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. Verfahren zur Regenerierung von Giessereialtsand und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens.

@ Verfahren zum Regenerieren von GieBereialtsand durch Fi g 1
thermische und mechanische Aufbereitung unter Trennung :
des Feinstanteiles.

Vorrichtung mit einem in einem Behélter (3} mit hoher 7
Drehzahl umiaufenden Zerkleinerungswerkzeug (4} und mit
Einrichtungen (1) fiir die Warmezufuhr, vorzugsweise Bren-
ner, und fir das Abtrennen der Feinstanteile, vorzugsweise 9
Geblise. ) N

Die thermische und mechanische Aufbereitung erfolgtin
eine und demselben Behélter (3) gleichzeitig, wahrend fir
die Vorrichtung mindestens ein Brenner (1) oder eine 1 4
Gasleitung an dem gleichen Behlter {3) vorgesehen ist, in 7 \ , ‘

-welchem auch mindestens ein Zerkleinerungswerkzeug (4) - \ S ” ==4
angeordnet ist. ; }
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regenerierung von
GieBereialtsand durch thermische und mechanische Aufberei-
tung unter Trennung des Feinstanteiles wund betrifft auch

eine Vorrichtung zur Durchfithrung eines solchen Verfahrens.

In der GieBerei gibt es verschiedene Formsandsysteme, ndm-
lich die, bei welchen anorganische Binder, z.B. Ton, die
anderen, bei welchen organische Binder, z.B. Kunstharz,

und darunter solche, bei welchen ein flilichtiges Losungsmit-
tel enthaltende Bindemittel verwendet werden. Das letztge-
nannte Sandsystem dient haupts@chlich dem Maskenformver-
fahren; das mit Kunstharz als Binder dient vorwiegend dem
Kernformen; und fiir die Bereiche auBerhalb des Kernes ver-

wendet man vorwiegend Fertigsand mit Ton als Bindemittel.

Als Formsandsystem mit Ton bezeichnet man den Xreislauf,

bei welchem der Fertigsand in die Form gegeben wird, beim
GieBen seine eigentiiche Formarbeit leistet, nach dem Auslee-
ren als Altsand abgegeben und wenigstens teilweise wieder
mit Neusand, Bentonit, Wasser und Kohlenstaub versetzt wird,
so daB bei richtiger Dosierung und Mischen wieder der aus-
gangsseitige Fertigsand erstellt wird.

Bei einem solchen Formsandsystem mit Ton, das in der heuti-
gen Technik vielerorts verwendet wird, besteht ein laufender
Bedarf an Neusand. U.a. soll dieser Verluste ausgleichen,
zerstdrten. Sand ersetzen und dient auch der Herstellung von
Kernen, die Kunstharz als Binder enthalten. Die Verluste
entstehen beim Ausleeren der Formen nach dem GieBen, z.B.
beim Putzen, Ausschlagen usw. Die Sandgualit&t fiir die Er-
stellung der Kerne ist in der Regel hGher als die Iir die

Erstellung des anderen Ferxrtigsandes in den ZuBeren Formtei-

- len, so daB hdufig nach dem GieBen durch den Zerfall der
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eingelegten Kerne bereits ein guter Ausgleich fiir die Ver-

lustmenge an Sand im Formsandsystem mit Ton gewdhrleistet
ist.

Bei den bekannten Formsandsystemen mit Ton konzentriert sich
daher der Bedarf an Neusand immer mehr auf den Sand fiir die
Kerne, d.h. Neusand mit hoher Qualitadt.

Bei den GieBereien werden erfahrungsgemd@B heutzutage groBe
Mengen Altsand als Abfall nach dem Ausleeren der Formen auf
Halde genommen, um einerseits den UberschuB durch die Xern-—
zufuhr auszugleichen und andererséits die Durchschnittsqgua-

1itdt des umlaufenden Altsandes auf einem konstanten Wert
zu halten.

