mischer. (OUL.) 
a = M1schsternantrieb; b = M1schtrog; c = AusstoS; d = Fiillkiibel; 

e = Kiibelgeleise. 

Abb.71. 

Abb.70···72. 
Arbeitswelse des Eirich-Mischers. 

standiger Bewegung unterworfene Gut wird zwischen Koller und Teller nicht nur 
geknetet sondern auch verrieben, da die dauernde Richtungsanderung der Koller­
bahn eine scheuernde Bewegung der Walze auf der Tellerflache hervorruft. Gleich­
zeitig wenden die Schaufeln das Mischgut und bringen es immer wieder unter den 
Koller, dariiber hinaus verhindern sie das Festsetzen an der Tellerflache und Bottich­
wand. Trockener wie feuchter Formsand kann im Eirich-Mischer verarbeitet 
werden. SolI das Gut nicht geknetet werden, so wird der Koller durch Hochziehen 
ausgeriickt. 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, Fullvorrichtung und 
Schleudermaschine. Wahrend der Mischer f fUllungsweise arbeitet, laufen die 
anderen Maschinen ununterbrochen. Der Neusand wird nicht getrocknet, sondern 
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Abb. 73. Eirich-Mischer-Aufbereitungsanlage, (O,l),L,) 
a = Schiittelsieb; b = Magnetscheider; c = Eisensammelgefii/3; d = 
Kiibel; e = Aufzug; t = Mischer; (J = Schleudermaschine (schwenk­
bar); h = Schleuderrohr; i = Antriebsmotor von Il; k = Zuteiler; 

1= Rutsche; m = Mischerantriebsmotor, 

zusammen mit Kohlen­
staub und sonstigen Bei­
mengungen in entsprechen­
den Mengen in den Auf­
zugskubel d geschuttet und 
unmittelbar in den Mischer f 
gehoben. Der Altsand da­
gegen wird auf ein Schuttel­
sieb a geschaufelt. Der 
durchgesiebte Sand gelangt 
uber einen Eisenausschei­
der b in den A ufzugsku bel d, 
mit dem er in den Mischer f 
befordert wird. 1st die 
Mischarbeit beendet, so 
wird das Mischgut durch 
Offnen eines in der Mitte 
des Mischtellers angeord­
neten Bodenverschlusses in 
einen darunter befindlichen 

Zuteiler k abgelassen, der ihn selbsttatig allmahlich uber eine Rutsche l in die 
Sandschleudermaschine g schiebt. Sie wirft den aufgelockerten und durchlufteten 
Fertigsand durch ein Schleuderrohr h auf Haufen, in Hochbunker oder auf ein 
Forderband. 

Da die einzelnen Maschinen in ihrer Lage zueinander ziemlich unabhangig 
sind, kann man die Mischanlage den ortlichen Verhaltnissen gut anpassen. Nach 
Bedarf kann der Eirich-Mischer auch fUr groBere 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 Einschutten des Mischgutes mit dem 
Kubel ist dann auf dem Haubendeckel ein Fulltrichter vorgesehen. Kleinmischer 
werden auch auf vier Radern fahrbar gebaut. 

H. San d for de run g. 
29. Grundsatzliches. Der Bewegung der im GieBereibetriebe benotigten, oft 

recht bedeutenden Formsandmengen ist groBe Aufmerksamkeit zu widmen. 
Wahrend es beim Fordern von Alt- und Neusand zur Aufbereitung auf die Art 
des Fordermittels nicht ankommt, ist zur BefOrderung von fertig aufbereitetem 
Sand nicht jeder Forderer benutzbar. Es scheiden dabei von vornherein aIle die 
aus, deren Arbeitsweise den gelockerten Zustand des Formsandes nachteilig be­
einflussen. 

30. Kleine und mittlere Betriebe. Fur die Forderung in senkrechter Richtung 
kommen fast ausschlieBlich Becherwerke in Frage. Da es sich dabei meist nur 
urn Zufuhrung der einzelnen Stoffe in die vorbereitenden Maschinen handelt, steht 
ihrer Verwendung trotz ihrer etwas verdichtenden Wirkung auf die Sandteile 
nichts entgegen. Zur waagerechten Forderung werden besonders in kleineren und 
mittleren GieBereien auf Schienen laufende Ki ppku bel wagen oder an Lauf-
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katzen kippbar aufgehangte Kubel verwendet, die gleichzeitig auch zum Bewegen 
fester GieBereistoffe usw. benutzt werden konnen. Die bodenstandigen Geleise­
bahnen behindern den Verkehr und haben den Nachteil, daB Schienen und Dreh­
scheiben leicht yom Sand iiberdeckt werden, wenn nicht fiir hiiufigere Sauberung 
gesorgt wird. Deshalb sind Hangebahnen vorzuziehen, deren Hauptstrange 
man zweckmaBig an den Wanden oder Saulenreihen der GieBhallen entlang fiihrt. 
Bei vorsichtigem Fiillen und Entleeren der Kiibel ist die Kiibelforderung auch 
fiir Fertigsand gut zu verwenden. 

31. In groJlen Betrieben mit Massenerzeugnissen miissen aber fiir den Formsand 
besondere Fordereinrichtungen eingerichtet werden, die ihn jeder Formstelle zu­
fiihren und in bestimmten Mengen an die Formmaschinen abgebenkonnen. Das 
idealste Fordermittel, das die Verfassung des aufbereiteten Sandes iiberhaupt 
nicht beeinfluBt und sich ohne weiteres fiir seine Bewegung unter oder iiber Flur 
eignet, ist der Bandforderer, daneben werden Schiebeforderer, Schiittel­
rinnen und Wuch tforderer verwendet. 

32. Selbsttatige 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 Hilfs16hne 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 ortlichen Verhiilt­
nissen weitgehend abhiingig. 

II. Gu13putzerei. 
Mit den steigenden Anspriichen an das Aussehen der GuBoberflachen hat die 

Putzerei ganz erheblich an Bedeutung gewonnen. Friiher sah man sie als not­
wendiges -obel 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 starkster Staubentwick­
lung besorgten. Heute findet man hohe luftige und helle Putzraume mit neuzeit­
lichen Werkzeugen und Maschinen ausgeriistet, wo wirkungsvolle Entstaubungs­
anlagen den gesundheitsschadlichen 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 GuBnahte, das Ent­
fernen der Kemeisen und Keme und das Beseitigen des an der GuBoberflache 
anhaftenden Formsandes. Die Vollendungsarbeiten dienen dem Befreien der GuB­
oberflache von der anhaftenden Sandkruste, mit dem gleichzeitig ein Mattieren 
verbunden ist, das dem Stiick einen grauen Glanz verleiht. 

A. Handpu tzwer kz euge und -einrich tungen. 
33. Putztische. Zur Durchfiihrung der Vorbereitungsarbeiten werden heute 

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

3* 



36 GuBputzerei. 

sonderen Putztischen (Abb.74 u. 75) vorgenommen. Diese bestehen aus einem 
kraftigen Eisenrahmen, der auf starken guBeisernen Saulen ruht und mit durch­
lochten abnehmbaren GuBeisenplatten abgedeckt ist. Unter dem Tisch ist ein 
geschlossener Eisenblechkasten angebracht, in dem sich der durch die Tischroste 
fallende Schutt wie GuBabfalle, Sand, Staub u. dgl. sammelt. GroBe Reinigungs­
.offnungen ermoglichen ein leichtes Entfernen des Kasteninhaltes. Die Absaugung 
des Staubes erfolgt durch AnschluB des unter dem Tisch angebrachten Rohr-

Abb.74. Abb.75. 
Abb.74 u. 75. Putztisch. (BlIID.) 

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

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

Abb.76. Putzrostmit Schutt·SammelbehiU· 
ter und Staubabsaugevorrichtung. (BlIID.) 
a = Rost; b = Schutteinlauf; c = Schutt-

kiibel; d = Staubrohr. 

in gleicher Hohe oder einige cm hoher Hegen und 
aus 2 bis 3 m 2 groBen gelochten dicken GuBplatten 
oder einem aus hochkant gestellten Flacheisen ge­
bildeten Gitter bestehen. Bei groBeren Anlagen 
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 
Kiibel und Rost bildet ein an letzterem befestig­
ter Blechtrichter. Der Kiibelinhalt ist so groB, 
daB er nur aIle 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. 1m Schutt ist meist noch ziemlich viel 

Eisen enthalten, dessen Riickgewinnung sich besonders bei groBen GieBereien 
durchaus lohnt. Die Putzrostanlagen sind mit Staubabsaugung versehen, um die 
beim Vorputzen groBer GuBstiicke und beim KernausstoBen entstehenden groBen 
Staubmengen zu beseitigen. 

3li. Eine Putzrostanlage mitselbsttatiger Sehuttabfuhrund -aufbereitung (Abb. 77) 
kommt fiir GroBgieBereien in Frage, die keine Schuttaufbereitung besitzen, oder 
bei denen sie von der Putz~rei weit entfernt liegt. Der unter den Rosten in den 
Trichtern sich sammelnde Schutt wird durch eine Schiittelrinne dem Eisen­
ausscheider zugefiihrt. Das herausgezogene Eisen faUt in den Kiibelwagen, 
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wahrend der Schutt durch ein Becherwerk in groBe Bunker oder gleich in Eisen­
bahnwagen befOrdert wird. Auf diese Weise ist eine ununterbrochene Abfuhr und 
Aufbereitung des Putzschuttes erreicht. 1hr Betrieb kann auch so gestaltet werden, 
daB man den Schutt sich tagsiiber in den Trichtern sammeln laBt und ihn erst 
gegen Ende oder nach SchluB der Tagesschicht aufbereitet. Dann miissen aber 
Trichter, Forderrinne, Eisenausscheider und Becherwerk ent­
sprechend groBer gewahlt werden, damit sie die ganzen Tages­
schuttmengen in kurzer Zeit bewaltigen konnen. Auch diese Putz­
roste mit selbsttatiger Schuttabfuhr werden zweckmaBig an eine 
Staubabsaugeanlage angeschlossen, deren Saugrohre unmittelbar 
unter den Rosten angeordnet sind. 

36. Hammer und Abklopf­
apparate. Erhebliche Schwierig­
keiten bietet nicht selten das Be­
seitigen groBer Kerne nebst ihren :< 
Kerneisen, die durch das GieBen /.~.: ~~~~~~~~~~~~ 
meist sehr hart geworden sind, 
mit Handwerkzeugen. Deshalb 
finden hierzu PreBlufthammer Abb.77. Putzrostanlage mit selbsttatiger Schutt-Abfuhr und 

weitgehende Verwendung, deren 
Wirkungsweise als bekannt voraus­
gesetzt werden kann. Sie sind mit 
einem selbsttatigen AuBendrall 

-Aufbereitung. (BMD.) 
a = Rost; b = Rohre fiir Staubabsaugung; c = Schiittelrinne; 
d = Rutschen; e = Eisenausscheider; f = Kiibelwagen; 
g = Becherwerk; h = AusstoBschurre; i = Eisenbahnwagen. 

versehen, der den MeiBel nach jedem Schlag etwas dreht. Um den Putzer yom 
RiickstoB zu entlasten, sind starke Schraubenfedern angeordnet. 

