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@ Verfahren und Vorrichtung zur Regenerierung von Giessereischuttsanden.

@ Bei einem Verfahren zur Regenerierung von GieBerei-
schuttsand, der organische und anorganische Bindemittel
enthélt, wird der zerkleinerte GieRereisand durch Aufpralien-
lassen und/oder Korn-an-Korn-Reiben trocken vorgereinigt,
durch thermische Behandiung regeneriert und anschlieBend
trocken nachgereinigt, wobei abgetrennte Schl&mmstoffe
durch einen Gasstrom vom Regenerat abgetrennt werden.
Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens weist
eine Drehtrommel (5, 46, 107) und/oder einen Schleuderra-
dreiniger {102) zur Vorreinigung, einen FleiBbettofen (9, 51,
108) zur theremischen Regenerierung und eine weitere
Drehtrommel (10, 53, 103) und/oder einen weiteren Schleu-
derradreiniger {151) zur Nachreinigung auf und ist in mehre-
ren (bereinander aufstellbaren containerartigen Behéltern (!
bis iX) aufgenommen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Regenerierung von
GlieBereischuttsanden )

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regenerierung
von GieBereischuttsanden, die Aitsandgemische mit orga-
nischen und anorganischen Bindemitteln, wie aktiver und
totgebrannter Bentonit und Kunstharze und gegebenenfalls
weltere Schlémmstoffe, wie Steilnkohlestaub, Polystyrol,
Quarzfeinstaub usw. enthalten, bei welchem Verfahren der
zerklelnerte und gegebenenfalls gesiebte GieBereisand

zur Entfernung organischer Bindemittel einer thermischen
Regenerierung durch Erhitzen und anschlieBSend einer
Nachreinigung, in der an den Sandk®rnern anhaftende Binde-

mittelreste mechanisch von den Kornoberflidchen entfernt
werden, unterzogen wird.

Die in GieBereien gefertigten GuSstiicke werden iiberwie~-
gend in sogenannten Griinsandformen hergestellt, wobei
unter Griinsand ein Quarzsand mit anorganischen Binde-
mitteln, wie z.B. Bentonit (Ton), verstanden wird. Der
Griinsand wird unter Zugabe von Wasser mechanisch mittels
Ritteln bis zur erforderlichen Formfestigkeit verfestigt.

Zur Ausbildung der GuBstiick-Innenkonturen werden in die
Griinsandformen Kernstiicke eingelegt, die aus Quarzsand
unter 2Zusatz von organischen Bindemitteln, wie Furan-
harzen oder Phenolharzen, gebildet werden. Der Kern er-
h&lt seine Festigkeit durch chemische Aushdrtung der
Bindemittel.

Nach der Erstarrung des GuBstiickes wird dieses von der
Form getrennt. In der Regel zerfallen die Kernstiicke auf-
grund der thermischen Belastung wdhrend des GieBvorganges,
wodurch ein Gemisch aus Grilinsand und Kernsand ("Schutt-

sand") entsteht, das, wenn es wieder verwendet werden soll,
aufbereitet werden muB.

Es ist bekannt, nach dem GieBvorgang anfallenden Griin-
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sand durch mechanische Behandlung aufzubereige-'n?%?egé-’
wird der Sand mittels eines Luftstromes mit hoher
Geschwindigkeit gegen elne Prallglocke geschleudert,
wbbei Bentonit von den Quarzkdrnern abgesprengt
wird (DE-PS 11 46 226).

Ferner ist es bekannt, Kernsande mit organischen Bindern
thermisch aufzubereiten. Bei der thermischen Aufbereitung
werden alle organischen Bestandteile der Bindemittel ver-
brannt, so daB der Quarzsand wiederverwendbar wird
(DE-0S 22 52 217! DE-0S 22 52 259, CH~-PS 560 081).

In dem Aufsatz von H.W. Zimnawoda "Verfahren zur Sand-
riickgewinnung® in ®GieBerei"™ 59. JG. (1972), Heft 20;
Seite 593 ff. sind noch andere Regenerierungsverfahren
flir GieBereisande beschrieben. Von Zimnawoda werden die
pneumatische Regenerierung, die nasse Regenerierung
("Wasserreinigung™) und die thermische Sandregenerierung
beschrieben, welch letztere jedoch nur fiir ausschlieB-
lich organisch gebundene GieBereisande verwendbar ist,
da tonhaltige Bindemittel bei der thermischen Behand-
lung (Glihen) auf die Sandkdrner aufsintern und praktisch
nicht mehr entfernt werden konnen (vgl. H. Jansen

"Die Regenerierung von Formstoffen, besonders von
kunstharzgebundenen Altsanden" in "GieBerei" 59. JG.
(1972}, Heft 20; Seite 599 ff., insb. Seite 604, linke
Spalte; DE-0OS 29 09 408, Seite 6, 2. Absatz und DE-~-AS

24 29 169, Spalte 2, Zeilen 41 - 45). Weiters werden
kombinierte Verfahren beschrieben. H.W. Zimnawoda und

H. Jansen weisen auf die MOglichkeit hin, GieBereisande
in zweistufigen Verfahren zu regenerieren, wobei in einer
rsten Stufe zur Vorreinigung der Hauptanteil der Ton-
riickstdnde durch NaBregenerierung entfernt werden soll
und in einer nachfolgenden thermischen Stufe die orga-
nischen Bindemittelanteile durch Glilhung (750 - 820° C)
gédnzlich entfernt werden sollen (Zimnawoda a.a.O.

Seite 597 und Jansen a.a.0. Seite 604). Allerdings weist
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Zimnawoda darauf hin, daB die nasse Regenerierung
("Wasserreinigung") teuer ist, wogegen Jansen die prak-

tische Anwendung de~ kombinierten Regenerierungsver-
fahrens anzweifelt. '

Aus all den vorgenannten Griinden beschrinkt sich die
Wiederverwendung regenerierter Altsande im wesentlichen
auf die Formherstellung. Filir die Kernherstellung muf
iberwiegend Neusand verwendet werden, um die erforder-
liche Kerﬂfestigkeit bel vorgegebenen Bindemittelmengen
sicherzustellen. Bisher konnte fir die Kernherstellung
lediglich 30 bis 40 % regenerierter Altsand beigemischt
werden (vgl. H.W. Zimnawoda a.a.O. Seite 594, rechte
Spalte).

AuBerst problematisch ist die Aufbereitung von Altsand-
gemischen aus Kern- und Griinsand, wie sie in der Regel
bei widhrend dem GieBvorgang zerfallenden Kernen an-
fallen. Dieses Altsandgemisch wird auch Schuttsand
genannt, da es in der Regel nicht zufriedenstellend
regeneriert werden kann und auf Deponien abgefahren
werden mus8.

Bel einem bekannten Verfahren zur Regenerierung derar-
tiger Schuttsande werden in einer ersten Phase bei ca.
800° C alle organischen Bindemittel verbrannt, w&hrend
der aktive anorganische Bentonit des Griinsandes in eine
passive, tote Phase liberfithrt wird (Totbrennen). Als
aktiver Bentonit wird quellfdhiger Bentonit, als tot-
gebrannter Bentonit wird Bentonit ohne Quellf&higkeit
verstanden. AnschlieBend wird der Schuttsand mechanisch
in der bereits vorstehend beschriebenen Weise mittels
Prallwirkung nachbehandelt. Der Hauptnachteil dieses
zweistufigen Regenerierungsverfahrens besteht darin,
daB der totgebrannte Bentonit aufgrund der thermischen
Phase auf dem Quarzkorn aufgesintert ist, wodurch diese
Bentonitschale nur &uBerst schwierig und unvollstindig
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vom Quarzkorn entfernbar ist. Zudem ist dieses bekannte
zwelstufige Verfahren nur dann zufriedenstellend anwend-
bar, wenn der sogenannte Schldmmstoffgehalt des Schutt-
sandes weniger als 4 % betrdgt. Unter Schlémﬁstoffen
werden dabei die Bestandteile an aktivem Bentonit (quell-
fihiger Bentonit), totgebranntem Bentonit (nicht quell-
fihiger Bentonit), Steinkohlestaub oder sogenannten
Glanzkohlestoffanteilen, wie Polystyrol, Harze und.
Quarzfeinstaub, verstanden.