Ziel der Fachleute und auch der vorliegenden Erfindung ist "'

eine mBglichst gute Aufbereitung des Abfallsandes, -um einen '’

Neusand mit derart guter Qualitd@t zu erhalten, daB damit
auch der XKern geformt werden kann, und es besteht ersicht-
lich ein groS8es wirtschaftliches Interesse zur Aufbereitung

des Abfallsandes, weil dessen Transport und Lagerung zusdtz-
liche Kosten erbringen.

Infolge der bekannten Wiederaufbereitungsanlage fiir Altsand

und insbesondere der laufenden Kernzufuhr im Formsandgysteﬁ’
wird die hierfiir erforderliche Sandqualitdt laufend ausrei-
chend erreicht, so daB etwa eine Verbesserung oder VergrdBe-
rung von Wiederaufbereitungsanlagen fiir Sand mit der gerin-
geren Qualitdt nicht mehr bendtigt werden. Wohl aber besteht

Bedarf nach Neusand oder aufbereitetem Altsand mit der hOhe-

ren Qualitdt zur Erstellung der Kerne. Um diesen Sand mit der

hheren Qualitdt zu erreichen, genligt weder die mechanische
noch die thermische Regenerierung von Altsand fir sich, son-
dern es wird eine Kombination von thermischer und mechani-

scher Aufbereitung von Altsand erforderlich.

Solche Verfahren zur Regenerierung von Alitsand durch thermi-

sche und mechanische Aufbereitung sind an sich schon bekannt.
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So beschreibt beispi€lsweise die DE-0S 31 03 030 ein solches
Verfahren, bei welchem Altsand dosiert in einen Wirbel-
schichtofen gegeben und durch HeiBgase thermisch derart
behandelt und erwdrmt wird, daB das Feinkorn bereits abge-
trennt werden kann. In diesem Wirbelschichtofen wird der

"gesamte Altsand getrocknet, und dem Ton bzw. Bentonit werden

die Bindefihigkeit und Plastizit&t genommen. Die versprddeten,
um die Quarzkdrner herumliegenden Bentonitkrusten werden

nach Kiilhlung des thermisch behandelten Sandgemisches gemiB
dem bekannten Verfahren einer Prallmilhle mit nachgeschalte-
tem Sichter zugefiihrt. In dieser Prallmiihle werden die festen
Bindemittelrxeste oder Krusten abgeltst und die QuarzkOrnerxr
sozusagen blankgerieben, wobei im Sichter der abgeriebene

Feinstoff von den schwereren Quarzkdrnern getrennt wird.

Bei hinreichend iﬁtensiver thermischer und nachgeschalteter
mechanischer Behandlung des Altsandes kann man mit diesem

bekannten Verfahren tatsdchlich eine dem Neusand &hnliche ’
hohere Qualitdt erhalten.

¢ -

Nachteilig ist aber der hohe Energieaufwand der bekannten o
Anlage, der sich bei ﬁntersuchungen dadurch im wesentlichen-
ergibt, daB die geéamte Sandmenge im Wirbelschichtofen auf

bis etwa 870°C erwirmt werden muB. Mit anderen Worten wird
jedes Quarzkorn bis zum Kern hin erwérht. Dies ist auch

schon deshalb veréténdlich, weil die Wérmeieitféhigkeit des
Quarzes hbher als die der Bentonithiille ist. Um sicherzu-
stellen, daB alle Binderbestandteile bzw. Bentonithiillen

um die Quarzk®rner herum auch noch wZhrend der mechanischen
Bearbeitung die erforderliche Temperatur aufweisen, ist es
notwendig, die Sandkdrner in der getrennten, vorherigen
Aufheizstufe mit ihrer gesamten Masse (durch und durch) auf
die erforderliche Endtemperatur zu bringen. Dies aber bedeu-

tet die Zufuhr einer nachteilig grbBen Wérmemenge.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum Rege-
nerieren von .GieBereialtsand der bekannten und eingangs be-

zeichneten Art so zu verbessern, daB weniger Energie bend-
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tigt wird und ein geringerer Investitionsaufwand fiir das