Zum Beseitigen von Sandkrusten u. dgl. werden auBer leichten PreBluft­
hammern vielfach PreBluft-Abklopfapparate mit oder ohne Staubabsaugung 
benutzt. Es sind dies kleine ventillose Hammer mit kurzem Hub, da nur schwache 
Schlage mit Schlagzahlen 
von 6000 i. d. Min. in Frage 
kommen, wahrend die 
MeiBelhammer mit 3000 
arbeiten. Bei dem Ab­
klopfer Abb. 78 ist der 
Schlagkolben zugleich das 
Werkzeug und ebenso wie 
del' Gehauserand sageartig 

A bb. 78. PreBluftabklopfeJ,'. (Ausfiihrung: FrankfurterMaschinenbau-AG.) 
a = Zylinder; b = Schiagkolben; c = EinlaBventil; d = Schlauchanschlul.l. 

verzahnt. Die auf das Putzstiick schlagende Kolbenverzahnung kann nachgeschliffen 
werden. 1st sie zu weit abgenutzt, so kann man den kleinen Kolben leicht aus­
wechseln. Die Art del' Verzahnung in Verbindung mit del' Anordnung del' Luft­
kanale, die nicht radial verlaufen, sondern seitlich an der Mittelachse vorbeigefiihrt 
sind, verursacht eine Drehung des Kolbens wahrend des Arbeitens. Die aus­
tretende Druckluft blast gleichzeitig die abgeklopften Teile abo Dieser Abklopfel' 
ist gewissel'maBen doppeltwil'kend, da infolge des RiickstoBes auch del' Zahn­
kranz des Gehauserandes auf das Wel'kstiick schlagt. Ein am Schaft angebautel' 
Kegelhahn l'egelt die Druckluftzufuhr. Das Wel'kzeug wiegt etwa 1,5 kg. Solche 
Abklopfel' konnen auch mit Staubabsaugung versehen werden. 

B. Mas chi n e n f ii l' VOl' bel' e i ten d eAr b e i ten. 
37. Eingull-Abschneidemaschinen(Abb. 79) zum Abschneiden von AnguBteilen 

kleinel'er Querschnitte sind nach Art del' Exzenterpressen angeol'dnet und be-
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sitzen als Werkzeuge meiBelahnliche Schneidstahle, von denen der obere beweglich, 
der untere fest ist. Durch Niedertreten des FuBhebels werden die Schneidemesser 

betatigt, wahrend das Ausrucken in 
der hOchsten Lage des beweglichen 
Stahls selbsttatig 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 ub­
lich ist. 

38. Sagen. Zur Beseitigung von 
groBeren AnguBquerschnitten und von 
verlorenen Kopfen, namentlich bei 
StahlguB, werden mit Vorteil Sagen 
der verschiedensten Bauart benutzt, 
die mit Transmissions- oder elektri­
schem Antrieb versehen sein konnen. 
Sehr beliebt sind die Kal tkreissagen, 
die auf verschiebbaren Schlitten stehen, 
wobei meist das Sageblatt unter ver­
schiedenen Winkeln arbeiten kann, urn 
seinen Schnitt der Lage des verlorenen 
Kopfes am GuBstuck anzupassen. Die 
Aufspannplatte ist verstellbar ausge­
bildet, was ein leichtes, genaues An­

- setzen der Sage ermoglicht. Fur klei-

Abb. 79. Eingullabschneider. (BMD.) 
a = Gestell; b = Antriebs- und Schwungscheibe; c = Stollel­
halter; d = Exzenterstange; e = Stollel; f = Gegenhalter 
(einstellbar); g = Fulltritt zum Einriicken; h = Einriick-

stange zur Drehkeilkupplung. 

nere Querschnitte genugen Stahl­
bandsagen und Bogensagen. Ein 
naheres Eingehen auf die verschiede-
nen Sagenbauarten erubrigt sich, da sie 
von den bekannten kaum abweichen. 

39. Gasbrenner und Lichtbogen. Bei 
sehr groBen StahlguBstucken, 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, GuBnahte, EinguBstellen, Unebenheiten und 
andere SchOnheitsfehler an GuBstucken werden am besten mittels Schleif­
schei ben entfernt. Entsprechend der Vielseitigkeit der auf ihnen vorzunehmenden 
Arbeiten werden sie in verschiedenster Weise mit Maschinengestellen und Antriebs­
vorrichtungen verbunden. 

Fur GuBputzzwecke sind besondere Schleifmaschinen gebaut worden, die 
auf die Vielseitigkeit der vorkommenden Arbeiten und besonders auf die ver­
schiedenartige Gestalt und GroBe der zu schleifenden Teile Rucksicht nehmen. 
Besonders ist dabei auch eine wirkungsvolle Absaugung des gesundheitsschadlichen 
Schleifstaubes vorgesehen. Aus der groBen Zahl der Bauformen sollen deshalb 
einige typische Beispiele besprochen werden. AIle Schleifmaschinen verlangen 
eine kraftige Lagerung der Schleifspindel und ein standfestes hohles Maschinen­
gestell, wenn eine gute Schleifleistung erreicht werden solI. Dabei darf das Stehen 
odeI' Sitzen des Schleifers beim Arbeiten nicht behindert werden. AuBerdem muB 
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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 gefahrdet wird. Der Schleifstaub wird unmittelbar unter der 
Schleifstelle in das Hohlgestell abgesaugt. Die Schleifscheiben darf man, um 
zusatzliche 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 allmahlich 
kleiner werdenden Scheibendurchmesser nachgestellt werden konnen. Vor der 

Abb. so u. S1. Kleine Schleifmascbine. (BMD.l 

Scheibe ist ein Staubauffangtrichter, gleichfalls nachstellbar, vorgesehen, der oben 
die Handauflage tragt, wahrend er unten eine Verlangerung besitzt, in der sich 
der grobe Schleifstaub ansammelt. Dieser Rohransatz ist durch einen Deckel ver­
schlossen, durch dessen 6ffnung 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 Tischflache. Angetrieben wird diese Maschine 
mit Riemen von der Transmission aus. Statt einer Schleifscheibe konnen 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 hangende 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 Aufhangepunkte gelenkartig ausgebildet, 
so daB die Scheibe ein ziemlich groBes Feld bestreicht. Die ganze Maschine hangt 
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Abb.82 u.83. Doppeischleilrnaschine. (BMD.) 
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Abb.84 u. 85. Hiingende Schieifmaschine. (BMD.) 
a = Schieilscheibe; b = Schutzbiech; c = Waagerechter Tragarrn; d = Antriebsmotor (3 PS); e = Anlasser fiir d; 
t = H1ingesiiule geienkig an (J und c befestigt; (J = Laufkatze; h = Laufkatzenschienentrager; i = Kettenrad; 

k = Kette zurn Betiitigen von i; 1 = Handgriffe zum Betatigen von a·; m = Antriebsschciben. 

an eine!p. langen Arm, der an einer Hangebahnlaufkatze 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 Stucken werden Hand­
schleifmaschinen benutzt. 

Wesentlich fUr die Schleifscheibe im allgemeinen ist ihr ruhiger Lauf und das 
Erhalten ihres Profils. Das Schleifen an den Seiten ist zu vermeiden, hierfur gibt 
es besondere Zylinder- oder Topfscheiben. Auch das Unrundwerden mul3 ver­
hindert werden. Deshalb miissen die Scheiben von Zeit zu Zeit abgedreht werden. 
Mineralisch gebundene mul3 man bei sehr starkem Unrundwerden mit einem 
Diamanten abdrehen, wahrend fiir leichteres Aufrauhen ein Stahlradchen genugt. 
Vegetabilisch gebundene konnen nur mit Diamant bearbeitet werden, keramisch 
gebundene dreht man am besten mit einem Radchenwerkzeug abo Die Radchen 
werden aus gehartetem Werkzeugstahl hergestellt, dessen Walzhaut man nicht 
entfernt, weil sie besonders h'altbar ist. 

C. Pu tz en mi't S Ii ure. 
41. Sehwefelsaure. Zur Vollendung des Putzens, zum Erzielen einer sauberen 

Gul30berflache werden in den weitaus meisten Fallen Putztrommeln und Scheuer­
fasser, Sandstrahlgeblase verschiedenster Art, Stahlsandstrahler und Wasser­
strahler benutzt. Seltener wendet man das Beizverfahren an. Als Beizmittel 
dient dabei vorzugsweise Schwefelsaure, die so verdiinnt wird, dal3 auf ein 
Teil 66proz. Saure 2 Teile Wasser gerechnet werden. Beim Verdunnen muB 
man unter dauerndem Umruhren stets die Schwefelsaure vorsichtig und langsam 
in das Wasser giel3en, keinesfalls umgekehrt, weil die Losung dann explosionsartig 
aufkocht, wodurch leicht schwere Verletzungen hervorgerufen werden konnen. 
Als Behalter werden Tongefal3e oder mit Bleiplatten ausgekleidete Holztroge 
benutzt. Die Saure16sung ist bei 25 bis 300 am wirksamsten, sie durchdringt die 
an der Ober£lache haftende Sandschicht und entwickelt auf dem Gul3stuck Wasser­
stoff, der die Sandkruste absprengt. 

42. FluBsaure hat ein besonders gutes Losungsvermogen fiir aIle Siliziumver­
bindungen, ohne das Eisen stark anzugreifen. Infolgedessen werden die zumeist 
aus Kieselsaure bestehende Gul3haut und der an der Oberflache der Stucke an­
haftende Formsand von ihr leicht aufge16st. Allerdings ist bei dem Umgehen 
mit FluBsaure groBte Vorsicht geboten, denn sie greift Hande und Schleimhaute 
stark an, und schon ihre Dampfe wirken nachteilig auf die Lunge. 

Das Putzen mit Sauren ist mit vielen 'Obelstanden verbunden und nicht unge­
fahrlich. Es sollte daher nur in den Fallen angewandt werden, wo eine durchaus 
sandfreie Gul30berflache unbedingt verlangt wird. 