Bei einem Schldmmstoffgehalt von mehr als 5 %, insbe-
sondere aber bei 10 bis 12 %, ist die beschriebene zwei-
stufige Regenerierung insbesondere aufgrund der aufge-
sinterten Bentonite unvollst&ndig, so daB diese Regene-
rate nur sehr beschrinkt wiederverwendbar sind, weil bei
vorgegebenen Zusdtzen von Bindemittelmengen nur erheb-
lich geringere Festigkeiten erzielbar sind als mit Neu-
sand. Derartige, regenerierte Schuttsande sind daher bei
der Kernherstellung so gut wie nicht verwendbar und

werden vorwiegend prozentual der Griinsandformherstellung
zugefiihrt.

Schuttsande, insbesondere aber solche mit Schlimmstoff-
gehalten von ca. 10 % und mehr, werden daher regelmigig
auf Deponien abgelagert. Aufgrund der immer geringer
werdenden Zahl von geeigneten Deponien und der grofen
Menge der anfallenden Schuttsande ergeben sich erheb-
liche Platzprobleme. Wegen der anfallenden Transport-
kosten und Deponiegebiihren und auch der nur begrenzt
verfliigbaren, teuren Neusande ist diese Rohstoffver-
schwendung wirtschaftlich unvertretbar. Hinzu kommt, daB
aufgrund der chemischen Bestandteile in den Schuttsanden
Umweltprobleme auftreten, da diese Bestandteile unter
Witterungseinfllissen bei Regen ausgewaschen werden
kBnnen und die Gefahr einer Verunreinigung des Grund-
wassers besteht.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zu schaffen, mit dem eine vollsténdige Regenerierung von
GieBereischuttsanden mit hohem Schl¥mmstoffgehalt bis
auf die Qualit&tsstufe von Neusand m8glich ist, so das

das Regenerat bei der Kernherstellung wie Neusand ver-
arbeitet werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem#f dadurch geldst, daB
der GieBereisand vor der thermischen Regenerierung einer

~ trockenen Vorreinigung unterzogen wird, in der an den

Sandkdrnern anhaftende Schlammstoffe, insbesondere anor-
ganische Bindemittel, von den Sandk®rnern entfernt

wexrden, indem im GieBereisand durch Durchmischen und
Unwdlzen desselben um eine vorzugsweise horizontale Achse ein

* Romn-an—Rorn-Reiben ausgefiihrt wird und/oder indem die Sandkirner

radial beschlemmigt und gegen eine stillistehende, ringférmige
Prallfl&che geschleudert werden und daB die entfernten Schlimm—
Qmﬁfeausdhtuﬁbmdxnnls:vonxzeﬁxmﬁen(he&mxnsamivormxs—
weise durch einen Gas-Luft-Strom getrenmnt werden.

Durch das erfindungsgemidBe dreistufige Verfahren -
mechanische Vorreinigung, thermische Behandlung, mecha-
nische Nachreinigung - ist Uberraschenderweise ein hoch-
wertig regenerierter Quarzsand erzielbar, der fiir alle

vorkommenden Kernherstellungsverfahren unbegrenzt ver-

- wendbar ist. Durch diese Wiederverwendung regenerierter,

auch hoch schldmmstoffhaltiger Schuttsande wird erreicht,
daB die eingangs geschilderte Deponierung dieser Altsande
auf Halden und die damit bestehende Beeintré@chtigung der
Unmwelt erheblich vermindert ist. Mit dem erfindungsge-
midBen dreistufigen Verfahren ist eine bis zu 75 %-ige
Riickgewinnung von hochwertig regeneriertem Quarzsand
mdglich. Dadurch wird eine erhebliche Kosteneinsparung
bei der Formenherstellung mdglich, da nach dem erfin-
dungsgeméBen Verfahren regenerierter Quarzsand kosten-
glinstiger ist als Neusand und dariiber hinaus die Deponie-
kosten und Frachtkosten eingespart werden konnen.
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Dadurch, daBf die Vorreinigung trocken durchgefﬁhrt.
wird, entfallen die in der Literatur beschriebenen
Probleme und Kosten der Verwendung von erheblichen
Wassermengen im Zuge der nassen Regenerierung, ohne
daf in der Stufe der thermischen Regenerierung aufge-
sinterte Tonhiillen entstehen k&nnen.

Vorteilhafterweise wird in der Vorreinigungsphase durch die
intensive mechanische Vorreinigung der Schlammstoffgehalt des
zu regenerierenden Schuttsandes bis auf 2 bis 4 % verringert.
Dies geschieht vorzugsweise durch eine intensive Korn—an—Rorn—
Reibung und/oder ein Aufprallenlassen der Sandkdrner, so dag am
Quarzsandkorn anhaftende Verunreinigungen abgerieben, abge-
schliffen und/oder abgesprengt werden.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung wird der
GleBereisand wdhrend der Vorreinigung durch von der
thermischen Regenerierung herrithrendes, warmes Abgas ge-
trocknet und vorgewdrmt. Da als Gasstrom zum Abtrennen
der Schldmmstoffe das Abgas des Ofens herangezogen
wird, wird der Schuttsand in der Vorreinigungsphase
gleichzeitig getrocknet und vorgewdrmt. Hierdurch wird
ein geringer Energieverbrauch zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens gewdhrleistet. Vorzugsweise wird der GieBerei-
sand in der Vorreinigungsphase erfindungsgemif bis auf
einen Wassergehalt von 0,5 % getrocknet.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur ther-
mischen Regenerierung von GieBereischuttsanden, die Alt-
sandgemische mit organischen und anorganischen Binde-
aittelteilen, wie aktiver und totgebrannter Bentonit
und Kunstharze, und gegebenenfalls weitere Schldmm-
stoffe, wie Steinkohlestaub, Polystyrol, Quarzfeinstaub

usw. enthalten, mit einem Ofen, vorzugsweise einem

.FlieBbettofen, in dem der GieBereisand zum Zwecke der

Glihaufbereitung erhitzt wird und einer dem Ofen nach-

geordneten Reinigungsvorrichtung zur mechanischen Reini-
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qung, die\nnzmgswehﬁealslhfhtnmuelrmu:jntwe&aﬁiidmallxmizon-
taler Achse und/oder als Schleuderradreiniger amsgebildet ist.

Der Erfindung liegt weiters die Aufgabe zugrunde, eine
derartige Vorrichtung so weiteriubilden, daB in ihr
insbesondere unter Anwendung des erfindungsgeméBen Ver-
fahrens auch Schuttsande mit hohen Schlidmmstoffgehalten
bis auf die Qualitdtsstufe von Neusand regeneriert werden
konnen, damit das Regenerat wie Neusand auch bei der
Kernherstellung verarbeitet werden kann.

Ferner soll die erfindungsgemé&@Be Vorrichtung zur Regene-
rierung von GieBereischuttsanden weitgehend vorgefertigt
und leicht transportierbar sein und am Einsatzort einfach
und in kurzer Zeit in Betrieb genommen werden k®nnen. .

Diese Anfgabe wird erfindungsgemif dadurch geldst, daB dem Ofen
eine als eine um eine im wesentlichen horizontale Achse drehbare
Drehtramel und/oder eine als ein Schleuderradreiniger ausge-
bildete, wasserlos arbeitende, mechanische Vorreinigungsvorrich-
tung vorgeschaltet ist, wobei in der Drehtrammel vorzugsweise
Schikaneeinbauten angeordnet und/oder Mahlkdrper, wie
Kugeln od. dgl., aufgenommen sind, und daB die Vorrich-
tung in mehreren transportablen Containern angeordnet
ist, wobei im Bereich der Decken und/oder der BBden der
deckungsgleich aufeinander aufstellbaren Container Ver-
bindungsflansche, Zwischenstiicke, Kupplungen bzw. Steck-
verbindungen zur Verbindung der einzelnen Aggregate der
Vorrichtung vorgesehen sind.

Von Vorteil ist, das die trocken arbeitende Vorreinigungsvarrich-
tung ein Schleuderradreiniger und/oder eine sich um eine hori-
zontale Achse drehende, zylindrische Tramnel ist, in der vorzugs-—
weise Schikaneeinbauten in Form von Blechen oder Mahlk&rpern,

wie Kugeln od. dgl., angeordnet bzw. aufgenommen sind. Auf diese
Weise wird im Zuge der Vorreinigung gleich eine intensive
Schuttsandzerkleinerung erreicht, was einen hohen Wir-
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kungsgrad beil der thermischen Regenerierung im nachge-
schalteten Ofen ermBglicht. Diese auch filr reinen Griin-
sand m8gliche mechanische Vorreinigung hat gegentliber den
Vorrichtungen,die mit einem Inftstram arbeiten, den Vorteil, das
der VerschleiB der Maschine geringer ist und die Eigenbean—
spruchung des Sandes in der Drehtrommel nicht zu er-
hBhten Feinstaubanteilen oder zur Zerstdrung der Sand-
kornstruktur fihrt.