Erstellen einer Vorrichtung-zur Durchfiihrung des Verfahrens
ausreicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&@B dadurch geldst, daB die
thermische und mechanische Aufbereitung in ein und demsel-
ben Behdlter gleichzeitig erfolgt. Im Gegenéatz zu den be-
kannten Verfahren wird nicht eine getrennte thermische und
separat davon mechanische Behandlung vorgenommen, die man
bislang als unabdingbar hielt, sondern wdhrend des Erhitzens
des Behandlungsgutes wird dieses zugleich zerteilt und
abgerieben. In anderer Betrachtungsweise erfolgt die Zer-
kleinerung wdhrend der Erhitzung, so daB die Erhitzung

einer stark bewegten Masse durchgefiihrt wird mit allen sich
hieraus ergebenden Vorteilen.

Mikroskopisch betrachté% erkldrt sich die Energieeinsparunyg
mit dem erfindungsgemiBen Verfahren dadurch, daB nicht das

gesamte Sandkorn einschlieBlich Binderhiille sondern nur die
Hialle erhitzt wird, so daB ersichtlich eine geringere Wérﬁé—

menge fiir die erforderliche Mindestbehandlung des Altsandes
ausreicht.

Vorzugsweise erfolgt die mechanische Aufbereitung bzw. Wie-

éeraufbereitung des Altsandes bei stiirmischer Bewegung un-—

ter Erreichen von Reib- und Pralleffekten. In jedem Fall der
mechanischen Behandlung werden durch die Erwarmung frisch
versprddete Hiillenteile oder Binderanteile abgeschlagen
und sind zum Entfernen bereit. Noch bevor die Warme in das
Sandkorn eindringen kann, sozusagen schon wdhrend der Warme-—

zufuhr, erfolgt der Abriebeffekt durch die gleichzeitige
Zerkleinerung.

Geht man nach der Lehre der Erfindung gemdB der vorstehenden
Merkmale vor, so hat das Sandendprodukt erfahrungsgemidB

nur eine Temperatur von 100° bis 400°C, vorzugsweise 250°
bis. 300°C. Ersichtlich handelt es sich im Mittel um eine

wesentlich geringere Wdrmemenge, die zur thermischen Be-
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handlung im Sinne der Erfindung zugefiihrt werden muB im

Vergleich zu der des bekannten Verfahrens.

Um den Wirkungsgrad des erfinderischen Verfahrens weiter zu
steigern, ist es zweckmd#Big, wenn widhrend der thermischen
und mechanischen Aufbereitung die Feinstanteile abgesaugt
werden. Da bei diesem gleichzeitigen Absaugen der Feinst-
stoffe laufend nur noch die verbleibenden Teile aufzuberei-
ten und thermisch zu behandeln sind, wird die zu erwdrmende
Mass2 ersichtlich immer geringer unter ErhBhung des Wirkungs-
gra&as. Als Feinstanteil betrachtet man die .Schldmmstoffe,

Geren Korndurchmesser in der Regel geringer als 20 pum ist.

Bei rorteilhafter weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
bzw. werden wihrend der thermischen und mechanischen Aufbe-
reitu.g die Temperatur und bzw. oder der Reinheitsgrad des
in Aubereitung befindlichen Sandgemisches gemessen, und das
MeBerczbnis wird als Steuersignal zur Einstellung der Inten-
sit3t les thermischen und/oder mechanischen Einwirkens auf. ‘
das Sarigemisch verwendet. Die Feuchtigkeits- und Temperatﬁif
messung kann man beriihrungslos oder durch Fiihler vornehmen "'’
und aus =2m MeBsignal Schliisse fiir die Erstellung von Steuer-
signalen -iehen, die beispielsweise zur Leistungssteigerung
des Brenne-s oder ErhBhung der Drehzahl des Zerkleinerungs;
werkzeuges verwendet werden, wobei éndererseits aber auch

eine Ver&@nderung der Verweilzeit zweckmiBig sein kann.