D. Pu tztrom ill eln. 
43. Arbeitsweise. Zum Befreien der Gul3stuckoberflache von der anhaftenden 

Sandkruste auf trockenem Wege werden langsam umlaufende Blechtrommeln 
verwendet, in die man die Stucke hineinpackt. Die Umdrehung der Trommel 
wirft die Teile durcheinander, wobei sie sich gegenseitig scheuern und den an­
haftenden Sand allmahlich ab16sen. Oft wird die Scheuerwirkung durch Zugabe 
von abgeschlagenen Eingussen oder besonders fUr diesen Zweck gegossenen stern­
artigen scharfkantigen Hartgul3korpern unterstutzt. Dieselbe Trommel darf nur 
Stucke von annahernd gleicher Grol3e enthalten, da sonst die kleinen von den 
grol3en leicht beschadigt werden. AuBerdem durfen sie nur so weit (etwa 3/4) 
gefullt werden, dal3 noch genugend Raum fur das Ubersturzen des Inhalts vor­
handen ist. Anderseits solI aber auch keine zu kleine Fullung gegeben werden, 
damit die Stucke nicht aus zu grol3er Hohe herunterfallen und zerbrechen. Die 
Putztrommeln laufen in Lagern mit axialen Drehzapfen urn. Das Putzgut wird 
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durch am Mantel vorgesehene Offnungen, die wiihrend des Putzens durch Deckel 
verriegelt werden, eingebracht. In den USA. sind diese Putzmaschinen auch heute 
noch sehr verbreitet, wiihrend sie bei uns gegenuber dem Sandstrahlgebliise erheb· 
lich zurucktreten. Der Grund ist, daB man druben auf das Aussehen des Gusses 
nicht so groBen Wert legt. 

44. Bauart und Betrieb. Die Putztrommeln werden gewohnlich in einer Reihe 
nebeneinander aufgestellt. Urn in der Bedienung unabhiingig zu sein, erhiilt am 
besten jede Trommel ihren eigenen Antrieb, entweder von einer langen Trans· 

missionswelle aus durch Rie· 
b 

a 

Abb.86. 

Abb.87. 

men oder, was einfacher ist, 
elektromotorisch (Abb. 86 u. 
87). Ein starker Eisenblech· 
zylinder von 12 bis 25 mm 
Wandstiirke je nach Trom· 
melgroBe ist in zwei Hohl. 
zapfen gelagert, durch die 
der Putzstaub abgesaugt 
wird. An der Austrittsseite 
ist ein Staubabscheider an· 
geordnet, der die gro ben 
Staubteile zuruckhiilt. Der 
Flanschmotor e treibt durch 
ein Ritzel das groBe Stirn· 
rad g der ersten Ubersetzung. 
Das kleine Rad der zwei· 
ten h ist auf einer Welle i 
befestigt, die mit der in dem 
Stirnrad g sitzenden Kupp. 
lungs scheibe I verkeilt ist. 
Es dreht sich daher die 
Trommel nur so lange, als 
die Kupplung eingeruckt ist. 
Der abnehmbare Deckel b 
wird durch Drehriegel fest ge· 

Abb. 86 u. 87. Putztrommel mit Kuppluugsautrieb. (Ausfiihruug: schlossen. Andere Bauarten 
A. Stotz A.·G., Stuttgart.) 

a = Trommel; b = Deckel; c = Hohlzapfeu; d = Lager; e = Elektro· 
motor; f = Reibuugskuppluug; {/ = 1. Ubersetzuug; h = 2. Uber· 

setzuug; i = Kuppelwelle. 

besitzen Klappdeckel mit 
Schubriegeln und Schnecken· 
antrieb. Wird ein Umschalter 

vorgebaut, so kann die Drehrichtung geiindert werden, was fUr das Reinigen 
gewisser Stucke zweckmiiBig ist, auch sind kantige Trommeln in Gebrauch, die 
durch zusiitzliche Erschutterungen des Inhalts den Reinigungsvorgang beschleu· 
nigen sollen. In manchen Fiillen liiBt man noch einen Sandstrahl auf das Putz· 
gut in der Trommel wirken, wenn es sich urn kleinere Stucke handelt. Der 
grundsiitzliche Aufbau ist bei allen Putztrommeln derselbe. Unterschiede be· 
stehen nur in der Art des Antriebes, des Deckelverschlusses und der Lagerung. 

E. \V irk u n g s wei sed e r San d s t r a h I g e b 1 a s e. 
45. Das Verfahren, durch einen Sandstrahl die GuBstucke von der ihnen an· 

haftenden Sandkruste zu befreien, wurde 1870 zum ersten Male von dem Amerikaner 
Tilghman angewendet, und zuerst von Allred Gutmann in Ottensen bei Hamburg 
in Deutschland aufgenommen, von wo es im Laufe der Jahrzehnte allmiihlich in 
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allen anderen, IndustrieHi,ndern eingefiihrt wurde. Urspriinglieh fur das Mattieren 
von Glasgegenstanden gedaeht, wurde bald die Verwendungsmogliehkeit der Sand­
bestrahlung zum Reinigen von Metalloberflaehen aller Art erkannt und ausge­
bildet. Je naeh GroBe und Gestalt der zu putzenden Teile wird sie als Freistrahl-, 
Drehtiseh-, Trommel- und Sondergeblase versehiedener Art ausgefuhrt. So ergibt 
sieh eine sehr groBe Zahl von Bauarten, die von den deutsehen GieBereimasehinen­
firmen in guten und zweekmaBigen Ausfiihrungen geliefert werden. Sie aueh nur 
annahernd vollstandig zu behandeln, wiirde den Rahmen dieser Sehrift bei weitem 
ubersehreiten. Es sollen daher im folgenden nur einige typisehe Sandstrahl­
geblaseformen besproehen werden, deren Auswahl aber keineswegs ein Werturteil 
darstellen solI: die deutsehen Bauarten, die eine fast 70jahrige Entwieklung hinter 
sieh haben, konnen wohl durehweg als einwandfrei bezeiehnet werden. Abgesehen 
von den seit kurzer Zeit herausgekommenen meehanisehen Sandstrahlern (S. 55) 
wird heute der Sand aussehlieBlieh dureh Druekluft auf das GuBstuek gesehleudert, 
wobei im allgemeinen folgende Drueke ublieh sind: 

fiir kIeine GrauguBstiieke . . . . . . . . . . . 0,2 ... 1,0 kg/em 2 

" mittlere GrauguB- und kIeine StahlguBstiieke 1,0· .. 1,5 " 
" GroBguB. . . . . . . . . . . . . . . . . 2,0· .. 4,0 " 

Niedrige Drueke bis 1 kg/em 2 werden mit Hoehdruek-Kreiskolbengeblasen, 
solehe uber 1 kg/em 2 besser mit Kolbenverdiehtern erzeugt. 

46. Der Putzsand ist von entseheidender Bedeutung fur den Putzerfolg. Er 
darf keine tonigen Bestandteile enthalten, muB troeken und seharfkantig sein und 
das Korn solI beim Reinigen von groBen GuBstueken und StahlguB 2 bis 3 mm, 
von kleinen und mittleren GrauguBstueken 1 bis 2 mm Dmr. haben. Seit einigen 
Jahren wird aueh Stahlsand an Stelle des Quarzsandes verwendet, der I'\ieh 
weniger abnutzt, aber teuer ist. In diesem Fall muB aber zu hoheren Blasdrueken 
ubergegangen werden, damit die Stahlkorner eine Gesehwindigkeit erhalten, die 
zu einer genugenden Putzleistung ausreieht. Der Blasstaub muB in allen Fallen 
abgesaugt werden, weil groBere Staubmengen im Sandstrahl seine Leistung wesent­
lieh vermindern. Der Troeknung des Blassandes ist besondere Aufmerksamkeit 
zu widmen, da sich feuchter Sand zusammenballt und die Durchschleuseventile 
der Druekapparate sowie die Blasvorriehtungen verstopft. Man kann zwar den 
Blassand mit den Trockenvorriehtungen fur Formsand von seiner Feuehtigkeit 
befreien. Es gibt aber aueh besondere Of en zum Troeknen von Putzsand in waage­
reehter und senkreehter Ausfiihrung, bei denen die Kornung berueksichtigt wird. 
Sie sind meist mit einer Koksfeuerung versehen. Der aus dem Of en fallende Sand 
wird sofort in das Geblase gegeben, da heiBer Sand den storungsfreien Blasbetrieb 
insofern begiinstigt, als er die etwa noch feuchte Druekluft 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 Saugstral1l­
duse. Die einstromende Druckluft erzeugt in dem Sandzufuhrungsrohr einen 
Unterdruck, wodurch der zufallende Sand in den Luftstrahl gesaugt wird. Dieser 
blast ihn auf das darunter auf einen rostartigen Tiseh gelegte GuBstuck, dann 
fallt der Sand in den unteren Behalter. Der austretende Sand wird dureh ein 
Becherwerk oder eine andere Fordereinriehtung dem Aufgabebehalter wieder zu­
gefuhrt. Man kann aber auch ohne Becherwerk auskommen, wenn das Saugrohr 
nach unten gefiihrt wird, so daB der Sand aus dem unteren SammelgefaB un­
mittelbar wieder in die Saugleitung gelangt. Durch diese Anordnung ist zwar 
ein ununterbrochener Sandstrom erreicht, aber die Ausnutzung der Druckluft laBt 
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zu wiinschen iibrig und die BIaswirkung 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, daB man den Sand durch seine eigene Schwere in 
den Druckluftstrom fallen li1Bt. Am unteren Ende des kreisenden Diisenarms ist 
der BIasdiise 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 daB sie keinem VerschleiB unterworfen ist und der Arbeitsdruck 
sich nicht andert. 

c) Das Drucksystem (Abb. 90) erfordert einen besonderen Behalter, in dem 
der Sand unter Druck gesetzt wird. Durch ein von der Druckluftleitung abge­
zweigtes Rohr tritt die Luft in das 1nnere des Behalters, 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 

Abb. 88. Saug-System. Abb.89. Schwerkraft-System. Abb. 90. Druck-System. 
Abb.88"·90. Sandstrahlgebliise versehiedener Systeme. 

wird. Das Luft-Sand-Gemisch tritt durch ein AnschluBrohr mit Schlauch in die 
BIasdiise. 1st der Sandspiegel im Druckbehalter so weit gesunken, daB neuer Sand 
eingefiillt werden muB, so wird die Luft abgesperrt und der Sandauslaufschieber 
geschlossen. Dann offnet sich das Riickschlagventil, und der durch ein Sieb in 
den iiber 'dem BehaIterboden befindlichen Sandsammler gebrachte Sand rutscht 
in den Druckraum. Stellt man die Druckluft wieder an, so schlieBt sich das Sand­
schleuseventil wieder, und nach Offnen des unteren Drehschiebers kann weiter­
geblasen werden. Um das BIasen wahrend des Sandnachfiillens nicht unterbrechen 
zu miissen, wurden Zweikammerapparate gebaut. Wahrend die untere Kammer 
sich entleert, wirddie dariiberliegende zweite Kammer in beschriebener Weise 
mit Sand gefiillt, der durch sein Gewicht das Zwischenventil nach der unteren 
Kammer offnet, so daB er sie nachfiillen kann. Es gibt auch Mehrkammerapparate 
mit selbsttatiger Umsteuerung, die allerdings reichlich verwickelte Mechanismen 
besitzen. Lieber verwende man Einkammerapparate mit entsprechend groBem 
Fassungsraum, die infolge ihrer einfachen Bauart betriebssicher sind, und wahle 
selbststeuernde Mehrkammerapparate nur dann, wenn sich ein ununterbrochenes 
Blasen nicht umgehen laBt. Das Drucksystem arbeitet mit der besten Nutzwir-
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kung und sehr kraftigem Sandstrahl. Eine Glasplatte von 10 mm Starke wird 
mit ihm in 20 Sekunden durehgeblasen. 