Dadurch, dag die gesamte Vorrichtung in transportablen
Containern angeordnet ist, ergibt sich nicht nur eine
erhebliche Vereinfachung des Transportes - es eriibrigt
sich, die einzelnen Elemente der Vorrichtung zu ver-
packen und zu verladen -y sondern auch die Montage der
Vorrichtung am Einsatzort beschrinkt sich darauf, die
Container abzustellen und die Verbindungen zwischen den
Containern herzustellen. Somit ist es mglich, die Vor-
richtung beim Hersteller fertig zu montieren und probe-
weise zu fahren, der Probelauf nach dem Aufstellen am
Einsatzort ist damit erheblich vereinfacht.

Die notwendigen Verbindungen der Container untereinander
k6nnen durch Zwischenstiicke, Schnellkupplungen, Steck-
verbindungen und/oder Verbindungsflansche gebildet sein,
deren Anschliisse deckungsgleich zueinander liegen. Durch
die Anordnung in Containern wird eine mobile Anlage ge-
schaffen,‘aie leicht vor Ort gebrachtrﬁerden kann und mit
wenig Aufwand installier- und wieder demontierbar ist.
Auf diese Weise ist es erstmals mbglich, kostenglinstig
im Dienstleistungsverfahren angefallenen Schuttsand zu
regenerieren. Eine derartige Anlage ist auch in beson-
derer Weise fiir die Durchfithrung von Versuchen geeignet,
da in der Regel die geeigneten Bedingungen fiir ein Rege-
nerationsverfahren vor Ort zur Praxiserprobung in einem
Pilotverfahren untersucht werden missen.

Mit Vorteil kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein,
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daB in der Drehtrommel axial, vorzugsweise achsgleich,
eine ein Gebldse enthaltende Leitung ausmiindet, die zur
Zufiihrung von heiBem Abgas vam Ofen an diesen angeschlossen
ist. Diese Rusgestaltung hat den Vorteil, das fiir die
Erzeugung des Gasstromes durch die Drehtrommel fiir die
Vorreinigung erheblich weniger Energie bendtigt wird
als filir Vorrichtungen mit Prallk®rpern.

Zur weiteren Energieeinsparung und Vereinfachung des
Aufbaues der erfindungsgem#Ben Vorrichtung kann noch
vorgesehen sein, da8 die Leitung fiir die Zuluft fiir den
FlieBSbettofen an die Drehtrommel zur Nachreinigung ange-
schlossen ist, wobei die Zuluft durch diese Drehtrommel
zugefiihrt wird.

Um die fiir Container {iblichen Verlade- und Transport-
mittel verwenden zu kdnnen, ist erfindungsgemdB vorge-
sehen, daB die Container See-Containern entsprechende
Abmessungen besitzen.

Das Aufstellen und Anfahren der erfindungsgemiBen Vor-
richtung vereinfacht sich erheblich, wenn wie erfindungs-
gemdB vorgeschlagen, die in den Containern angeordnete
Vorrichtung bis auf die elektrische Energieversorgung
unabhidngig von duBerer Energiezufuhr ist.

Um das Fundament, auf dem die erfindungsgemdfe Vorrich-
tung abgestellt ist, nicht tiberm&fig zu belasten und um
die Lirmbelastung weiter zu verringern, kann erfindungs-
gemdB vorgesehen sein, daB die Aggregate, insbesondere
die Maschinen im jeweiligen Container, schwingungs-
geddmpft montiert sind.

Fiir die Aufteilung der einzelnen Aggregate der erfin-
dungsgeméfen Vorrichtung auf die Container, von welchen
in der Regel drei vorgesehen sind, gibt es verschiedene

MBglichkeiten. So kann vorgesehen sein, daB im oberen
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Container Silos, eine Filteranlage und ein FlieBbettofen
angeordnet sind, daB im mittleren Container die Dreh-
trommeln zur Vor- und Nachreinigung sowie eine Sieban-
lage angeordnet sind und daB im unteren Container eine
Gasanlage, eine PreBluftanlage, eine zentrale Steuerung
sowle eine Dosiervorrichtﬁng mit nachgeordneter Misch-
schnecke angecordnet sind. Bevorzugt ist aber eine Anord-
nung, die sich dadurch auszeichnet, daB8 im oberen Con-
tainer die Drehtrommel zur mechanischen, trockenen Vor-
reinigung, im mittleren Container der Ofen zur thermi-
schen Behandlung und im unteren Container die Drehtrommel
zur mechanischen Nachreinigung des GieBereisandes ange-

‘ordnet sind. Diese Ausfiihrungsform bendtigt fiir das

Fordern des zu regenerierenden Schuttsandes innerhalb
der Vorrichtung besonders wenig Energie und eignet sich
bevorzugt filir Pilot—- und/oder GroBanlagen.

Bei allen Ausfihrungsformen der Erfindung kann vorge-
sehen sein, daB neﬁen den iibereinandergestellten Contai-
nern ein Elevator zum Zufilhren des zu regenerierenden
Schuttsandes zur im oberen Container vorgesehenen
Beschick—-ungsstelle angeordnet ist.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung kann in (gebrauchten)
Seecontainern untergebracht werden. Es ist aber auch
mbglich, die Aggregate in container&hnlichen Beh&ltern
anzuordnen. Dabel empfiehlt es sich erfindungsgemds
vorzusehen, daB einige der in den Containern angeord-
neten Aggregate, insbesondere die Behdlter, die Trag-
konstruktion fiir die Laufrollen und die Antriebe der
Drehtrommeln und/oder der FlieBbettofen wenigstens teil-
weise in die Rahmen-, Wand-, Boden- und/oder Decken-

konstruktion der betroffenen Container integriert sind.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der

nachfolgenden Beschreibung und den Zeichnungen. Es zeigt
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Figur 1 schematisch den Aufbau einer ersten Ausfithrungs-

form einer Vorrichtung zur Regenerierung von GieBerei-
schuttsanden,

Figur 2 eine zweite Ausfilhrungsform,
Figur 3 eine dritte Ausfilhrungsform,

Figur 4 einen Schnitt l&ngs der Linie IV~-IV in

.Figur 3 und

Figur 5 einen Schnitt l&ngs der Linie V-V in Figur 3.

Die Vorrichtung gem&f Figur 1 ist im wesentlichen in
drei transportablen Containern I bis III angeordhet,

die deckungsgleich aufeinanderstehen. In den Verbindungs-
ebenen zwischen den Containern sind Schnellverbindungen
und Verbindungsflansche vorgesehen, um die in den ein-
zelnen Containern vorgesehenen Aggregate miteinander zu
verbinden. Hierbei liegen sich die Anschliisse vorzugs-
weise deckungsgleich gegeniiber.

Die im Ausfiihrungsbeispiel verwendeten Container haben
die fiir Seecontainer genormten Abmessungen. Sie sind

auBen beispielsweise 12,19 m lang, 2,44 m breit und
2,59 m hoch.

Im oberen Container III ist ein Aufgabesilo 2 mit einer
darunter angeordneten Vibratorrinne 3 angeordnet. Daneben
ist eine Filteranlage 22 eingebaut, welche die Abluft der
Vorrichtung vor der Ableitung ins Freie filtert. Daneben
ist im Container III ein FlieBbettofen 9 vorgesehen, in
dem die thermische Behandlung (zweite Stufe des erfin-
dungsgem@Ben Verfahrens) des Schuttsandes ausgefiihrt
wird. Des weiteren ist im Container III ein Zwischen-

speicher 12 und ein Ausgabesilo 18 vorgesehen.
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Im mittleren Container II sind nebeneinander ein Magnet-
abscheider 4, zwei zylindrische Drehtrommeln 5 und 10
mit jeweils horizontaler Drehachse 24 sowie eine mecha-
nische Siebanlage 13 angeordnet.

Jeder Drehtrommel 5 und 10 ist ein Geblise 6 bzw. 23
zugeordnet.

In der Drehtrommel 5 wird der Schuttsand vor Aufgabe
in den FlieBbettofen 9, in dem der Schuttsand zur
thermischen Regenerierung gegliiht wird, zur Vorreini-
gung vorbehandelt. ’ ’

Die in Léngsrichtung hinter der Drehtrommel 5 angeord-
nete Drehtraommel 10 dient zur Nachreiniqung des aus den
FlieBbettofen 9 abflieBenden Schuttsandes.