Vorteilhaft i.t es auch, wenn der Reinheitsgrad des in Auf-
bereitung befi.dlichen Sandgemisches dadurch gemessen wird,
daB eine Teilmége des in Aufbereitung befindlichen Sandge-
misches entnomme und wihrend des Aufbereitungsvorganges
getrennt gepriift rird. Bei der Probeentnahme kann man bei-

spielsweise den Ttigehalt in sehr kurzer Zeit mit groBer

Genauigkeit feStStiilen. Wenn man diese MeB- bzw. Prifer-

gebnisse in Steuers:ynale umwandelt, kann man die Leistung
der Warmezufihreinri;tungen oder der mechanischen Aufbe-
reitungswerkzeuge ebe.;o verindern wie die Verweilzeit bzw.

Bearbeitungsdauer des .zhandlungsgutes. Solche Probenahmen
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kbnnen in kurzen Intervallen durchgefithrt werden, so daB man
eine optimale ARufbereitung erreicht.

Der Wirkungsgrad des erfindungsgemé@Ben Regenerierverfahrens
kann beﬂder Bearbeitung von Klumpen enthaltendem Altsand
noch weiter dadurch verbessert werden, daB vor dem thermi-
schen und mechanischen Aufbereiten zum Zerkleinern groBer
Klumpen im Sandgemisch bei geringerer als bei der bei der
thermischen Aufbereitung erreichien Temperatur eine Vorzer-
kleinerung erfolgt. Dann erhZlt man einen besseren Zugang
der Warmezufuhr zu den einzelnen Bentonithiillen der Sandkdr-
ner, denen durch das erfindungsgem@Be Verfahren ein Thermo-
schock zugefiihrt wird, so daB die Hille abspringt und als

Feinanteil vorzugsweise wihrend der Aufbereitung sogleich
abgesaugt wird.

-

ZweckmdBig ist es gemd@B der Erfindung auch, wenn das Sand--
gemisch im Endstadium der thermischen Aufbereitung mit einaﬁ‘.
ein flliichtiges LOsungsmittel enthaltenden oder einemAniedr;g,,L

schmelzenden Bindemittel versetzt wird. Zwar ist diese Art

der Umhiillung der Sandk®rner bereits bekannt, beispielsweisé‘i'
fiir das Maskenformverfahren. Bei den bekannten Verfahren
muB aber nach dem Aufbringen der das fliichtige Lbsungsmittgl
enthaltenden Bindemittel das ILbsungsmittel durch nachtrég- :
lich eingefiihrte HeiBluft oder durch heiBe Gase erwdrmt und :
zum Verdampfen gebracht werden. Durch die MaBnahmen gemdB

der Erfindung kann die von der Regenerierung moch vorhande-
ne Wadrme gleich dazu ausgenutzt werden, um das LOsungsmittel
beschleunigt zu verdampfen. Neben Binder mit LOsungsmittel
werden auch Binder in Pulverform mit niedrigem Schmelzpunkt,
vorzugsweise unter 400°C, eingesetzt. Bei diesen Bindern wird
bei herk&mmlichen Verfahren ebenfalls Wédrme zum Schmelzen
z.B. in Form von HeiBluft zugefiihrt, wéhrenq erfindungsgemas
die zum Schmelzen erforderliche Widrme bereits in dem zu um-
hiillenden Sand enthalten ist. Beide Verfahren stellen eine
besonders gute Ausnutzung der vorhandenen Energie sicher.

Im Gegensatz zu koﬁvéntionellen Anlégen, wo Erhitzen, Ab-

reiben und Umhiillen in getrennten Maschinen erfolgt, kann
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man erfindungsgem#B diese Bearbeitungen in ein und dersel-
ben Maschine durchfiihren, wodurch Temperatur- und Zeitver-
luste, z.B. durch Transportwege, vermieden werden. Dexr war-
metechnische Wirkungsgrad des erfindungsgemdBen vVerfahrens
wird unter diesen Bedingungen zus&tzlich noch dadurch ver-
bessert, daB die Warme nicht erst von auBen mit den bekann-