48. Blasdiisen. Von entseheidender Bedeutung fiir die Wirtsehaftliehkeit der 
Sandstrahlgeblase ist der Druekluftverbraueh. Fiir jeden Betriebsdruek und 
jede Geblaseart gibt es einen giinstigsten Durehmesser der Blasdiise, dessen Bei-
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Abb. 91. Luft- und Kraftbedarf der Sandstrahldiisen von 5" '12 mm Durchmesser boi Driicken von 2··· 6 atii, 
mitgeteilt durch Rhein-Ruhr-Maschinenvertrieb, Essen. (RME.) 

behaltung im Interesse eines spars amen Luftverbrauehs anzustreben ist. In den 
Kurvenseharen Abb. 91 sind auf Grund eingehender Versuehe von P. Nettmann 
die Werte fiir Luft- und Kraftverbraueh der Sandstrahldiisen von 5 .. ·12 mm Dureh­
messer bei Driieken von 2 .. ·6 kg/em 2 zusammengestellt. Es zeigt sieh, daB z. B. 
bei 6 kg/em 2 Luftdruek und 8 mm Diisendurehmesser der Luftverbraueh von 
4,1 auf 5,2 m3/min steigt, wenn sieh der b 
Blasdiisendurehmesser nur urn 1 mm ver­
groBert, wodureh eine bedeutende Erhohung 
der Betriebskosten herbeigefUhrt wird. Die 
iibliehen HartguBdiisen fUr Druekgeblase 
(Abb.92 u. 93) miissen etwa naeh 2···3 Stun­
den Blasdauer ausgeweehselt werden. In 
dieser Zeit nimmt ihr liehter Durehmesser 
urn etwa 2 mm zu, was eben noeh vertret­
bar ist, falls der Luftverdiehter so bemessen 
ist, daB er die entspreehend vergroBerte 
Luftmenge liefern kann, ohne daB die Luft­
spannung sinkt; sonst nimmt die Geblase­
leistung abo Jeder Diisenweehsel unterbrieht 
auBerdem den Blasbetrieb auf einige Minuten, 

a 

Abb.92. 

Abb.93. 

Abb. 92 u. 93. Blasdiisen aus HartguB. (BMD.) 
a = Diise; b = Strahlrohr; c = Schlauch; 

d = Uberwurfmutter. 

was nieht nur die Tagesleistung beeintraehtigt, sondern namentlieh bei flieBender 
Fertigung den glatten Ablauf der auf das Putzen folgenden Arbeitsstufen emp­
findlieh stort. Es ist also ein Beibehalten des Blasdiisendurehmessers auf langere 
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Zeit auf jeden Fall anzustreben, was durch die verschleiBfeste Dura-Duse 
Abb. 94 erreicht ist. Sie besitzt ein Futter aus Wolframkarbid, das unter 
Zwischenschaltung einer weichen Umhullung zur Aufnahme der StoBe von einem 

Abb.94. VerschleiBfeste Dura­
Diise mit auswechselbarem 
Eintritts-Stahlkegel. (Ausfiih-

rung: RME.) 
a = Diisenhalter; b = Vorge­
setzter Stahlkegel; c = Uber­
wurfmutter; d = Stahlman­
tel; e = Weiche Umhiillung; 

t = Hartfutter. 

Stahlrohrmantel umgeben ist und oben durch einen Ring­
deckel aus weichem Stahl festgehalten wird. Durch 
Flansch und Uberwurfmutter wird die Duse mit dem 
Dusenhalter fest verbunden. Urn den Eintrittsteil des 
Dusenfutters zu schonen und seine Lebensdauer zu ver­
langern, ist ein geharteter Stahlkegel lose davor gesetzt. 
Es wird eine Mindestlebensdauer von 500 Blasstunden ge­
wahrleistet. Da wahrend einer Blasstunde sich die Dusen­
weite nur urn 0,004 mm vergroBert, nutzt sich die Dura­
Duse in 500 Stunden nicht mehr ab als eine HartguBduse 
in etwa 2 Stunden. Tatsachlich betragt aber die Lebens­
dauer durchschnittlich 800··· 1000 Stunden, wiederholt sind 
sogar 1500 .. ·3000 Betriebsstunden mit demselben Dusen­
futter erreicht worden. Trotz des erheblich hoheren Preises 
arbeiten daher solche verschleiBfesten Dusen wesentlich 
billiger als gewohnliche, 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 fur Sauggeblase haben sich Dura­
Mischdusen gut bewahrt, wobei der Durchmesser der eigent­
lichen Frischluftduse und nicht der viel groBere der Misch-
duse fur den Luftverbrauch bestimmend ist. In diesem 

Fall sind die Schaubildwerte urn 15 .. ·20% zu vergroBern, da der Verbrauch 
reiner Luft selbstverstandlich groBer ist als bei Sand-Luft-Gemischen. 

49. Wasserabscheider sind in der Nahe der Sandstrahlgeblase vorzusehen, damit 
kein Wasser mit der PreBluft in die Geblase gelangen kann, da feuchter Sand die 
Dusen und Druckluftapparate verstopft. Die Leitung yom Druckluftwindkessel 
solI 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 Wassersacke in den Druckluftleitungen 
sind zu vermeiden. 

F. Bauarten der Sandstrahlgeblase. 
Nach der Art der Einrichtungen zum Vorbeifuhren des zu putzenden 

GuBstucks unter dem Sandstrahl oder umgekehrt werden folgende Gruppen 
unterschieden: Freistrahl-, Kasten-, Trommel-, Drehtisch- und Sprossentisch­
geblase, wozu noch einige Bauarten fur besondere Zwecke hinzukommen. 
Aufbau und Arbeitsweise dieser Maschinen sollen an einigen Beispielen er­
ortert werden. 

50. FreistrahIgeblase sind soIche, bei denen die Blasduse von der Hand des 
Putzers gefiihrt wird; sie werden meist clann benutzt, wenn Gewicht oder Gestalt 
der zu reinigenden GuBstiicke ihre mechanische Zufiihrung nicht gestatten. In 
seiner einfachsten Form besteht ein FreistrahIgeblase aus einem Druckapparat 
(vgI. Abb. 90), an den die Blasduse mit einem langen Schlauch angeschlossen 
ist. Der austretende Sandstrahl wird yom Putzer uber die Oberflache des zu rei­
nigenden Stuckes hingeleitet. Trotzdem dabei die zu putzenden schweren GuB­
teile auf einem Putzrost (vgI. Abb. 76) mit Staubabsaugung stehen, laBt es sich 
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doch nicht vermeiden, daB durch den Riickprall zertriimmerter Sandkorner die 
Atmungsorgane des Putzers in Mitleidenschaft gezogen werden; er nluB also 
bei seiner Arbeit einen Schutzhelm tragen, was lastig ist, besonders wenn 
das Putzen, wie bei groBen Stiicken, lange dauert. Auch die in der naheren 
Umgebung arbeitenden Leute sind durch den Staub gefahrdet und der Blas­
sand kann nicht wieder benutzt werden, da er mit dem Schutt verloren geht. 
Um aIle diese Unzutraglichkeiten zu vermeiden, fiihrte man Putzhauser 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 fUhrende Arbeiter steht auBerhalb des Hauses und leitet 
den Putzstrahl durch 
eine waagerechte Schiebe­
tiir, die entsprechend dem 
Bedarf mehr oder weniger 
geoffnet werden kann, 
auf das GuBstiick. Es 
liegt entweder unmittel­
bar auf einem gelochten 
Drehboden oder auf einem 
Wagen, der auf den Bo­
den geschoben und durch 
Betatigen eines FuBhebels 
von auBen nach Bedarf 
weitergedreht wird, da­
mit aIle Seiten derzu 
reinigenden Teile dem 
Sandstrahl ausgesetzt wer­
den konnen. Der ge­
brauchte Sand falIt durch 
die gelochten Abdeck­
platten und Siebe in 
eine Forderschnecke, die 
ihn einem Sandbecher­
werk zufiihrt. Letzteres 
hebt ihn in einen Vor­
ratsbehalter, wobei er 
durch Windsichtung und 
ein mechanisch bewegtes 
Grob- und Feinsieb von 
Staub und Unreinigkeiten 
befreit wird. Aus diesem 

g 
o 

rn 

Abb. 95. Putzhaus mit Drehscheibe. (BMD.) 
a = Drehscheibe mit Siebrost; b = Schiebetiir; c = Ful.ltritt zum Betatigen 
der Drehscheibe a; d = Tragrollen der Drehscheibe; e = Siebe; f = Forder­
schnecke; g = Becherwerksantrieb; h = Becherwerk; i = Schneckenan­
trieb; k = Drehscheibenantriebswelle; 1 = Andriickhebel fiir p; m= Fenster; 
n = Staubabsaugung; 0 = Gegengewichte fiir das Bewegen der Blashaustiir; 
p = Reibrolle zum Bewegen von a; q = Druckapparat; r = Blasschlauch; 

8 = Blasdiise. 