Im unteren Container I sind nebeneinander eine Gasan-
lage 20, eine PreBluftanlage 21, ein Pufferspeicher 7
mit einem darunter angeordneten pneumatischen Fdrderer
8, eine Steuerung 19, ein weiterer pneumatischer For-
derer 11 und mehrere Beh&lter 14 fiir Quarzsand je
einer KorngrbB8e angeordnet, wobei der in den Beh3ltern
14 befindliche Sand tiber eine Dosieranlage 15 abge-
zogen und einer nachgeordneten Mischschnecke 16 aufge-

geben wird, die das Gemisch einem weiteren pneumatischen
Forderer 17 zufihrt.

Der Aufgabesilo 2 im oberen Container III wird durch
einen Fbrderer 1, z.B. einen Elevator beschickt, dessen
Aufgabetrichter 25 in HOhe des unteren Containers I in
Bodenndhe vorgesehen ist.

Vom Ausgabesilo 18 fihrt nach unten ein Fallrohr 26
weg, das etwa im Bereich des Bodens des mittleren Con-
tainers II endet und an das weitere Transportvorrich-
tungen angeschlossen werden k&nnen, um das Regenerat
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an die Einsatzstelle schaffen zu k&nnen.

Da im unteren Container I die Gasanlage 20 und die PreSB8-
luftanlage 21 angeordnet sind, bendtigt die in den drei
Containern I, II und III untérgebrachte Vorrichtung
lediglich einen elektrischen Energiean-schluf, um
betriebsbereit zu sein. Nach L®sen der zwischen den
Containern vorgesehenen, schnell l¥sbaren Verbindungen
sind die Container - jeder fiir sich - transportabel und
ktnnen an beliebige Einsatzstellen verbracht werden.
Dies hat beispielsweigse den Vorteil, daB8 die Regeneration
unterschiedlichér Schuttsande vor Ort unter Praxisbedin-
gungen getestet werden kann. )

Zur Gerduschdé@mpfung kann neben einer Gerduschdimmung der
Container vorteilhafterweise vorgesehen sein, daB die
einzelnen Aggregate, insbesondere die Maschinen (Vibra-
torrinne 3, Magnetabscheider 4, die Gebldse, die pneu-
matischen Férderer, die Siebanlage 13, die Dosieranlage
14 etc.) innerhalb des jeweiligen Containers schwin-
gungsgeda@mpft gelagert werden.

Die in Figur 1 gezeigte Ausfiihrungsform der Vortichtung
arbeitet wie folgt:

GieBereischuttsand, enthaltend organische und anorga-
nische Bindemittel, wird iiber den Aufgabetrichter 25
dem Elevator 1 aufgegeben, der den Schuttsand in den
Aufgabesilo 2. beftrdert. Uber die Vibratorrinne 3 wird
der Schuttsand kontinuierlich iiber den im mittleren
Container II befindlichen Magnetabscheider 4 in die
erste zylindrische Drehtrommel 5 gefbrdert. Wdhrend des
Fdrderns auf der Vibratorrinne 3 wird der Schuttsand auf
Korngrb8en von etwa 5 mm vorzerkleinert.

Durch den Magnetabscheider 4 werden gegebenenfalls im
Schuttsand befindliche Reststlicke des Gusses abgetrennt
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und {ber ein Fallrohr 27 abgefiihrt.

In der ersten Drehtrommel 5 lHuft die erste Phase der
Regeneration in Form einer trockenen Vorreinigung ab.
In der Drehtrommel 5 sind {lbliche Schikaneeinbauten in.
Form von Blechen vorgesehen, die den Durchlaufweg des
einflieBenden Schuttsandes bestimmen und fiir eine wei-
tere Zerkleinerung sorgen. Anstelle der Schikaneein-

~ bauten oder zus#tzlich zu diesen kdnnen in der Dreh-

trommel 5 Mahlkdrper in Form von Kugeln od. dgl. vorge-
sehen sein, wodurch eine gute Zerkleinerung des Schutt-
sandes erzielt wird.

Durch die Drehbewegung der Drehtrommel 5 um ihre horizon-
tale Achse 24 wird neben der Zerkleinerung eine Xorn-an-
Korn—-Reibung im Schuttsand erzielt, da der Schuttsand
intensiv umgewd@lzt und durchmischt wird. Dadurch wird
aufgrund der Reibung der Quarzkdrner aneinander ein
mechanisches Abtragen bzw. Abschleifen von Bindemittel-
resten erzielt. Diese Korn-an-XKorn-Reibung wird durch die
Schikaneeinbauten und/oder die Mahlk®rper in der Dreh-
trommel 5 noch verstdrkt.

Wahrend dieser mechanischen und trockenen Vorreinigung
des Schuttsandes wird dieser in der Drehtrommel 5 gleich-

zeitig mittels eingeblasener Heifluft getrocknet und
erwdarmt.

Das vom FlieBbettofen 9 abgegebene Abgas wird durch die
Filteranlage 22 von Staubteilen usw. gereinigt und in der
durch Pfeile symbolisierten Leitung 29 dem HeiBluftge-
bldse 6 zugefilhrt, das die heiBen Abgase vorzugsweise
koaxial zur Drehachse 24 in die Drehtrommel 5 horizontal
einbldst. So kann der Wiarmeinhalt des Abgases des FlieB-
bettofens 9 ausgenutzt und der Energiebedarf der Gesamt-
anlage niedrig gehalten werden.
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Der horizontal einéretende Gasstrom trocknet den Schutt-
sand beispielsweise bis zu einem Wassergehalt von 0,5 %
und nimmt Abriebteile und Schwebeteilchen mii, die vor
dem Austritt des Gacatromes durch die Filteranlage 22

im oberen Container III abgetrennt wé?deﬁ;

Durch die Vorreinigung des Schuttsandes wird dessen
Schlé&mmstoffgehalt z.B. auf 2 bis 4 % verringert, wobei
insbesondere die Bindemittel im Griinsand, n&mlich die
Bentonite durch Korn-an-Korn-Reibung vom Quarzkorn ge-—
trennt und ausgetragen werden.

Nach Durchgang durch die Drehtrommel 5 f#llt der zer-

kleinerte, vorgereinigte und vorgewdrmte Schuttsand in
den Pufferspeicher 7 im unteren Container I, aus dem er
iber den pneumatischen Fdrderer 8 iiber eine Rohrleitung

28 abgezogen und dem FlieBbettofen 9 im Container III
zugefiihrt wird.

Im FlieRbettofen 9 wird der Schuttsand auf eine Tempe-
ratur von ca. 800° C aufgeheizt, wodurch die organischen
Zusdtze wie Hirter und Bindemittel des Kernsandes ver-
brennen. Noch aktive Bentonite werden totgebrannt und
verlieren ihre Quellfdhigkeit. Durch vom Geblidse 30 zu-
gefiihrte Luft werden die Verbrennungsriickstidnde ausge-
tragen und in der Filteranlage 22 ausgefiltert. Das vor-
zugsweise gesduberte Abgas des FlieBbettofens 9 wird
dann tiber die Leitung 29 dem Ansaugstutzen des der Dreh-
trommel 5 zugeordneten Heifluftgebldses 6 im mittleren
Container II zugeflihrt.

Nach dem FlieBbettofen 9 gelangt der Sand {iber eine Rohr-
leitung 35 in die zylindrische Drehtrommel 10 im mittle-
ren Container II. Die Drehtrommel 10 entspricht im Auf-
bau der Trommel 5, dreht sich ebenfalls um die horizon-
tale Achse 24 und weist im Inneren vorzugsweise eben-
falls Schikaneeinbauten und/oder Mahlkarger, wie Kugeln
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od. dgl. auf,

Bber ein Geblise 23 wird der Drehtrommel 10 horizontal
und vorzugsweise koaxial zur Drehachse 24 Kiihlluft
zugefilhrt, die den in der Trommel 10 befindlichen Sand
abkilthlt und gleichzeitig die durch Korn-an-Korn-Reibung
abgeriebenen und abgeschliffenen Verbrennungsreste der
Hirter und Bindemittel austri#gt. In der Drehtrommel 10
erfolgt gleichzeitig die Nachreinigung und die Abkilhlung
des Regenerates, so daf auf volumindse Kilhlaggregate

fiir das Regenerat verzichtet werden kann. '

Nach der Nachreinigung, die in der Drehtrommel 10
durchgefithrt wird, sind weitgehend alle Bindemittel- und
Hirterreste wie chemische Zusdtze abgetrennt. Das Rege-
nerat f&llt durch ein Fallrohr 31 in den pneumatischen
Fé6rderer 11 und wird durch eine Rohrleitung 32 in den

Zwischenspeichersilo 12 im oberen Container III getrdert.