ten Verlusten einer Warmeiibertragung in das Sandkorn ein-

geleitet werden muB, sondern bereits in diesem enthalten ist.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens gemdB der
Erfindung weist ein in einem Beh&lter mit hoher Drehzahl
umlaufendes Zerkleinerungswerkzeug und Einrichtungen fiir die
wiarmezufuhr, vorzugsweise Brenner oder Gasleitung, und fir
das Abtrennen der Feinstanteile, votzugsweise Geblése, auf
und ist dadurch gekennzeichnet, daB minaestens ein Brenner
oder eine Gasleitung an dem ‘gleichen Behilter vorgesehen

ist, in welchem auch das Zerkleinerungswerkzeug angeordnet
ist. Das vorstehend beschriebene, sparsame Regenerlerverfah—
ren gemaB der Erfindung 1&Bt sich auf diese Weise mit einer. i

sehr einfachen Vorrlchtung durchfuhren. Dadurch sind mit

“Vorteil Investltlonsaufwand una Wartung auch bei mit hohem

erkungsgrad 1e15tungsstark durchgefiihrtem Verfahren sicher-

gestellt. Der Elnsatz des schnellaufenaen bzw. mit hoher

Drehzahl umlaufenden zerkleinerungswerkzeuges -erlaubt die ,

Schaffung einer groBen Turbulenz im Behandlungsgut, die

nicht nur fir die Absaugung nach dem Abschlagen der ver-
sprodeten Binderhiillen vorteilhaft ist. Die Brennergasflamme
oder die durch einen Olbrenner erzeugten HeiBgase kOnnen ein
turbulent bewegtes aufbereitungsgut beaufschlagen, so daB

mit groBer Sicherheit gewdrleistet ist, daB die eingesetzte
wirme vornehmlich die Binderhiille beaufschlagt und fir die
Versprodung sorgt, so daB der kXurz danach folgende Aufschlég
des thermisch vorbereiteten Sandkornes auf das Zerkleinerungs-—
werkzeug die gewiinschte mechanische Bearbeitung erlaubt,
wonach der Feinstanteil abgetrennt ist und in zweckmdBiger -
Weise sogleich entfernt wird.

Der oben erwdhnte Thermoschotkvérfolgt dort, wo der Sand an

i R SR .
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cer Erennerflamme bzw. den heiBen Gasen vorbeilduft, uné die

versprodete Tonhiille kann kurzzeitig danach in gewiinschier
Weise abgeschlagen werden.

BeivVerwendung eines allseitig mehr oder weniger dicht ver-
sphlieBbaren Behdlters, in welchem das Einwirken auf den
Altsand eine gewisse Zeit lang erfolgt, kann das Regenerier-
verfahren kontinuierlich oder chargenweise erfolgen. Bei
Einsatz der bekannten Prallmiihlen ist die Bearbeitungs- oder
Verweilzeit nur sehr kurz und betr#@gt in der Regel nur we-
nige Sekunden. Bei Verwendung der erfindungsgemiiBen Vorrich-
tung ist die Verweilzeit weit hBher einstellbar, sie betrdgt
auch bei kontinuierlichem Betrieb einige Minuten, wenn dies
ervinscht ist. Der Chargenbetrieb kann besonders giinstig
sein, weil dann Maschinen mit hoher Turbulenzerzeugung ein-
setzbar sind, eine hohe_mechanische Bnérgie mit Intensitd:
eingeleitet werden kanm und dennoch die Verweilzeit genauer
einstellbar ist. Beispielsweise erlaubt die Qualitdt (der

3

Reinheitsgrad) des Endprodukites in der oben beschriebenen

Weise die Steuermdglichkeit und genaue Einstellbarkeit der
Verweilzeit.

Vorteilhaft ist es ;rfindungsgemﬁB,ferner, wenn der Bremnner
und/oder das Zerkleinerungswerkzeug aus dem Beh3lter heraug%
Xlappbar angebracht sind. Trotz der gleichzeitigen thermi- :
schen und mechaﬁischen Zufbereitung in ein und demselben
Behdlter kOnnen damit einfache, gut zu handhabende und

zu wartende Maschinen verwendet werden.

Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn erfinduﬁgsgeméﬁ
die Achse des das Brenn— bzw. HeiBgas in den Beh&lter ein-
filhrenden Rohres parallel zur Drehachse des Zerkleinerungs-
werkzeuées liegt und das Gaseinfiihrrohr im Abstand vom

Zerkleinerungswerkzeug am VerschluBdeckel des Beh&liers be-

festigt ist. Bei Verwendung eines Brenners ist es zweCk-

m#&Big, wenn die Achsrichtung der Brennerflamme parallel zur
Drehachse Ges Zerkleinerungswerkzeuges liegt. Gilinstig ist

die Verwendung von zylinderftrmigen BehZltern, in welchen
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die hufbereitung erfolgt, wobei die Beh&dlterachse dann eben-
falls parallel zur Drehachse des Zerkleinerungswerkzeuges
und zur Brennerflamme liegt. An Stelle der Achsrichtung der
Brennerflamme kann man auch die Achsrichtung der strdmenden
HeiBgase betrachten, weil eslzweckméﬁég ist, die thermische
Behandlung des Altsandes an einer Stelle im Behdlter und die
mechanische Behandlung in gewissem Abstand davon an der an-
deren Stelle im Beh#lter vorzunehmen.

Besonders glinstig ist es dabei, wenn erfindungsgem@B bei
einem uﬁ eine winkelig zum Lot angestellte Achse drehbar
angetriebenen Behilter -das Gaseinfiihrrohr im unteren Rand-
bereich des Behdlters befestigt ist._Es sindL$O1Ché zylin-
derférmigen, drehbar angetriebenen Behéitér bei Aufberei-
tungs- und Mischmaschinen schon bekénnt; Ihre Drehachse ist
unter einem Winkel zum Lot angestellt, beispie1sweise 10
bis 60, vorzugsweise 20 bis 50°. 30° ist'einé bei vielen
Mazschinen vorteilhaft und bewahrté"Neiguhg,:Wodurch sich

bei Draufsicht auf den Beh&lter ein unterer Bereich und ein

oberer Bereich ergeben. Im Falle der Benutzung von Wandab-

streifern werden diese meistens im oberen Bereich angeord-
net, wihrend .erfindungsgemdB der Brennér oder ein HeiBgas-
rohr im unterén-Ranabereich des Behdlters befestigt werden.
Selbstversté@ndlich endet das BrennergasausstrOmrohr odexr .
¢éas OlbrennerheiBgasrohr im Abstand vom Behﬁlterboaen, und

der Beh#lter hat Beschickungs- und Entleerungstffnungen,
vorzugsweise im Deckel und Boden.

Zweckmd@Big ist es erfindungsgem#B, wenn der Brenner oder die

Gasleitung in Drehrichtung des Beh&lters gesehen vor dem
Zerkleinerungswerkzeug angeordnet ist. Hierdurch wird er-
reicht, daB das Abreiben des Sandkornes stattfindet, bevor
die Wérme in das Innere des Sandkornes eindringen kann,

denn nach der'Erwérmung gelangt das Sandkorn auf kirzestem

Weg in kiirzester Zeit in Eingriffsbereich des Zerkleinerungs-

werkzeuvges. Damit wird auch der Wirkungsgrad weiter verbes-—
sert. ' :
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Der Antrieb des Zerkleinerungswerkzeuges kann mit einer
regelbaren Drehzahl erfolgen, so daB eine Anpassung an die
jeweilige Aufgabenstellung (z.B. Riickgewinnung verschiede-
ner Altsande oder Riickgewinnung fiir unterschiedliche Wieder-
verwendung) moglich ist. Die Absaugung kann durch mindestens
ein Rohr erfolgen, das in den Behdlter der Zerkleinerungs-
maschine hineinragt. Das Rohr kann schwenkbar ausgebildet
und in der Eintauchtiefe einstellbar sein, um auf diese

Weise die Absaugung an der giinstigsten Stelle mit der ge-
wvinschten Turbulenz durchzufiihren.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten der
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgenéen Be-

schreibung in Verbindung mit den Zeichnungen. Es zeigen:

Figur 1 teilweise schematdisiert und im Schnitt die Seitenan*"
sicht einer Aufbereitungsmaschine gem3#B der Erfin--
dung mit angesetztem Brenner, ,
Figur 2 eine Draufsicht auf die Maschine der Figur 1 in '
Richtung der Drehachse des Zerkleinerungswerkzeuges:f
Figur 3 eine &hnliche Ansicht wie Figur 1, jedoch mit der
Ausfiihrungsform mit herausklappbarem Brenner und
Zerkleinerungswerkzeug und )
Figur 4 in @hnlicher Darstellung wie Figur 1 eine weitere
andere Ausfihrungsform fiir die Verwendung eines
Olbrenners.

