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(54) Regenerationsvorrichtung

(57) Regenerationsvorrichtung ausgebildet zur Auf-
bereitung von Gießerei-Altsanden aufweisend einen zy-
linderförmigen Behälter mit einem Deckel und einen Bo-
den, wobei der Behälter eine erste Öffnung und / oder
eine zweite Öffnung aufweist und mehrere rotierend an-
getriebene in dem Behälter ausgebildete Reibelemente
vorgesehen sind und die Reibelemente an einer ersten
Welle angeordnet sind, und ein erstes an der ersten Wel-
le ausgebildetes erstes Lager vorgesehen ist, und die
erste Welle ein von dem ersten Lager beabstandetes
zweites Lager aufweist und die Reibelemente zwischen
dem ersten Lager und dem zweiten Lager angeordnet
sind und der Behälter an der Oberseite einen ersten
Flansch und an der Unterseite einen zweiten Flansch
aufweist, wobei der erste Flansch kraftschlüssig mit dem
Deckel und der zweite Flansch kraftschlüssig mit dem
Boden verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Regenerationsvor-
richtung gemäß dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Aus der EP 0 343 272 A1 ist eine Regenerati-
onsvorrichtung und ein Verfahren zur Aufbereitung von
Gießereisanden bekannt. Hierbei wird der Sand char-
genwelse in einen Behälter eingefüllt und mittels Rei-
belemente mechanisch aufbereitet.
[0003] Vor diesem Hintergrund besteht die Aufgabe
der Erfindung darin, eine Vorrichtung anzugeben, die den
Stand der Technik weiterbildet.
[0004] Die Aufgabe wird durch eine Regenerationsvor-
richtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 ge-
löst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Ge-
genstand von Unteransprüchen.
[0005] Gemäß dem Gegenstand der Erfindung wird ei-
ne Regenerationsvorrichtung ausgebildet zur Aufberei-
tung von Gießerei-Altsanden bereitgestellt, wobei die
Regenerationsvorrichtung einen zylinderförmigen Be-
hälter mit einem Deckel und einen Boden umfasst und
der Behälter eine erste Öffnung und / oder eine zweite
Öffnung aufweist und mehrere rotierend angetriebene in
dem Behälter ausgebildete Reibelemente vorgesehen
sind und die Reibelemente an einer ersten Welle ange-
ordnet sind, und ein erstes an der ersten Welle ausge-
bildetes erstes Lager vorgesehen ist, und die erste Welle
ein von dem ersten Lager beabstandetes zweites Lager
aufweist und die Reibelemente zwischen dem ersten La-
ger und dem zweiten Lager angeordnet sind und der Be-
hälter an der Oberseite einen ersten Flansch und an der
Unterseite einen zweiten Flansch aufweist, wobei der er-
ste Flansch kraftschlüssig mit dem Deckel und der zweite
Flansch kraftschlüssig mit dem Boden verbunden ist.
[0006] Es versteht sich, dass mit dem Begriff des Gie-
ßerel-Altsands insbesondere derjenige Sand bezeichnet
wird, der die Gießformen für einen Metallguss ausbildet.
Hauptgemengetelles des Altsands sind neben den
Quarzkörnen, die sich einer bestimmten Korngrößen-
fraktion zuordnen lassen, insbesondere die Zuschlags-
stoffen wie organische oder anorganische Bindemittel
und Stoffe zur Erhöhung der Wärmeleitfähigkeit. Durch
die Beigabe der Zuschlagsstoffe lässt sich der Altsand
ohne Aufbereitung nicht nochmals in der Gießerei ver-
wenden und muss einer Entsorgung zugeführt werden.
Neben der erheblichen Umweltbelastung für den Trans-
port der großen Sandmengen, entstehen zusätzlich er-
hebliche Endlagerungskosten.
[0007] Es sei angemerkt, dass an dem Behälter we-
nigstens eine Öffnung zum Beladen des Behälters mit
Altsand und zur Entnahme des regenerierten Sandes
vorgesehen ist. Der regenerierte Sand wird auch als Re-
generat bezeichnet. Für eine Regernation des Sandes
wird bei bzw. nach der Befüllung des Behälters mit Alt-
sand, die Welle vorzugsweise von einem Elektromotor
auf eine bestimmte Drehzahl gebracht. Hierdurch voll-
führen die an der Welle angeordneten Reibelemente
krelsförmige Bewegungen und übertragen ein Teil der

mechanlschen Energie in den zu regenerierenden Sand.