Das Regenerat wird dann iber die Siebanlage 13 mnach
KorngrdBen klassiert und die Kornfraktionen in Behdltern

14 im unteren Container I zwischengespeichert.

Das Unterkorn (Quarzsandstaub etc.) wird unmittelbar
{ilber ein Fallrohr 33 in nicht dargestellte Behdlter oder

sonstige Sammel- oder Transporteinrichtungen abgefiihrt.

Aus den Behdltern 14 wird Quarzsand iliber die Dosieran-
lage 15 mittels Schiebern im der gewilinschten Kornzu-
sammensetzung des Regenerats entsprechenden Verh#ltnis
abgezogen, in der Mischschnecke 16 gemischt und durch
den pneumatischen Forderer 17 iiber eine Leitung 34 in
den Ausgabesilo 18 im oberen Container III befdrdert.

Das der Qualitdt von Neusand entsprechende Regenerat

kann aus dem Ausgabesilo 18 iiber ein Fallrohr 26 abge-
zogen werden.
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Der in dieser dreistufigen Regenerﬁaimgsvorrichtung auf-
bereitete Schuttsand entspricht in allen Qualit#tsmerk-
malen Neusand, so da8 das Regenerat fiir alle gingigen
Kernherstellungsverfahren verwendbar ist. Besonders
hervorzuheben ist, das8 sich der urspriingliche Beta-Quarz
des Neusandes aufgrund der thermischen Behandlung im
FlieSbettofen 9 in Alpha-Quarz umgewandelt hat, womit
eine Volumenzunahme von 0,86 bis 1,30 % verbunden ist.
Damit besteht keine Gefahr einer Volumenzunahme wdhrend
des GieBvorganges durch Umwandlung von Beta-Quarz in
Alpha-Quarz, so daB auch keine Spannungen und Risse in
den Sandoberfl&chen der Form- und Kernpartien auftreten
kdnnen. Demgegeniiber wird bei Verwendung von Neusand
eine derartige Umwandlung auftreten, so da8 die auftre-
tenden Spannungen und Risse in den Sandoberflichen der
Form- und Kernpartien in der GuBoberfld&che abgebildet
werden und einen erhthten Putzaufwand erfordern.

Die von den Quarzsandkdrnchen getrennten Bindemittel

werden vorwiegend durch strSmende Luft oder Gas an mehreren
Stellen der Vorrichtung, n&mlich beim Magnetabscheider
4, den Drehtrommeln 5 und 10, dem FlieBbettofen 9; der

Siebanlage 13 und beim Ausgabesilo 18 ausgeschieden. Die

die Bindemittelteilchen mitfithrende Abluft oder das Abgas der einzelnen

Aggregate wird liber ein strichpunktiert eingezeichnetes
Leitungsnetz 36 zur Filteranlage 22 geleitet und dort
gefiltert, so daB weltgehend staubfreie Abluft die Vor-
richtung verl&st.

Zur Durchfiihrung von Regenerierungsversuchen mit Alt-
sanden bzw. Altsandgemischen kann die in Figur 2 ge-
zelgte Pilotanlage Verwendung finden. Diese Anlage ist
mobil, so daB sie in die Zentren ausgewdhlter Versor-
gungsgebiete transportiert werden kann. Sie entspricht
hinsichtlich des Arbeitsablaufes und der Verfahrens-
technik einer erfindungsgem@ifen GroBanlage. Weiters ver-
fiigt die in Figur 2 gezeigte Pilotanlage iiber ausrei-
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chende verfahrenstechnische Sicherheiten, damit die
Vielfalt der vorkommenden Altsandgemische bewdltigt
werden kann. Schlief8lich bietet die Pilotanlage die
M8glichkeit, durch weitere Versuche die Auslegung von
GrofBanlagen zu'optimieren.

" Die in Figur 2 gezeigte Pilotanlage ist in drei Con-

tainern mit Innenabmessungen von 12020 x 2350 x
2390 mm montiert. Alle Rohrleitungen und elektrischen

~Versorgungs- und Steuerkabel sind innerhalb der einzel-

nen Container fest verlegt, wobei die Verbindung der
Container untereinander mittels demontierbarer Zwischen-
stlicke, Schnellkupplungen bzw. Steckern erfolgt. So
wie die in Figur 1 gezeigte Anlage bendtigt die Anlage
gemdf Figur 2 lediglich einen KraftstromanschluB, da
eine Gas- und PreBluftversorgung in der Anlage selbst
installiert ist.

Bis auf den Elevator sind alle Bauteile der Anlage inner-
halb der Container untergebracht. Der Grund dafiir, daB
der Elevator auferhalb der Container angeordnet ist,

liegt darin, daB beim Einbau des Elevators im Inneren

der Container die Montage sehr kompliziert wird.

Im Betriebszustand der Anlage sind alle ihre Aggregate
gut zugdnglich, wobei die verschiedenen Ebenen der An-

lage durch fest montierte Leitern erreichbar sind.

Der seitlich an die Container IV, V und VI angebaute
Elevator 41 besitzt einen Aufgabetrichter 42 und an
seinem oberen Ende ein von oben in den oberen Container
VI flihrendes Einlaufrohr 43.

Im oberen Container VI sind ein Altsandbehdlter 44, ein
Schneckenfdrderer 45, eine Drehtrommel 46 mit horizon-
taler Achse und vier Sandbehilter 47 (nur zwei sind
sichtbar) untergebracht.
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Im mittleren Container V sind ein Ventilator 48, éin
Zyklonabscheider 49, ein weiterer Ventilator 50, ein
FlieBbettofen 51 mit seitlich angesetztem Einlaufrohr
52, ein Ventilator 33, ein Kornklassierer 54 (Mogen-
sensizer), ein Schleuderradreiniger 55 mit Auslaufrohr
56 und eine Steigleiter 57 untergebracht.

Im unteren Container IV befinden sich ein Gastank 90,
eine am unteren Ende des Zyklons 49 angeschlossene
Fdrderschnecke 58, eine Drehtrommel 59, pneumatische
FOrderer 60, 61 und 62, Vorratsbehilter 63 fiir die ver-
schiedenen Kornfraktionen, die auslaufseitig an eine
Férderschnecke 64 angeschlossen sind, und ein weiterer
Sandbehdlter 65.

Die in Figur 2 gezeigte Pilotanlage arbeitet wie folgt:

Zu regenerierender Altsand wird beispielsweise hindisch
in den Aufgabetrichter 42 des Elevators 41 aufgegeben
und gelangt iiber das Einlaufrohr 43 in den beispiels-
weise 1000 kg fassenden Altsandvorratsbehdlter 44. Die
Fbrderschnecke 45 f6rdert Sand dosiert in die Dieh-
trommel 46, in der Sandknollen zerkleinert, der Sand

getrocknet und vorgereinigt sowie vorgewdrmt wird.

Die Drehtrommel 46 ist durch senkrecht zur Trommel-
achse angeordnete Einbauten in drei Abschnitte unter-
teilt. Im ersten Abschnitt werden in erster Linie die
Sandknollen zerkleinert, was durch den Einsatz stab-~
formiger Mahlkdrper unterstilitzt wird. Diese Sektion
ist von der nachfolgenden Sektion der Drehtrommel 46
durch ein Lochblech abgetrennt, so daBR nur bereits
rieselfdhiger Sand in den n&chsten Abschnitt der
Trommel gelangen kann. Im mittleren Abschnitt der

. Trommel 46 wird der zu regenerierende Altsand (Schutt-

sand) durch Xorn-an-Korn-Reibung, die durch einen ver-

#nderbaren Mahlkdrperanteil unterstiitzt wird, vorge-
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reinigé. Der dritte Abschnitt dexr Drehtrommel 46 arbeitet

.ohne Mahlkdrper und dient hauptsdchlich zur Entstaubung

des Sandes.

Der in der Drehtrommel 46 enthéltene Sand wird durch

im Gegenstrom gefiihrte Abluft aus dem FlieBbettofen 51
getrocknet, entstaubt und vorgewdrmt. Hiezu ist der |
FlieRbettofen 51 tiber eine Leitung 66 mit Drosselklappe
67 angeschlossen.

Der in der Drehtrommel 46 durch Windsichtung von einem
GroBtell der abgeriebenen Feinanteile befreite und auf
eine Temperatur von ca. 300° ¢ vorgewdrmte Sand, der einen
Schldmmstoffgehalt von 3 - 4 $ besitzt, wird iiber ein
Rohr 69 bei 52 in den FlieBbettofen 51,in dem eine Sand~
temperatur von 700 - 800° C eingehalten wird, aufgegeben.
Im FlieBbettofen 51 werden organische Bindemittelreste
vollstédndig verbrannt und der Sand dann tiber ein Auslauf-
rohr 70 der im unteren Container IV angeordneten Dreh-
trommel 59 aufgegeben.