Die Vorrichtung zum Regenerieren oder Wiederaufbereiten von
GieBereialtsand weist einen auf einem Bodenaestell 15 be-
festigten Maschinenrahmen 6 auf, der einen drehbaren.Béhﬁl—
ter 3 tr&dgt, dessen Drehachse 16 unter einem Winkel von

25° gegen das Lot 17 angestellt ist. Dieser Behdlter ist
zylinderf6rmig mit zylindermantelf&rmiger Seitenwand, die
unten durch einen festen Boden 18 und oben durch einen sta-
tiondr am Maschinenrahmen 6 befestigten Deckel 19 verschlos-—
sen ist. Angetrieben wird der Beh#lter 3 durch einen Motor

13, Ger nur noch teilweise in den Figuren 1, 3 und 4 zu se-
hen ist.
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Durch die winkelige‘Anstellungvder Behilterdrehachse 16 er-
gibt sich ein oberer Bereich im Inneren des Behdlters 3,

der sich in den Figuren jeweils rechts befindet, sowie ein
gegeniiberliegend befindlicher unterer Bereich. Im oberen
Bereich ist ein Wandabstreifé: mit Umlenker 14 am Deckel 19
befestigt, dessen Leitblech L—fbrmig (und iiber den Behdlter-
boden 18 bogenfdrmig verlaufend) 1éngsvaef Wandungen ange-
ordnet werden Xkann . AuBermittig zur Drehachse 16 des Be-
hd@lters 3 liegt-die Drehachse 20 des Zerkleinerungswerkzeu-
ges 4, die ebenso parallel zur Achse 16 liegt wie die Achse
21 der Brennerflamme 2 bzw. Achse 21' der HeiBgase 2'. Diese
Achsen 21 bzw. 21' sind auch die der Gaseinfilhrrohre 22 bzw.

22' des Brenners 1 einerseits bzw. der HeiBgasleitung 12
andererseits. '

Der Boden 18 des Behédlters 3 ist durch einen VerschluBdeckel':
5 verschlieBbar bzw. dadurch zu Hffnen, daB der Bodenver- E
schluBdeckel 5 um die Drehachse 23 in Richtung der strich-
punktierten, gebogenen Linie 24 verschwenkt wird. Der An-
trieb des Zerkleinerungswerkzeuges 4 erfolgt durch den Elek-

tromotor 7. Der Antrieb des BodenverschluBdeckels 5 ist v
ein Hydraulikaggregat 8. ' .

€
L5

In'Figur 2 sieht man von oben die VerschluBklappe 25 der

darunter befindlichen und nicht dargestellten Eingabediinung,
wobei die gebogene, gestrichelte Linie 14 den Wandabstreifer'
und Materialumlenker veranschaulicht. An den Flansch 27 Xkann

eine Feinstanteilabsaugeinrichtung angeschlossen werden.

Man erkennt fiir die Ausfiihrungsform nach den Figuren 1 bis 3,
daB die Achse 21 des BrennerheiBgaseinfiihrrohres 22 im un-
teren Randbereich deé Behdlters 3 im Abstand vom Zerkleine-
rungswerkzeug 4 angeordnet ist.

Im Falle der Ausfiihrungsform der Figur 4 ist an Stelle des
Brenners eine HeiBgasleitung 12 mit dem HeiBgaseinfiihrrohr
22' vorgesehen, wobei die HeiBgase durch die Brennkammer 11

erzeugt werden. Diese wiederum ist dem Olbrenner 10 nachge-
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schaltet. Dadurch erreicht man eine vollst&ndigere Verbren-
nung des Ols.