Behalter fallt der Sand dem Druckapparat zu. Zum Ein- und Ausbringen der 
Gegenstande dienen senkrecht bewegliche Schiebetiiren mit Gewichtsausgleich, 
an deren Stelle auch eiserne WeIlblechjalousien oder Doppelfliigeltiiren treten 
konnen. Das Innere wird zweckmaBig durch eine kiinstliche LichtqueIle er­
leuchtet. Zum AnschluB der Staubabsaugeleitungen sind auf dem Putzhaus­
dach 2 Stutzen vorgesehen. Bei groBen Putzhausern kann man den Staub 
auch nach unten absaugen lassen und das Dach zum Einbringen der Putz­
stiicke mittels Kran ausfahrbar machen. Saugstrahlgeblase kommen wegen 
ihrer wenig kraftigen Wirkung fUr Freistrahlgeblase der beschriebenen Art nicht 
in Frage. 
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Der Sandstrahlapparat Abb. 96 besteht aus Druckfreistrahlgeblase, Putz­
kammer und halb ausgebauter Drehscheibe; er arbeitet grundsatzlich ahnlich wie 
ein Putzhaus und eignet sich namentlich zum Reinigen mittelgroBer, nicht zu 
schwerer Gegenstande, fUr die ein Putzhaus aber nicht erforderlich ist. Die durch­
lOcherte Drehscheibe wird von Hand bewegt und besitzt eine feste senkrechte 
Mittelwand. Der Strahlrohrfiihrer schiebt durch einen aus Lederstreifen bestehen­
den Vorhang die Blasdiise in das mit TiefstrahlIampen erleuchtete und durch meh­
rere Schauoffnungen 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 

Abb. 96. Freistrahlputzkammer mit Drehscheibe. (BMD.) 
a = Putzgehii.use; b = Drehscheibe; c = Rost; d = Siebe; e = Fiirderschnecke; f = Becherwerk; 

g = Antriebsmotor (1 PS); h = Druckapparat. 

und nimmt sie nach dem Reinigen wieder ab, er besorgt auch das Drehen der 
Scheibe. Auch hier fallt der gebrauchte Sand durch die Scheiben10cher 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). 

01. Kastengeblase (Abb. 97) benutzt man zum Putzen kleiner handlicher 
Stiicke. Sie ahneln in ihrer Arbeitsweise ebenfalls den Blashausern, nur ist der 
Blasapparat mit der Putzkammer zu einer Einheit verbunden. Der Innenraum 
ist durch MantelOffnungen zuganglich, die durch Lederklappen verschlossen sind, 
und kann durch Fenster beobachtet werden. Eine feste Sanddiise blast entweder 
von unten nach oben oder umgekehrt. Der Sandbehalter des Druckapparates ist 
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vom Blaskasten durch einen siebartigen Zwischenboden getrennt, wahrend der 
Blasstaub durch einen Stutzen auf dem Gehausedeckel abgesaugt wird. Solche 
kleinen Apparate werden auch nach dem Saugsystem betrieben. Die Diise blast 
dann nach unten und der Sandumlauf erfolgt ununterbrochen (Abb. 98). Man 
kann auch eine kleine Drehscheibe einbauen, urn das Umgehen mit dem Putzgut 
zu erleichtern. AuBerdem kann die Blasdiise . 
an einem kurzen Schlauchstiick befestigt wer­
den, an dem sie von oben herunterhangt und 
von Hand hin- und herbewegt wird. 

Abb.97. Kastengeblase. (BMD.) 
a = Gebliisekasten; b = Druckapparat; c = BJas­
diise; d = Drucksandleitung; e = Drehtischan­
trieb; t = Drehtisch; U = Gummivorhange; h = 

Staubabsaugung. 

.'" 
Abb. 98. KastengebHise mit Saugsystem. 

(BMD.) 
a = 2 HandBffnungen; b = SchauBffnung. 

52. TrommelgebUi.se haben sich mehr und mehr zum Putzen von KleinguB 
eingefiihrt, weil sie den Putzvorgang gegeniiber den gewahnlichen Trommeln 
beschleunigen und seine Wirkung verbessern. Dabei kommt es weniger auf das 
Scheuern selbst an als auf das Bestreben, durch eine langsame Trommeldrehung 
den GuB so umzuwalzEm, daB er allseitig vom Sandstrahl getroffen wird. Eine 
von den vielen Bauarten dieser Sandstrahlgeblasegruppe (Abb. 99 u. 100) mage 
ihre Arbeitsweise erklaren. Dieses Geblase ist mit feststehenden Blasdiisen nach 
dem Drucksystem ausgeriistet, die von beiden Stirnseiten in die auf Rollen gelagerte, 
von einem Blechgehause umgebene Putztrommel hineinblasen. Zwei durch Ex­
zenter bewegte Klinken setzen die Trommel ruckweise in Umdrehung, so daB sie 
in der Minute etwa einmal umlauft. Der Putzsand fallt durch den gelochten 
Trommelmantel in an die Trommelb6den angebaute Schaufelrader, die ihn mit 
nach oben nehmen und in die neben der Trommel stehenden beiden Druckapparate 
befardern, 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 gleichmaBige Putz­
wirkung erreicht. Zum Abheben des TrommelverschluBdeckels dient eine be son­
dere Hubvorrichtung mit Selpstsperrung. Entleert und gefiilIt wird die Trommel 

Lohse, Formsandaufbereitung. 4 
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mechanisch mittels Forderwagen, zu deren Betatigung eine von der Maschine 
selbst angetriebene Hubvorrichtung vorgesehen werden kann. 

Abb. 99 u. 100. SandstrablgebJasetrommeJ. (BMD.) 
a = Hauptantrieb; b = Exzenterklinken; c = Steuerhebel; d = Leitstiicke; e = SandausHiufe; t = Klinke; 
(J = Blasiiffnung; h = Ausklinkhebel; i = SandbellaIter; k = Druckapparat; 1= Trommcldcckcl; m = Rub· 

schaufeln; n = Blasdiise. 

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

53. Die DrehtischgebUise zahlen zu den verbreitetsten Sandblaseinrichtungen, 
weil sie einfach in Bedienung und Betrieb sind und fiir die meisten GuBstiicke 
mittlerer GroBe benutzt werden konnen. Ihr grundsatzlicher Aufbau ist bei den 
Ausfiihrungen 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 
Geblaseart darin, eine gleichmaBige Bestrahlung des auf dem Drehtisch unter den 
Diisen vorbeigefiihrten Putzgutes zu erreichen, da die Geschwindigkeit der um­
laufenden Tischoberflache yom Umfang nach der Mitte zu abnimmt. Die auBen 
befindlichen Stucke laufen daher schneller durch den Sandstrahl als die mehr nach 
innen liegenden. Die Tischmitte bis etwa 600 mm Durchmesser laBt man iiber­
haupt nicht bestrahlen, da sie schlecht zuganglich ist. So erstreckt sich die Wir­
kung des Sandstrahls uber eine Ringflache und die Blaswirkung wird um so gleich­
maBiger, je kleiner das Verhaltnis zwischen ihrem auBeren 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 Tischoberflache bestreichen zu lassen, werden meist kreisende 
Blasdiisen benutzt, die durch elliptische Zahnrader angetrieben werden. Es wird 
bei den Drehtischen das Saugsystem nur selten angewendet, das sich wegen der 
geringen Pressung des Sandstrahls von 600···800 mm Wassersaule nur da eignet, 
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wo die Sandkruste nicht zu fest am GuBstiick haftet, wie z. B. beim TopfguB: sonst 
miissen hahere Driicke angewendet werden. Die Drehtische sind mit auswechsel­
baren eisernen Rosten abgedeckt. Der Blasvorgang spielt sich in 
einem kastenartigen Gehause ab, aus dem der Tisch zur Halfte 
herausragt. Die Gehiiuseaffnung mit 300···400 mm Durchgangs­
hahe ist durch einen Vorhang aus Lederstreifen abgeschlossen. Der 
Drehtisch wird dicht mit Werkstiicken belegt, um die Leistungs-
fahigkeit des Geblases gut auszunutzen. Nach dem Durchgang 
durch den Sandstrahl werden die Stucke gewendet, um die andere 
Seite zu putzen. 1st ein Stuck sauber, so wird es 
abgenommen und durch ein ungeputztes ersetzt. 
Der gebrauchte Putzsand fallt durch die Tisch­
roste in einen Sammelbehalter, aus dem er meist 
mit einem Becherwerk erneuter Verwendung zu­
gefuhrt wird. Die Blaskammer ist an die Staub­
absaugleitung angeschlossen. 

Das Dreh tischge blase Abb. 101 mit von 
Hand bewegter Freistrahldiise arbeitet nach 
dem Drucksystem und ist zum Reinigen kleine-

b 

rer Stiicke bestimmt. Sie kannen einzeln von c;. 

Hand abgeblasen werden, was besonders fiir Abb.101. SandstrahlgebHise. Drehtisch mit 
Freistrahldiise. (BMD.) 

stark und ungleichmaBig angebrannte Teile mit a = Becherwerk; b = Druckapparat; c = 

vielen Kernen vorteilhaft ist. An Stelle der Frei- Entstaubungsstutzcn; d = Diisen; e = Hand-
6ffnungen; f = Reibrolle; g = Drehtisch. 

strahldiisen kannen auch mechanisch bewegte 
Druckdiisen eingebaut werden. Es ist auch maglich, 

d d 

beide Diisenarten zu ver-

Abb. 102 u. 103. Drehtischgeblase mit Schwerkraftdiisen. (BlIfD.) 
a = Druckapparat; b = Drehtisch; c = Blaskammer; d = Antrieb; e = Staubabsaugung; f = Sieb; 

g = Becherwerk;' h = WindsichtungsanschluB. 

einigen, so daB 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 Vorratsbehalter, aus dem er wieder 
in den Druckbehalter flieBt, nachdem er nochmals gesiebt und entstaubt wurde. 

Das Sandstrahlgeblase mit Drehtisch und schlauchlosen Schwer­
kraftdiisen Abb. 102 u. 103 eignet sich besonders zum Putzen von StahlguB. 
Die Tischoberflache wird durch schlauchlose Sandblasdiisen bestrahlt, denen durch 
ein Becherwerk der gebrauchte Sand selbsttatig wieder zugefiihrt wird. Sie sind 
radial iiber dem Drehtisch angeordnet, fiihren eine kreisende Bewegung aus und 
blasen in einem Winkel von oben auf das 
vorbeiziehende Putzgut. Durch einen 
Zweikammerdruckapparat mit mechani­
scher Umsteuerung werden die Diisen von 
der Tischwelle aus, die auch die Diisen 
antreibt, gespeist. Es wird je nach der zu 
reinigenden GuBart mit Druckluft von 
0,5 .. · 3 kg/cm 2 gearbeitet. Die Schwer-

Abb.104. Schwerkraftdiise. (BMD.) 
a = Druckapparat; b = Lufteintritt; c = Diise; d = 
Saudschieber; e = Diisenantrieb; t = Sandfallrohr; U = 

Luftrohr. 