Die Drehtrommel 59 besitzt den gleichen Aufbau wie die
Drehtrommel 46 im oberen Container VI und bewirkt die
Abkiihlung des Sandes auf ca. 120° C, die Abreinigung der
Verbrennungsriickstinde und des desaktivierten Bentonits
sowie die Entstaubung des Sandes. »

Sowohl die Drehtrommel 46 als auch die Drehtrommel 59
sind so ausgelegt, daB der Sand bei einer Leistung von
0,50 t/h eine Verweilzeit von ca. 60 min hat.

Ein GroBteil der erforderlichen Regenerierungsarbeit ist
durch die bisher beschriebene vertikale Linie bereits
erfolgt. Der aus der Drehtrommel 59 austretende Sand ist

fiir viele F&dlle bereits ausreichend regeneriert.
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Die in Figur 2 gezeigte Anlage gestattet aber eine zu-

sdtzliche Nachreinigung des aus_ der Drehtrommel 59 austre-
tenden Sandes.

Hiezu wird der aus der Drehtrommel 59 austretende Sand
durch den pneumatischen Fdrderer 60 {iber eine Leitung 71
in den vier Kammern aufweisenden Sandbehdlter 47 gebracht.
Durch wahlweise Bet#tigung der am Beh#dlter 47 angeord-
neten, pneumatischen Quetschventile 72 kann ausgewdhlt
werdeﬁ, in welche der Kammern des Beh#lters 47 der iiber
die Leitung 71 zugeflihrte Sand abgegeben wird. Dadurch ist
es mbdglich, eine der Kammern des BehZlters 47 zu fiillen,
wéhrend aus einer anderen der Kammern iiber einen der
Schieber 73 und das Hosenrohr 74 Sand dem Schleuderrad-
reiniger 55 zugefiihrt wird. Der Schleuderradreiniger ‘55
ist so ausgelegt, daB wihrend der Fiillzeit einer der
Kammern des Behdlters 47 der Reinigungsvorgang viermal
wiederholt werden kann. Der Sand gelangt iiber den Beh#lter 65
und den pneumatischen Fdrderer 62 und eine Sandfdrderlei-
tung 75 in eine weitere der Kammern des Beh&dlters 47 oder

nach AbschluB der Nachreinigung in eine dritte der Kammern
des Behdlters 47.

Der nachgereinigte Sand befindet sich nun in der dritten
Kammer des Behdlters 47, die vorher gefiillt gewesene
Kammer ist nun leer und die erste Kammer wird mit Sand
befHllt. '

Der vom Schleuderradreiniger 55 nachgereinigte und in einer
der Kammern des Beh&lters 47 enthaltene Sand wird iiber eine
Leitung in den Klassierer 54 gebracht. Das Regenerat wird
in die drei wichtigsten Kornfraktionen zerlegt, wobei die
Trennschnitte derart gewdhlt werden, daB alle {iblichen
Kornverteilungen hergestellt werden k®nnen. Durch in
strichpunktierten Linien angedeutete Fallrohre 76 gelangen
die einzelnen Kornfraktionen in den dreiteiligen Behdlter
63.iber einstellbare Auslaufdosierschieber 77 werden die
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gewlinschten Mengen an Kornfraktionen dem Behdlter 63 ent-
nommen und unter’ Durchmischung {iber den Schneckenf&rderer
64,den pneumatischen F&rderer 61 und eine Leitung 78 in
die vierte Kammer des Behdlters 47 gefdrdert.

iber ein nicht gezeigtes Auslaufrohr kann das Regenerat

mit der gewiinschten Kornverteilung aus dem Behdlter 47
abgezogen werden.

Die fiir den FlieBbettofen 51 erforderliche Wirbelluft
wird vom Frischluft ansaugenden Ventilator 53 geliefert.
Das sich im FlieBbettofen 51 auf 700 bis 800° C erhitzende
Abgas wird iiber die Abgasleitung 66 der Drehtrommel 46

zugefiihrt und aus dieser iiber eine Leitung 78 in eine
Sammelleitung 79 gesaugt.

Ein zweiter, vom Schleuderradreiniger 55 bzw. vom

Klassierer 54 ausgehender Luftstrom wird als Kilthlluft
der Drehtrommel 59 iiber eine Leitung 80 zugefiihrt und
gelangt schlieBlich ebenfalls in die Sammelleitung 79.

Von der Sammelleitung 79 gelangt die Abluft iiber den Ven-
tilator 50 in den Zyklonabscheider 49 und weiter {iber

eine Leitung 81 zum Reingasventilator 48 und schlieBlich
iiber eine Leitung 82 ins Freie.

- Die Gasversorgung der Anlage erfolgt iiber einen bei-~

spielsweise 900 kg fassenden Tank 90 fiir Fliissiggas, der
mit allen erforderlichen Regel~ und Sicherheitsarmaturen
ausgeriistet ist. Eine Fiillung des Tanks 90 reicht flir eine
Betriebszeit von etwa 80 Stunden aus.

Weiters ist im unteren Container IV,beispielsweise rechts
neben dem Behdlter 65, ein Kompressor (nicht gezeigt) vor-
gesehen, der Forderluft fiir die pneumatischen Fdrderer

60, 61 und 62 und weiters die Steuerluft fiir die pneuma-
tischen Schieber 73 und 77 liefert.
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_Der iu Zyklon 49 (gewlinschtenfalls kOdnnen auch zwei oder

mehrere Zyklone vorgesehen sein) abgetrennte Staubanteil
wird Uiber die Fdrderschnecke 58 zu einer Zellenrad-

schleuse gefdrdert und durch diese von Zeit zu Zeit aus-
getragen.

Die in den Figuren 3 bis 5 dargestellte Ausfithrungsform
der erfindungsgeméBen Anlage ist ebenfalls in drei iiber-
einander angeordneten ‘Containern VII, VIII und IX unter-
gebracht und ist flir einen Durchsatz von 7,5 t/h ausge-
legt. Bei dieser Ausfiihrungsform sind die Silos fiir den
Schuttsand, das Regenerat und die Klassiereinheit auBer-
halb der Container untergebracht, was den Vorteil bietet,
daB die Kapazitét der Anlage durch Aufstellen einer
zweiten Regenerierungseinheit (Container VII, VIII und
IX) beispielsweise auf 15 t/h erweitert werden kann.

Bei der Konstruktion der in den Figuren 3 bis 5 gezeigten
Ausfiihrungsform wurde davon ausgegangen, nicht wie bei den
in den Figuren 1 und 2 gezeigten Ausfiihrungsformen, ein-
zelne Aggregate in Containern zu montieren, sondern Con-
tainer und Aggregate als bauliche Einheit auszubilden.
So sind beispielsweise die Sandbeh&lter 101 und 112 unter
Verwendung der Rahmenkonstruktion des Containers IX als
Wandkonstruktion ausgebildet. Die Tragkonstruktion fiir
die Aufnahme der Laufrollen und die Antriebe fiir die
beiden Drehtrommeln 107 und 1092 sind gleichzeitig die
Bodenkonstruktion der Container VII bzw. IX.

Der FlieBbettofen 108 ist in den Container VIII inte-
griert und hat gleichfalls keine eigene Trag- und Wand-
konstruktion.

Die drei iibereinander stehenden Container VII, VIII und
IX stellen eine komplette Regenerierungseinheit dar,
lediglich die beiden Elevatoren 105 und 145 sowie der

pneumatische F$rderer 150 sind extern angeordnet.
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Die in den Figuren 3 bis 5 gézeigte Anlage arbeitet wie
folgt: ; '

Von einem nicht gezeigten, beispielsweise pneumatischen
F&rderer wird der 2zu regenerierende Schuttsand in den
Sandbehdlter 101 im oberen Container IX gefdrdert. Durch
Schwerkraft gelangt der Sand in einen darunter liegenden
Schleuderradreiniger 102 und aus diesem {iber ein Vibra-
tionen ausgesetztes Rohr 103 ~ in den Aufgabetrichter des
Elevators 105. Zwischen dem Sandbehdlter 101 und dem
Schleuderradreiniger 102 ist in der diese Aggregate ver-
bindenden Leitung 146 ein Schieber 147, der pneumatisch
betdtigt werden kann, vorgesehen.