Wenn die Maschine aus der Funktionsstellung der Figuren 1
und 2 in die Wartungsstellung bewegt werden soll, erfolgt
die Schwenkung um das Schwenklager 9. Bei der Ausfiihrungs-

form der Figur 4 ist vorher die HeiBgasleitung 12 vom Deckel
19 zu entfernen.
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Patentanspriiche

—— ——————— ——— ——————— G — T f—— — T {—— ————

Verfahren zum Regenerieren von GieBereialtsand durch
thermische und mechanische. Aufbereitung unter Trennung
des Feinstanteiles,- dadurch gekenn -
zeichnet , daB die thermische und mechanische

Aufbereitung in ein und demselben Behdlter (3) gleich-
zeitig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
widhrend der thermischen und mechanischen Aufbereitung

die Feinstanteile abgesaugt werden.

Verfahren naCﬁ,Anspruch 1 oder 2; dadurch gekennzeichnet,
daB wihrend der thermischen und mechanischen Aufberéi- |
tung die Temperatur und/oder der Reinheitsgrad des in
Aufbereitung befindlichen Sandgemisches gemessen wird/ - :

werden und das MeBergebnis als Steuersignal zur Einstel-

lung der Intensitd@t des. thermischen und/oder mechanischer -

Einwirkens auf das Sandgemisch verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB

der Reinheitsgrad des in Aufbereitung befindlichen Sand-
gemisches dadurch gemessen wird, daB eine Teilmenge des
in Aufbereitung befindlichen Sandgemisches entnommen und

wahrend des Aufbereitungsvorganges getrennt gepriift wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vo;,dem thermischen und mechanischen
Aufbereiten zum Zerkleinern groBer Xlumpen im Sandgemisch
bei geringerer als der bei der thermischen Aufbereitung

erreichten Temperatur eine Vorzerkleinerung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Sandgemisch im Endstadium der ther-
nﬁsdxﬂlAuﬂxreﬁxm§IMi.eﬁﬁmxehuflﬁdﬁﬁgeslﬁax@smﬁiélenﬂﬁﬂf
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tenden oder einem niedrig schmelzenden Bindemittel versetzt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem

der Anspriiche 1 bis 6, mit einem in einem Behdlter (3)

mit hoher Drehzahl umlaufenden Zerkleinerungswerkzeug

(4) und mit Einrichtungen (1; 12) fiir die Warmezufuhr,
vorzugsweise Brenner {1) oder Gasleitung (12), und fiir

das Abtrennen der Feinstanteile, vorzugsweise Geblése,
dadurch gekennzeichnet, daB min-
destens ein Brenner (1) oder eine Gasleitung (12) an dem
gleichen Beh#lter (3) vorgesehen ist, in welchen auch mindestens

ein Zerkleinerungswerkzeug (4) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da$

der Brenner (1) und/oder das Zerkleinerungswerkzeug (4)
aus dem Behdlter {(3) herausklappbar angebracht sind (Fic
3).

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Achse (21, 21') des das Brenn- (2) bzw.
HeiBgas (2') in den Behdlter (3) einftihrenden Rohres
(22, 22') parallel zur Drehachse (20) des Zerkleinerungs*f_
werkzeuges (4) liegt und das Gaseinfihrrohr (22, 22') im o
Abstand vom Zerkleinerungswerkzeug (4) am VerschluBdeckel
(18) des Behdlters befestigt -ist.

L4
]

Vorrichtung nach einem der Aﬁsprﬁche 7 - 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei einem um eine winkelig zum Lot (17)
angestellte Achse (16) drehbar angetriebenen Behdlter

(3) das Gaseinfithrrohr (22, 22') im unteren Randbereich
des Behdlters (3) befestigt ist. »

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der Brenner (1) oder die Gasleitung
(12) in Drehrichtung des Behdlters (3) .gesehen vor dem
Zerkleineruﬁgswe;kzeug (4) angeordnet ist.
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