Abb. 105. GroBes Drucksaudstrahl-Drehtisch-
GebHise. (Agag.) 

a = Staubabscheidung; b = Bccherwerk; c = 

Sandfallrohr; d = Sandsammelbehalter; e ~ 
KippgefaB; t = Umschalthebel; g = Umschalt­
venti!; h = Sandkammer; i = Sandauslaufrohr; 
k = Kreisendcs Diisenrohr; I = Sandvertei!ungs­
teller; m = AnschluBstiick; n = Blasdiisen; 0 = 

Drehtisch. 

kraftdiise Abb. 104 schlieBt unmittelbar an den Druckapparat an. Aus ihm 
fallt der Sand in ein festes senkrechtes Rohr. Es ist von einem zweiten drehbaren 
Rohr so umschlossen, daB 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 
Sandzufiihrung ganz selbsttatig. Beim Arbeitsbeginn wird der PreBlufthahn 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 fardert das Becher­
werk den gebrauchten Sand durch ein Abfallrohr in ein zweikammeriges Kipp­
gefaB, auf dessen Drehwelle ein Umschalthebel befestigt ist. Abwechselnd flillt 
sich nun die eine oder andere GefaBkammer mit Sand. Die jeweils volle Kammer 
kippt uber, da ihr Gewicht graBer ist als das der 
leergelaufenen. Dabei macht der gebogene Um­
schalthebel eine langsame, pendelnde Bewegung 
und betatigt dadurch das Umschaltventil des 
Druckapparates, dessen obere Kammer es ab­
wechselnd mit der Druckluftzuleitung und der 
AuBenluft verbindet. 1nfolge dieser Schalt­
wechsel fliUt sich die obere Kammer des Druck­
apparates in regelmaBigen Zwischenraumen mit 
Sand, der dann in die untere Kammer gelangt. 
Durch das unten angeschlossene Sandauslaufrohr Abb. lO6. Blasdiisenanordnung. (Agag.) 

wird der Sand in das kreisende Dusenrohr ge-
druckt und faUt auf den eingebauten Verteilungsteller. Solange der Tisch um­
lauft, dreht sich auch das Dusenrohr und der Sand rieselt gleichmaBig vom Ver­
teilungsteller durch das DusenanschluBstuck in die Blasdusen. Setzt man den 
Drehtisch still, so hart, da Dusen und Tisch einen gemeinsamen Antrieb haben, 
auch der Sandzulauf auf. Es 
bildet sich dann zwischen dem 
SandteUer und dem Sandaus­
laufrohr ein kleines Sand­
haufchen, das den Sandaus­
lauf abschlieBt. Der Dreh­
tisch witd durch einen Zahn­
kranz angetrieben, das Dusen­
rohr durch unrunde Zahnrader. 
Um auch die seitlichen Fla­
chen der GuBstucke mit dem 
Sandstrahl wirksam zu be­
strahlen, sind die Dusen unter 
verschiedenen Winkeln schrag 
angeordnet (Abb. 106). 

54. Das SandstrahlgebUise 
mit Sprossentisch Abb. 107 
dient dem Putzen von langen "",,4~~~~;:;;;;;;:;;R:;;;:;;+~~;;;:;;;;;;;;~~~~~= 
Teilen, wie Radiatoren, Rip-
penrohren, Heizkesselgliedern 
und ahnlich gestalteten GuB­
waren. Es besitzt zwei lang­
sam umlaufende endlose 
Gummibander, auf denen 
Eisenstabe befestigt sind. Zwi-
schen ihnen blasen von oben Abb.107. SprossentischgebJasc. (BMD.) 

nach unten und umgekehrt 
senkrecht zur Tischbewegungsrichtung schwingende Schwerkraftdiisen, so daB 
das Stuck gleichzeitig von heiden Seiten hestrahlt wird. 1st auBerdem noch ein 
seitliches Bestrahlen der durchlaufenden Stucke erwiinscht, so kannen noch 
zwei feste Blasdiisen an beiden Seiten angeordnet werden. AIle Teile werden von 
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cler oben neben dem Becherwerk angeordneten Riemenscheibe aus angetrieben. 
Blaseinrichtung, Ruckforderung des Sandes usw. sind dieselben wie bei den Dreh­
tischgeblasen. Solche Sprossentische werden auch mit durchlaufendem Forder­
band gebaut. Dann kann aber nur von oben geblasen werden und das Putzgut 
muB nach einem Durchgang wieder an die Aufgabeseite gebracht, gewendet und 
zum zweitenmal durch die Maschine ge'schickt werden. 

G. En ts tau bun g d er Sand s trah 1ge bl as e. 
Nicht nur mit Rucksicht auf die Gesundheit der Putzer ist die Beseitigung 

des Blasstaubes unbedingt notwendig, sondern der feine Staub muB auch des­
wegen aus dem Geblasesand entfernt werden, weil er wenig wirksam ist und, wenn 
er mit feuchter Luft oder 01 in Beruhrung kommt, Dusen und Leitungen beson­
ders leicht verstopft. Es kann aber der Exhaustor naturlich nur dann die Luft 
und damit den Staub aus den Blaskammern und Gehausen absaugen, wenn die 
abbefOrderte Luftmenge von auBen in den Putzraum nachstromen kann. Daher 
muB immer fur ausreichende Offnungen in den Blasraumen gesorgt werden, die 
einen genugenden Luftersatz ermoglichen. 

00. Zum Absaugen des Staubes dienen fast ausnahmslos Exhaustoren, deren 
Flugelrader durch ihre hohen Drehzahlen Luftverdunnung erzeugen. Mit ihnen 
werden die Staub entwickelnden Raume durch Rohrleitungen aus Eisenblech ver­
bunden. Die AuBenluft sucht in die luftverdunnten Raume nachzustromen, wobei 
sie die staubgeschwangerte Luft mitreiBt. Reichlich bemessene Rohrquerschnitte, 
stoBfreie Dbergange bei Abzweigungen und groBe Halbmesser der Krummer ver­
ringern die naturlichen Stromungswiderstande und halten den Druckabfall niedrig, 
eine Vorbedingung fur eine wirksame und wirtschaftliche Entstaubung. Da der 
scharfkantige Staub die Flugelriider des Exhaustors stark verschleiBt, muB durch 
V orschalten von Ausscheidea pparaten dafiir gesorgt werden, daB die Rader in 
reiner Luft laufen. Diesem Zweck dienen verschiedene Einrichtungen. 

56. Reinigung des gebrauchten Blassandes. Wie bereits oben ausgefiihrt, muB 
auch der gebrauchte Blassand, bevor er wieder verwendet wird, gereinigt werden, 

k 
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Abb. 108. Staubabscheidung fUr Sandstrahlgeblase. (Agag.) 
a = Becherwerk; b = Staubabscheider; c = Luftdiise; d = 
Staub; e = Reiner BJassand; f = Staubhaube; 0 = Sand­
strahlgebliise; h = Luftzufiihrung; i = Staubsammler; k = 

SauganschluB. 

da er sonst durch Staub, Form­
sand, Kernmasse, Kohlenteilchen 
und bisweilen auch Formstifte 
mehr und mehr verunreinigt 
wird. Dadurch wird aber nicht 
nur die Geblaseleistung sehr ver­
schlechtert, sondern auch die 
Staubentwicklung unnotig ver­
groBert. Deshalb wird jedes 
Sandstrahlgeblase zweckmaBig 
mit einer besonderen En t s tau­
bungsanlage versehen, von der 
das Schema Abb. 108 ein Beispiel 
darstellt. Die Staubabscheidung 
wird im allgemeinen an den 0 beren 
Auslauf des Becherwerks ange­
schlossen. Der dort austretende 
Sand rieselt uber schrage Flachen 
nach unten, wobei er von einem 

Luftstrom, den eine Luftduse erzeugt, durchluftet wird. Staubteilchen und 
leichte Beimengungen werden yom Luftstrom mitgerissen und in den Staubkasten 
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befordert, wahrend der gereinigte Blassand uber eine schrage Rinne in den Druck­
apparat zuruckgelangt. 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 Sandstrahlgeblase 

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 Verfugung stehenden Werkstoffe der scheuernden 
Wirkung des Sandes nicht widerstehen konnten und auch sonst fur 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. DaB 
neue Schleuderradverfahren beruht dar­
auf, den Stahlsand durch raBch umlaufende 
Fliigelrader unter Ausnutzung der Zentrifugal­
kraft zu beschleunigen und auf daB Putz­
stuck zu schleudern. 

57. Sandfunker. Als erster rein mechani­
scher Sandstrahler erschien der sog. "Sand­
funker" auf dem Markt. Wie die schematische Abb. 109. Schema des Sandfnnkers. (YSK.) 

Zeichnung Abb.109 erkennen laBt, besteht die 
eigentliche Schleudervorrichtung aus einer 
mittels Keilriemenscheibe e uber die Welle d 

a = Schleuderscheibe; b "" Schaufeln; c = 
Scheibenwelle; d = Lagerung von c; e = An· 
triebsscheibe; f = Sandzulauf; g = Abnutz· 

f1iichen. 

angetriebenen fliegend gelagerten Scheibe a von hoher Umlaufzahl, auf der beson­
ders gestaltete Flugel b mit Abnutzflachen g auswechselbar befestigt sind. Durch ein 
Becherwerk wird der Geblasesand in einen Behalter gefOrdert, aus dem er durch 
das Rohr t in die Flugelbahn gelangt, urn auf das Putzgut geschleudert zu 
werden. Die Wurfschaufeln werden von einem Elektromotor aus durch Gummi­
keilriemen angetrieben, damit UngleichmaBigkeiten, die sich infolge der Ab­
nutzung der Schaufelflachen nicht vermeiden lassen, yon den Riemen ausge­
glichen und nicht auf den Motor selbst ubertragen werden. AuBerdem sitzen 
Schwungrader auf den Motorwellen, die demselben Zweck dienen. 

Bei dem Drehtrommelsandfunker Abb. 110 u. III wird der Trommel­
inhalt durch den Sand in gleichmaBigem Strom bestrichen. Die Zuleitung des 
Sandes und seine Strahlrichtung konnen beliebig eingestellt werden. Durch den 
gelochten Trommelmantel fallt der ausgeschleuderte Sand in die Bechergrube, wird 
hochgenommen und nach erfolgter Sichtung dem Vorratsbehalter wieder zuge­
fiihit. Bemerkenswert sind die groBen Kraftersparnisse der Sandfunker gegenuber 
den PreBluftgeblasen, sie sollen 80···90% ausmachen. Die Trommeln sind 1000 
bis 1200 mm lang bei 900/1100 mm Durchmesser. 

Wie erwahnt, wird in erster Linie Stahlsand als Putzmittel bei den Schleuder­
strahlern verwendet, der gegenuber dem Geblasekies, mit dem sie naturlich auch 
arbeiten konnen, die Putzzeit wesentlich abkurzt und weniger Staub entwickelt. 