Eine einstellbare Teilmenge (beispielsweise 20 bis 30 %)
des durch die Leitung 103 gefdrderten Sandes wird von
einem pneumatischen Fdrderer 148, der im unteren Container
VII angeordnet ist, in einen Sandbehdlter 106 an der -
Oberseite des oberen Containers IX geftrdert, wogegen der
Elevator 105 den Rest, also beispielsweise 70 bis 80 %

des Sandstromes, zuriick in den Sandbehdlter 101 fOrdert.
Durch diese Anordnung wird erreicht, daB der Sand drei-
bis fiinfmal den Schleuderradreiniger 102 durchl&uft, bevor
er zur weiteren Behandlung in die Drehtrommel 107 gelangt.
Die Drehtrommel und deren Funktion entsprechen der Dreh-

trommel 46 der in Figur 2 gezeigten Ausfilhrungsform.

Nach der Drehtrommel 107 durchliuft der vorgereinigte
Schuttsand zum Abbrennen organischer Bindemittelreste

einen FlieBbettofen 108 und dann zur Nachreinigung eine
Drehtrommel 109.

Ein weiterer nach der Drehtrommel 109 und unterhalb des
unteren Containers VII im Fundament 149 angeordneter
pneumatischer Forderer 150 f&rdert den regenerierten Sand
in den Sandbehdlter 112 im oberen Container IX. Aus diesem
Sandbehdlter 112 gelangt der Sand in einen zweiten Schleu-
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derradreiniger 151, in dem ein abschlieB8ender Reinigungs-
vorgang durchgefiihrt wird. Aus dem Schleuderradreiniger
151 gelangt der fertig regenerierte Sand iiber ein Vibra-
tionsrohr 152 in einen pneumatischen Forderer 104, der

das Regenerat beispielsweise zu einem neben den Containern

VII, VIII, IX aufgestellten Gemischsilo f6rdert.

Im AnschluB an den Gemischsilo oder auch unmittelbar an
den pneumatischen F6rderer 104 kann eine- Vorrichtung zur
Klassierung und Mischung der einzelnen Kornfraktionen im
gewlnschten Verhdltriis angeordnet sein, die einen der
entsprechenden Einrichtung der in Figur 2 gezeigten Anlage
dhnlichen Aufbau besitzen kann.

Im unteren Container VII ist noch ein Ventilator 111 fiir
den Wirbelschichtofen 108 dargestellt. Die iibrigen Luft-
fiihrungsleitungen sind in den Figuren 3 bis 5 der besseren
ibersichtlichkeit wegen nur teilweise dargestellt. Die
Luftfiihrung bzw. Abgasfithrung in der in Figur 5 gezeigten
Anlage entspricht im Prinzip dexr von Figur 2.

Unter Anwendung des erfindungsgemédfen Verfahrens und/oder
Verwendung der erfindungsgemifen Regenerierungsanlage
gelingt es, aus den Altsanden Binder und Hdrterreste,
Quarzstaub (Unterkorn) und sonstige Schadstoffe

weitgehend zu entfernen. Dies gelingt auch bei aus Griin-
sand und chemisch gebundenen Kernsanden zusammengesetzten
Schuttsanden.

Dabei entspricht der regenerierte Sand hinsichtlich der
wichtigsten Qualit&tsmerkmale, wie Kornform, Kornverteilung,

mittlere Korhgréﬁe und GleichmiBigkeitsgrad praktisch Neu-

sand und es besteht die MOglichkeit, diese Qualitdtsmerk-
male durch Sichten und Klassieren den jeweiligen Erfor-
dernissen anzupassen.

Das erfindungsgem#B erhaltene Regenerat ist so beschaffen,
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dag beim Einsatz in der Kernmacherei bei gleidhen Binde-
mittelzugaben die gleichen Festigkeiten wie mit Neu-
sand erreicht werden. Dabel ist beriicksichtigt, das
Regeneratausbeuten von 75 $ der Altsandmenge erzielt
werden, so dag also ein Regenerat-Neusand-Gemisch von

75 : 25 mit reinem Neusand zu vergleichen ist.

Da sich die zu regenerierenden Schuttsande vorwiegend

aus Griinsand und chemisch gebundenen Kernsanden zusammen-
setzen, sind fﬁr~dié Ermittlung des Regenerierungsgrades
folgende BestimmungsgrS8en maBgebend:

Béntonitgebundener Sand Schl&mmstoffgehalt
chemisch gebundener Sand Glihverlust

In der nachstehenden Bbersicht sind die Verinderungen
dieser Bestimmungsgr®B8en durch die Regenerierung dar-

gestellt und mit jenen eines Neusandes verglichen.

Schuttsand Regenerat Neusand

* meEm ZE 82 N
Schlammstoffgehalt 11,00 0,28 0,40
Gliihverlust 3,78 0,00 0,30

Von erheblicher Bedeutung fiir das erfindungsgem&Be Ver-
fahren ist, daB ein Regenerat erzielt wird, bei dessen
Verwendung bei gleichen Bindemittelmengen kein.nennens-
werter Festigkeitsabfall (Biegefestigkeit in N/cmz) der
Kerne eintritt. Die Festigkeiten wurden fiir die Binde-
mittel Furanharz, Hot Box und Cold Box (US-PS 3 409 579)
durchgefiihrt und es zzigt éich, daB ein Gemisch aus
Regenerat/Neusand 75 : 2> unter sonst gleichen Bedin-
gungen praktisch die gleichen Ergebnisse wie reine Neu-
sandmischungen bringt.

Sowohl die maBgebenden Kenngrdfen des erfindungsgem&B

erhaltenen Regenerates als auch die praktischen Versuche
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haben gezeigt, daf das gesamte Regenerat (75 % der
Schuttsandmenge) problemlos in der Kernmacherei verar-
beitet wexrden kann. Dabei ist noch darauf hinzuweisen,
daB die Versucheé mit jenen Bindertypen durchgefiihrt
wurden, die hinsichtlich der Sandgqualit&t besonders
empfindlich sind.

Nachstehend sind die wichtigsten Kennwerte wiedergegeben:

maBgebende BiegefestigkeiteniniNAmF
Furanharz, Hot Box Cold Bex,
Aunshiirting 24 h Verarbeitung
30 min
Neusand F 32 . : 388 750 335
75 % Reg. pt ’
2% % NS F 32X) 369 700 323

In der nachfolgenden Ubersicht sind die wichtigsten,
bei der Sandregenerierung zu entfernenden Schadstoffe
zusammengestellt. Gleichzeitig wird angegeben, welcher
Abbau in den einzelnen Regenerierungsstufen erzielt
wird. Dabei entspricht die Stufe "mechanisch I" der
Behandlung in den Drehtrommeln 5, 46 bzw. 107, die
Verfahrensstufe "thermisch®" der Behandlung im Wirbel-
schichtofen 9, 51 bzw. 108 und die Verfahrensstufe
"mechanisch II" der Behandlung in den Drehtrommeln 10,
59 bzw. 109.

x) Neusand aus der Sandgrube in Frechen (Bundesrepublik
Deutschland)
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Bei den beschriebenen Ausfiihrungsformen wird die
trockene Vorreinigung in einer Drehtrommel (Figur 1 und
Figur 2) oder in enem Schleuderradreiniger und einer
Drehtrommel (Figuren 3 bis 5) ausgefiihrt. .

Es ist aber (abhdngig von der Eigenart des GieBerei-
schuttsandes) auch mdglich, die trockene Vorreinigung
in einem Schleuderradreiniger alleine auszufiihren. In
diesem Fall ist die Drehtrommel zur Vorreinigung ent-
behrlich. Um den Wdrmeinhalt der Abgase des- FlieBbett-
ofens zur Vorwdrmung und Trocknung des Schuttsandes
auszuniitzen, kann zusitzlich zum Schleuderradreiniger

ein FlieBbettvorwdrmer vorgesehen sein.

Diese drei Mdglichkeiten flir die Vorreinigung (Dreh-
trommel, Schleuderradreiniger mit nachgeschalteter
Drehtrommel und Schleuderradreiniger gegebenenfalls mit
FlieBbettvorwdrmer) sind auch fiir die Nachreinigung
einsetzbar, wobei fiir den Fall dexr Nachreinigung in
einem Schleuderradreiniger alleine die Zuluft fiir den
FlieBbettofen, in dem die thermische Regenerierung
stattfindet, durch einen den Sand kiihlenden FlieRbett~
kiihler vorgewdrmt werden kann.

SchlieBlich ist es noch mdglich, die Vorreinigung und
die Nachreinigung in einer Anlage in unterschiedlichen
Apparaten bzw. Apparatekombinationen (Drehtromﬁel und/
oder Schleuderradreiniger gegebenenfalls mit FlieBbett~
vorwirmer bzw. =-kiihler) vorzunehmen.

Ein im Rahmen der Erfindung einsetzbarer Schleuderrad-
reiniger besitzt ein um eine vertikale Achse rotierendes
Schleuderrad mit radialen Leisten, durch welches der iiber

ein mit der Drehachse koaxiales Rohr von aben zugefiihrte Sand

radial beschleunigt wird. Koaxial zum Schleuderrad ist
ein feststehender Prallring mit V-f8rmig vertiefter

Prallfliche angeordnet, wobei der vom Schleuderrad
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radial beschleunigte Sand auf die untere Hilfte des
Prallringes auftrifft, dort nach oben zur oberen hing-
hilfte abgelenkt und von dieser im wesentlichen radial
nach innen umgelenkt wird, worauf er den sich zum
Prallring bewegenden Sandstrom kreuzend nach unten aus
dem Schleuderradreiniger herausf&llt. Die Reinigung des
Sandes erfolgt in diesem Schleuderradreiniger durch
Aufprallen und durch Reibung der Sandkdrner aneinander,
welch letztere insbesondere in dem Bereich erfolgt, in
dem sich der Sandstrom kreuzt.

-
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Patentanspriliche

~ Verfahren zur Regenerierung von GieBereischutt-

sanden, die Altsandgemische mit organischen und an-
organischen Bindemitteln, wie aktiver und tot-
gebrannter Bentonit und Kunstharze und gegebenen-
falls weitere Schlimmstoffe, wie Steinkohlestaub,
Polystyrol, Quarzfeinstaub usw. enthalten, bei
welchem Verfahren der zerkleinerte und gegebenenfalls
gesiebte GieBereisand ‘zur Entfernung organischer
Bindemittel einer thermischen Regenerierung durch
Erhitzen und anschliefend einer Nachreinigung, in

der an den Sandk®rnern anhaftende Bindemittelreste

mechanisch von den Kornoberfldchen entfernt werden,

‘unterzogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB der

GieBereisand vor der thermischen Regenerierung einer
trockenen Vorreinigung unterzogen wird, in der an

den Sandkbrnern anhaftende Schldmmstoffe, insbesondere
anorganische Bindemittel, von den Sandk®6rnern ent-
fernt werden, und daf die entfernten Schldmmstoffe
anschlieBend vom so vorgereinigten Giefereisand

vorzugsweise durch einen Gas-Strom getrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB bei der trockenen Vorreinigung im GieBereisand
durch Durchmischen und Umwé&lzen desselben um eine
vorzugsweise horizontale Achse ein Korn—-an-Korn-
Reiben ausgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sandkdrner bei der trockenen
Vorreinigung radial beschleunigt und'gegen eine
stillstehende Prallfldche geschleudert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Gehalt des GieBereisandes
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an Schl@mmstoffen beim Vorreinigen bis auf 2 %
bis 4 % verxringert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der GleBereisand wihrend der

Vorreiniqung durch von der thermischen Regenerierung
herriihrendes warmes Abdas getrocknet und vorgewdmmt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der GieBereisand bis auf einen Wassergehalt von
0,5 % getrocknet wird.

Vorrichtung zur thermischen Regenerierung wvon
GieBereischuttsanden, die Altsandgemische mit orga-
nischen und anorganischen Bindemittelteilen, wie
aktiver und totgebrannter Bentonit und Kunstharze,
und gegebenenfalls weitere Schldmmstoffe, wie Stein-
kohlestaub, Polystyrol, Quarzfeinstaub usw. ent-
halten, mit einem Ofen (9, 51, 108), vorzugsweise
einem FlieBbettofen, in dem der GieBereisand zum
Zwecke der Glithaufbereitung erhitzt wird und einer
dem Ofen (9, 51, 108) nachgeordneten Reinigungsvor-
richtung zur mechanischen Reinigung des GieBerei-

sandes, die vorzugsweise als Drehtrommel (10, 59, 109)
mit im wesentlichen horizontaler Achse (24) und/

oder als Schleuderradreiniger (151) ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Ofen (9, 51, 108)
eine als eine um eine im wesentlichen horizontale
Achse (24) drehbare Drehtrommel (5, 46, 107) und/
oder eine als ein Schleuderradreiniger (102) ausge-
bildete, wasserlos arbeitende, mechanische Vorreini-
gungsvorrichtung voxrgeschaltet ist, wobei in

der Drehtrommel (5, 46, 107) vorzugsweise Schikane-
einbauten angeordnet und/oder MahlkOrper, wie Kugeln
od. dgl., aufgenommen sind, und daB die Vorrichtung
in mehreren transportablen Containern (I, II, III;
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IV, ¥, VI; VII, VIII, IX) angeordnet ist, wobei im
Bereich der Decken und/oder der Bbden der deckungs-
“gleich aufeinander aufstellbaren Container (I, 11,
YIl; iv, v, vi; vVIii, viii, Ix) Verbindungsflansche,
Zwischenstiicke, Xupplungen bzw. Steckverbindungen zur
Verbindung der einzelnen Aggregate der Vorrichtung
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB in der Drehtrommel (5, 46, 107) axial, vorzugs-
weise achsgleich, eine ein Geblise (6) enthaltende

Leitung (29, 66) ausmiindet, die zur Zufiihrung heiger

Abgase vom Ofen (9, 51, 108) an diesen angeschlossen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Leitung (70) fiir die Zuluft fiir
den FlieBbettofen (9,51, 108) an die Drehtrommel
(10, 59, 109) zur Nachreinigung angeschlossen ist,
wobel die Zuluft durch diese Drehtrommel (10, 59,
109) =zugefiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Container (I bis IX) See-

containern entsprechende Abmessungen besitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die in den Containern (I bis IX)
angeordnete Vorrichtung bis auf die elektrische
Energieversorgung unabhi@ngig von duBerer Energie-
zufuhr ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Aggregate, insbesondere die
Maschinen im jeweiligen Container (I bis. IX)

schwingungsgedémpit montiert sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, da8 im oberen Container

(II1) Silos (2, 12, 18), eine Filteranlage (22) und
ein FlieBbettofen (9) angeordnet sind, daB im
mittleren Container (II) die Drehtrommeln {5, 10)

zur Vor- und Nachreinigung sowie eine Siebanlage (13)
angeordnet sind und daB im unteren Container (I) eine
Gasanlage (20), eine Prefluftanlage (21), eine zen-

" grale Steuerung (19) sowie eine Dosiervorrichtung

(15) mit nachgeordneter Mischschnecke (16) ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB im oberen Container (VI;
IX) die Drehtrommel (46; 107) zur mechanischen,
trockenen Vorreinigung, im mittleren Container (V;
VIII) der Ofen (51; 108) zur thermischen Behandlung
und im unteren Container (IV; VII) die Drehtrommel
(59; 109) zur mechanischen Nachreinigung des
GieBereisandes angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB8 neben den iilbereinandergestellten Containern

(I bis IX) ein Elevator (1, 41, 105) zum Zufiihren
des zu regenererenden Schuttsandes zur im oberen
Container (III, VI, IX) vorgesehenen Beschickungs-
stelle (Behdlter 2; 44; 101) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Amspriiche 7 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, daf zwischen dem Beschickungs-
behilter (101) und der Drehtrommel (107) ein
Schleuderradreiniger (102) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Drehtrommel
(10, 59, 109) zur Nachreinigung und einer Klassier-
einrichtung (13, Séf'ein Schleuderradreiniger (55,
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131) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, da8 einige der in den Con-
tainern (VII bis IX) angeordnete Aggregate, insbe-
sondere die Beh#lter (101, 112), die Tragkonstruktion
flir die Laufrollen und die Antriebe der Drehtrommeln
(107, 109) und/oder der FlieBbettofen (108) wenigstens
teilweise in die Rahmen-, Wand-, Boden- und/oder
Deckenkonstruktion der betroffenen Container (VII bis
IX) integriert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schleuderradreiniger
(102, 151) ein um eine vertikale Drehachse drehan-
getriebenes Schleuderrad mit an seiner Oberseite vor-
gesehenen Leisten und einen stillstehenden Prallring
aufweist, dessen dem Schleuderrad 2zugekehrte Innen-
fl8che V-fbrmig vertieft ist und das8 das Schleuder-

rad im Bereich der unteren Hdlfte des Prallringes
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Schleuderradreiniger
zum Vorreinigen des GieBereisandes ein FlieBbett-
wdrmetauscher nachgeschaltet ist, der an die Abgas-
leitung des FlieBbettofens zur thermischen Regene-
rierung angeschlossen ist.
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