Der Drehtischsandfunker Abb. 112 ahnelt in seinem auBeren Aufbau den 
beschriebenen Sandstrahlgeblasetischen. Er wird mit den ublichen Drehtisch­
durchmessern verschiedener GroBe gebaut. Die groBen Drehtische sind, wie das 
vorstehende Trommelgeblase, 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. 

fL 

b 
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Abb. 110 u. 111. Drehtrommel·Sandfunker. (VSK.) 
a = Antrieb; b = Antriebsmotoren fiir Schleuderfliigel; c = Fliigelwellen; d = Sandabstellung; e = Antriebs· 
ausriicker; I = Untere Becherwcrkswelle; g = Drehtrommel; h = Drehrichtungsumschalter; i = Einsteiggrube; 

k =AnschluB der Windsichtung; 1= Absaugstutzen fiir Staub; m = Becherwerke. 

Abb.112. Drehtisch·Sandfunker. (VSK.) 
a = Motor mit Reduziergetriebe; b = AnschluLl fiir 
Windsichtung; c = Sandbehiuter; d = Sandzulauf· 
regelung; e = Antriebsmotor; t = Ausriickkupplung; 
g = Drehtisch; h = Einsteigegrube; i = Becherwerk; 
", = Untere Becherwerkswelle; 1= Gummivorhang. 

Das Schleuderstrahlge blase Abb. 
113 u. 114 besitzt im Oberteil der Putz­
kammer peine sich auf Kugeln drehende 
Scheibe. Sie triigt ein schnell umlaufendes 
Schaufelrad g mit Antriebsmotor d, so 
daB iiber dem Drehtisch c ein Putz­
strahl kreist. Der Stahlsand wird durch 
einen Trichter h mit Fiillrohr e zuge­
fiihrt. Dariiber steht der Windsichter 1. 
Der Auslauf des unteren Behalters f 
kann mittels Handgriff m geschlossen 
werden, wenn der Drehtisch c still­
gesetzt wird. Der gebrauchte Stahlsand 
fallt durch Schlitze auf eine Stahlblech­
schiissel n, von der ihn unter dem Dreh­
tisch befestigte Abstreifer 0 in den 
Becherwerkstrog i schieben. Die Becher 
fordern ihn oben in den Windsichter 1, 
der 3 Auslaufe 8 besitzt und ebenso wie 
der Putzraum p an die Entstaubungs­
anlage angeschlossen ist. Die Wande 
des Putzhauses p sind mit 5 mm dicken 
Gummiplatten ausgekleidet, um sie vor 
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VerschleiB zu schutzen, ein dreifacher Gummivorhang verhindert da£ Herausspritzen 
von Stahlsand nach auBen. Die aus HartguB bestehenden Schleuderschaufeln ver­
schleiBen stark, k6nnen aber leicht ausgewechselt werden. Die 
Antriebsleistung fUr die ganze Maschine betragt etwa 3 PS. 

58. Der Wirbelstrahler laBt 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 groBer Geschwindigkeit urn und erzeugt so 
ahnlich wie ein Ventilator einen Unterdruck, wodurch Luft in die 
Rohrleitung b gesaugt wird. Diesem Luftstrom laBt man unterhalb 
des Trichters c Stahisand zumischen, der so mit groBer Geschwin­

digkeit in das Schleuderrad ein- ~;~ 
gesaugt und dann von ihm auf luff 

das Werkstuck geworfen wird. Abb.115. Schema des 
Der gebrauchte Sand fallt in Wirbelstrahlers. (Agag.) 
den Trichter zuruck. Das Bei- a ~Schaufelrad; b ~ 

. 1 d W' bIt hI Saugrohr fiir BIas-Spte es If e s rae r - sand; c ~ Sandbehiil-
dreh tisches (Abb.1l6 u.1l7) tcr; d ~Sandrutscbe. 

Abb. 113 u. 114. Schleuderstrahlgebliise. (GHW.) 
a ~ Drchscheibe; b ~ Drehwelle von a; c ~ Dreh· 
tisch; d ~ Antriebsmotor; e ~ Fiillrohr; t ~ Stahl· 
kiesbehiilter; (J ~ Schaufelrad; h ~ Fiilltrichter fiir 
Stahlkies; i ~ Trog des Becherwerks; k ~ Becher· 
werk; l ~ Windsichter; m ~ Handgriff; n ~ Stahl­
blechschiissel; 0 ~ Abstreifer; p ~ Putzkammer; 
q ~ Gummivorhang; r ~ Gummiauskleidung; s ~ 

Windsichterauslauf. 

Abb.117. 
Abb.116 u. 117. Drehtisch mit Wirbelstrahler. (Agag.) 
a ~ Sandaufgabe; b ~ Knollenabfall; c ~ Saugrohr; d ~ 
Schleuderrad; e ~ Drehtisch; t ~ Staubabsaugung; U ~ 
Elektromotor; h ~ Schleuderradantrieb; i ~ Gummi-

vorhang; k ~ Drehtischantrieb. 
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zeigt den einfachen Aufbau, den die beschriebene Strahleinrichtung erm6glicht, 
zumal besondere Becherwerke dabei fortfallen und die Gesamtbauh6he sehr 
niedrig ist. Das Schleuderrad dreht sich bei der wirklichen Ausfiihrung nicht 
nur urn seine waagerechte Achse, sondern kreist gleichzeitig auch urn die senk­
rechte Drehtischachse, wodurch eine giinstige Tischbestrahlung namentlich auch 
von senkrechten FHichen erreicht wird. Gute Reinigung des gebrauchten Sandes 
ist auch bei den Wirbelstrahlern Voraussetzung fUr einwandfreies Arbeiten. Sie 
k6nnen auch mit Putztrommeln oder Sondereinrichtungen fiir bestimmte GuB­
stiickgruppen vereinigt werden. 

59. Sandwerfer. Gleichfalls ohne Becherwerk arbeitet die Schleuderrad­
Sandwerferputztrommel Abb. 118 .. ·120, deren Anordnung im allgemeinen 
dieselbe ist wie bei der Sandgeblasetrommel (vgl. Abb. 99 u. 100). Die Trommel 
wird auch hier durch Exzenterklinken ruckweise auf vier losen Tragrollen gedreht, 
wahrend der gebrauchte Stahlsand durch Sch6pfrader an den Stirnseiten der 

Abb.118. 

Abb.119. 

m 

Abb.120. 

Abb.118"·120. Putztromme\ mit 2 Saud-
schleuderradern. (BMD.) 

a = Putztrommel; b = Trommelmautel; c ~ 
Schopfrader; d = Vorratsbehalter; e = Regel­
schieber; t = Schleudcrrader; g = Elektro­
motor iiir t; h = Laufrolleu; i = Welleu­
lager fiir h: k = Exzeuterkliukeugctriebe; 

I = Antricbswelle; m = Schiebetiir. 

Trommel hochgehoben und in Vorratsbehalter ausgeworfen wird. Durch Regel­
schieber faUt er aus diesen Behaltern den Schleuderfliigeln zu. Die beiden Schleu­
derrader besitzen leicht auswechselbare HartguBschaufeln einfacher Form und 
werden durch Elektromotoren, mit deren Laufern sie gekuppelt sind, angetrieben. 
Ihre Gehause sind gegen die Einwirkungen des Spritzsandes durch leicht aus­
tauschbare Platten geschiitzt. Die Schaufeln miissen je nach Beschaffenheit des 
Blassandes aIle 10···20 Betriebsstunden ersetzt werden. Sie schleudern den Sand 
mit groBer Geschwindigkeit durch die Offnungen der TrommelbOden auf das Putz­
gut im Innern der Trommel. Die Trommel ist von einem Blechgehause 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. Wasserdruek. 1m allgemeinen werden beim Putzen von GuBstiicken mit 

vielen Kernen besonders bei groBen Abmessungen der Gegenstande die Kerne von 
Hand oder mit Hilfe von PreBluftwerkzeugen entfernt, worauf die eigentliche Rei­
nigung der Oberflachen mit Freistrahlgeblasen 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 groB. 
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/cm2 verwendet wurde. Die Wasserstrahldiisen besaBen 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 groBen Entfernung an­
gestrahlt wurden, so daB man zwar groBe Kerne im wesentlichen beseitigen, nicht 
aber unterschnittene Teile griindlich reinigen konnte und mit der Hand nach­
geputzt werden muBte. AuBerdem war die Putzleistung solcher Anlagen im Ver­
haltnis zu dem aufgewendeten Kraftbedarf nur gering. Man ging daher in'Deutsch­
land beim Einfiihren dieses neuen Putzverfahrens zum Hochdruckwasser iiber, 
das wesentlich giinstiger arbeitet. 

Eingehende Versuche ergaben, daB eine ErhOhung des Wasserdrucks auf 50 
bis etwa 100 kg/cm2 die Putzleistung ganz erheblich steigert. Das Schaubild 
Abb.121 stellt die VergroBerung der Strahl- mkg/sek 
leistung in Abhangigkeit von der Wasser- 121f/J'r----,----,,----,-----, 
menge bei verschiedenen Driicken dar. Man 
sieht, daB bei der Anwendung hoherer Driicke 100fJl----+---f/---"'-'+----'<----j 

die Putzleistung wesentlich schneller steigt 
als der Kraftbedarf. Der Wasserstrahl iibt ~8.~--I---+-r-~--~ 
namlich bei so hohen Driicken eine schnei- ~ 

.~ 

dende Wirkung aus und spiiIt die Kerne ~ o.~---t--I'-----t-c:::;-;----.-I----j 
nicht mehr allmahlich von der Oberflache ~ 
nach innen zu ab, sondern zerschneidet sie ~ PfJf}'I---T+--F­

in mehr oder weniger groBe Stiicke und 
schleudert sie heraus. In Wirklichkeit wei­
chen die Putzleistungen noch erheblicher Z()f} 

voneinander ab, da die Kurven nur die reine 
Wasserstrahlenergie darstellen. Zum Heraus­
schneiden der Kernebei hOheren Driicken 

fJ 1 z 
Wossermellge 

genilgt ein verhaltnismaBig diinner Wasser- Abb.121. Strahlleistung im YerhiHtnis zum 
Wasserdruck. 

strahl, es reicht also fiir eine groBere Putz-
leistung eine kleine Wassermenge aus, was wiederum den Kraftverbrauch erheb­
lich verringert, der etwa nur 1/10 bis 1/5 der erwahnten amerikanischen Anlagen 
betragt. 

61. Diisenbauart. Zum Reinigen werden von Hand gesteuerte Diisen verwendet, 
die in die GuBstiicke unmittelbar hineingefiihrt werden, wodurch der konzen­
trierte schneidende Hochdruckwasserstrahl voll zur Wirkung kommt, wahrend er 
beim Bestrahlen aus mehr oder weniger groBen 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 konnen. 
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Es werden gerade und gebogene Dusen benutzt, so daB auch das Reinigen selbst 
stark unterschnittener SteIlen, gewundener Kanale usw. keine Schwierigkeiten 
macht. Versieht man die Diisenrohre mit einem bajonett- oder kronenbohrer­
artigen Hilfswerkzeug, so kann der Putzer zur Unterstutzung der Strahlenwirkung 
die Kernteile und Sandkrusten noch 10sstoBen. Ein Beispiel moge die groBe Uber­
legenheit dieser Putzart gegeniiber dem Putzen von Hand beleuchten. Ein 
Turbinenmantel von 4000 kg, der wie aIle dem Verfahren unterworfenen 
Teile ohne Vorreinigung aus der GieBerei unmittelbar in die Wasserputz­
kammer eingesetzt wurde, benotigte zur vollstandigen Reinigung mit Druckwasser 
von 75 kg/ cm 2 nur 4 Stunden, wahrend das Saubern desselben Stiickes von Hand 
40 Stunden erforderte. Man gebraucht also fur das Wasserputzen gegeniiber dem 
Handputzen nur 1/10 der Zeit. 

62. Anlagen. Eine Wasserputzanlage (Abb. 122 u. 123) besteht aus dem 
Putzhaus, einer Wassergrube und einem PreBwassererzeuger. Die zu reinigenden 

Stucke werden in das 
Putzhaus gebracht, des­
sen Abmessungen sich 
nach der GroBe des in 
Frage kommenden Putz­
gntes richten. Mit dem 

,~~~~tl~~f~~i~£i~~~~~~~~; Strahlrohr leitet der vor 
/~ dem Gehause stehende 

Bedienungsmann mittels 
geraderoder gebogener 
Strahldiise den Wasser­
strahl auf und in das zu 
reinigende Werkstiick. 
Eine gleichfaIls von 
au Ben elektrisch ange­
triebene Drehscheibe 
bringt das Stuck in die 
gewiinschte Putzlage. 
Gebrauchtes Wasser und Abb. 122 u. 123. Wasserputzaulage. (BMD.) 

a = Putzhaus; b = Strahlrohr; c = Drehscheibe; d = Grube; e = Schlamm- ausgespritzterSandsam­
pumpe; t = Transportwagcn; g = Schlammgrube; h = Hochdruckpumpe ; meln sich in der Fun­
i = Elektromotor; k = Umschaltapparat; 1= Akkumulator; m = Wasser· 

vertcilcr. 'damentgrube, aus der 
sie eine Schlammpumpe 

in den Forderwagen hebt. In ihm setzen sich Sand und Schlamm ab und konnen 
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 groBere Schlammgrube vorgesehen. Sie wird zweckmaBig so einge­
richtet, daB das Wasser gezwungen wird, kaskadenartig mehrere Gruben nach­
einander zu durchstromen. Dadurch werden alle im Wasser schwebenden festen 
Teile ausgeschieden. Den notigen 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 2 und fordert es zunachst 
in einen Sammler, der es in den Wasserverteilungsapparat dr:iickt. Wahrend 
der Unterbrechung des Strahlbetriebes tritt das von der Pumpe geforderte Wasser 
durch einen Umschaltapparat ohne Druck wieder in die Wassergrube zuriick, 
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aus der es von neuem wieder angesaugt wird. Die Gesamtanordnung der Anlage 
kann man den ortlichen Verhii,ltnissen ohne weiteres anpassen, so steht z. B. 
nichts im Wege, die groBe Grube auBerhalb der Putzerei ins Freie zu verlegen, 
um den Putzraum nicht zu beanspruchen. 

Neben der groBen Leistungsfahigkeit fUr das Putzen von GroBguB besitzt das 
Druckwasserputzverfahren den groBen Vorzug eines vollkommen staubfreien 
Arbeitens, der sowohl mit Rlicksicht auf die Gesun'dheit der Bedienungsleute als 
auf den Wegfall der Entstaubungsanlagen nicht hoch genug eingeschatzt werden 
kann. 

III. Tabellarische Angaben libel' Baugrollen und Leistungen 
einiger ausgeflihrter Maschinen. 

Wie schon an friiheren Stellen erwahnt wurde, ist es unmoglich, in diesem 
Heft bei Angaben liber ausgeflihrte Maschinen und Anlagen irgendwie vollstandig 
zu sein. Auf keinen Fall ist es als Werturteil aufzufassen, wenn das eine Er­
zeugnis erwahnt oder ausfiihrlicher dargestellt und manch anderes weggelassen 
wurde. Immerhin schien es zweckmaBig, in dieser Tabelle einen beispielhaften 
Uberblick auch liber BaugroBen und Leistungen von Erzeugnissen deutscher 
GieBereimaschinenfabriken zu vermitteln. 

Anzahl 

I 
Kraft-

I 
Ahb. 

Maschine oder Anlage 
der bedarf Grollenangaben und Leistungen 

Nr. Bau- (Leistungen stets Fer t i g sand u. dgl.) 
grallen PS 

12/13 Stehender Sandtrocken- 4 1,8 .. ·5 1200· .. 4000 kg/Std. bei 15 % Feuchtig-
of en keitsgehalt 

16/17 Schiittelsieb I 0,5 4 mB/Std. mit 600 X 450 mm 2 SiebgroBe 
18 Druckluftsieb 1 5 mB/Std. mit 750 X 550 mm 2 SiebgroBe 

und 0,6 mB Luftbedarf (angesaugt) 
20 Schiittelsieb mit Riick- 2 1,5 u. 2,5 4 u. 7 mB/Std. mit 1000 X 500 u. 1200 

laufrinne X 800 mm 2 Siebflache u. 6 mm Ma-

I GroBes Polygonsieb 
schenweite 

26/27 3 0,5 ... 1 7 .. ·12 mB/Std. mit 450/600 bis 600/900 
Millimeter Dmr., 1000· . ·1500 mm 
Lange, 6 mm Maschen 

29 Walzwerk 5 1,5 .. ·6 2,5 ... 20 mB /Std. bei 300 mm Walzen-

31 Kugelmiihle 7 1 .. ·9 
Dmr. u. 300 .. ·llOOmm Walzenlange 

40 .. ·190 Umdr./min beim Mahlvor-

37 Stiftenschleudermaschine 4 .. ·15 
gang, 21···95 beirn Entleeren 

4 .. ·15 mB /Std. 
42 Sandwolf 7,5 5 mB/Std. Fertigsand auf 4 m Rohe 
58 Kernsandmischmaschine 1,5 .. ·2,5 120· .. 800 kg/Std. bei 35·· . 100 kg 

Troginhalt. Fliigelwelle 50 bzw. 150 

60 I Mischkollergang 
U/min 

3 mB/Std. Fertigsand 
61· . ·63 Aufbereitungsmisch- 3 .. ·4 2 ... 4 m B /Std. Einheitssand oder 1· .. 2 

kollergang mB/Std. Modellsand 
64 Mischkollergang mit 2 10 .. ·12 Bis zu 6 mB /Std. Einheitssand oder bis 

Schiittelsieb zu 4 mB/Std. Modellsand. Laufer-
walzen 400 mm Dmr. bei 480 bzw. 

69 ... 721 Eirich-Mischer 

575 mm Lange, Mischteller 1530 und 
1820mm Dmr. 

2 2 .. ·5 1 .. ·5 mB/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 2 GesamtfIache 
77 Putzroste mit selbst- Bis zu 200 m 2 nutzbarer Rostflache 

tatiger Schuttabfuhr 
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Abb. 
Nr. Maschine oder Anlage 

79 EinguBabschneide. 
maschine 

80/81 i Kleine Schleifmaschine 
! 

82/83 Doppelschleifmaschine 

84/85 : Hangende Schleif· 
I maschine 

86/87 'Putztrommeln 

95 I Putzhaus mit Freistrahl· 

geblase I' 

99/100 i Trommelgeblase 

I 
101 I Drehtischgeblase 

102/1031 Drehtischge blase 
105 'Drucksandstrahldreh· 

I tisch 
107 I Sandstrahlgeblase mit 

Sprossentisch 
116/117 Wirbelstrahler·Drehtisch 
118/120 I Schleuderrad ·Sandstrahl· 

putztrommel I 

122/123, Druckwasser·Putzanlage I 

I I 

I I 

Anzahl 
der 

Bau· 
griifien 

Kraft· 
bedarf 

PS 

4,5 

2 2 u. 3 

1· .. 2 

zahlreich, 1 .. ·20 

3 3 .. ·6 

I 
2 I 0,5 .. ·1 

, 

! I 0,5 .. ·1 

2 1 .. ·2 

3 
3 4,5· .. 7 

4 

Griifienangaben und Leistungen 
(Leistungen stets Fer t i g sand 11. dgl.) 

45 mm Schnittstarke bei Werkstoff von 
20 kg/mm 2 Festigkeit. Bei gr6Berer 
Festigkeit weniger. 100 U /min ' 

Schleifscheibe 350 mm Dmr., 40 mm 
breit, 1600 U /min 

Schleifscheibe 350 und 600 mm Dmr., 
40 und 60 mm breit, 1600 und 950 
Ufmin 

I Schleifscheibe 350mm Dmr., 40 .. ·50 mm 
breit, 1600 U /min 

Trommeln innen 300·· ·1500 mm Dmr., 
600 .. ·3000 mm lang 

Drehscheiben 1200· .. 2400mm Dmr., 
3 .. ·20 t Tragkraft, .Arbeitsflache 2 X 2 
bis 4,5 X 4,5 m 2 (mit 2 Drehscheiben 
bis 11 X 5 m 2) 

1800 .. ·5000 kg Putzleistung bei Grau· 
guB; bei Temper. ·u. StahlguB weni· 
ger. TrommeI1000· .. 1200 mm Dmr., 
1000 u. 1500 mm lang. Luftdruck 
2 kg/cm 2 

Tisch 1800 bzw. 2300 mm Dmr., Luft· 
druck 3 kg/cm 2 

Wie Nr. 101; mit 2 bzw. 3 Blasdiisen 
I Tisch 1680· .. 3600 mm Dmr., 2, 30der 

4 Diisen 
Werkstiicke beliebig lang, 600 bzw. 

1050 mm breit 
Tisch 1800, 2200 u. 2800 mm Dmr. 
TrommeI800· .. 1200mmDmr.,800bis 

1500 mm lang 
Drehscheibe 1200 .. ·2400 mm Dmr., 

3···10 t Tragkraft. Arbeitsflache 
2 X 2 bis 4,5 X 4,5 m 2, lichte Hohe 
2,5 .. ·3,5 m 

Druck von C. G. ROder, Leipzig. 
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