Je nach Umdrehungszahl der Welle und Dauer wird der
Sand dabei erhitzt und in dem Behälter in der Schwebe
gehalten. Nach einem Zeitintervall ist der Sand regene-
riert und lässt sich entnehmen. Um die Handhabung zu
erleichtern ist es, an dem Behälter eine erste Öffnung
zur Zuführung des Altsandes und eine zweite, von der
ersten Öffnung beabstandeten zweite Öffnung zur Ent-
nahme des Regenerats vorzusehen. Ein Vorteil der Aus-
bildung von zwei Öffnungen ist es, dass ohne Drehung
des Behälters sich auf einfache Weise der Altsand dem
Behälter zuführen und das Regenerat aus dem Behälter
entnehmen lassen. Auch hat sich gezeigt, dass durch
die wenigstens zweifache Lagerung der Welle die Sta-
bilität der Regenerationsvorrichtung erheblich steigern
lässt.
[0008] Ein anderer Vorteil der erfindungsgemäßen
Vorrichtung ist es, dass sich die Altsande nahezu voll-
ständig regenerieren lassen. Der Regenerlerungsgrad
liegt oberhalb 60%, vorzugsweise oberhalb 85% und
höchst vorzugsweise oberhalb 95%. Unter dem Grad der
Regenerierung wird hierbei das Gewichtsverhältnis von
eingefülltem Altsand zu Regenerat verstanden. Untersu-
chungen haben gezeigt, dass ein Chargenbetrieb, d.h.
Zuführung der zur gesamten regenerierenden Sandmen-
ge am Beginn der Aufarbeitung und Entnahme der rege-
nerierten Sandmenge am Ende der Aufarbeitung beson-
ders vorteilhaft ist und zu höchsten Regenerierungsgra-
den führt. Insbesondere bei der Aufarbeitung von soge-
nannten anorganisch gebundenen Sanden lässt sich ne-
ben Regenerierungsgraden oberhalb 95% nach der Auf-
arbeitung des Altsandes jeweils Neusandqualität errei-
chen. Es zeigte sich, dass auch eine wiederholte Aufar-
beitung zu keinen Qualitätseinbußen führt und der
Altsand sich beliebig oft aufarbeiten lässt.
[0009] In einer Weiterbildung sind der Deckel mittels
einer ersten Schraubverbindung mit dem ersten Flansch
und der Boden mit einer zweiten Schraubverbindung mit
dem zweiten Flansch verbunden. Hierdurch lassen sich
die Teile einfach zerlegen und eine Revision an der An-
lage schnell und kostengünstig durchführen. Insbeson-
dere unterliegen die an der Welle angeordneten Reibele-
mente und die Welle selbst, einem Verschließ und sollten
von Zeit zu Zeit ausgewechselt werden. In einer anderen
Welterbildung ist das erste Lager an der Oberseite des
Deckels angeflanscht, vorzugsweise mittels Schraub-
verbindungen kraftschlüssig an dem Deckel befestigt.
[0010] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
die erste Öffnung als Einfüllvorrichtung und / oder als
Abluftöffnung und die zweite Öffnung als Auslassvorrich-
tung und / oder als Zuluftöffnung ausgebildet. Untersu-
chungen haben gezeigt, dass sich die Qualität des Re-
generats steigern lässt, wenn sich ein Teil des während
des Aufbereitens gebildeten Feinstaubes über die Ab-
luftöffnung ausbringen lässt. Hierfür ist es vorteilhaft, ei-
ne von der ersten Öffnung beabstandete dritte als Ab-
luftvorrichtung ausgebildete Öffnung und / oder eine vier-
te von der zweiten Öffnung beabstandete als Zuluftvor-
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richtung ausgebildete Abluftöffnung vorzusehen. Insbe-
sondere wenn zusätzlich zu der Abluftöffnung auch eine
Zuluftöffnung ausgebildet wird, lässt sich besonders viel
des anfallenden Feinstaubes aus dem Sand zu entfer-
nen.
[0011] In einer anderen Ausführungsform ist der Bo-
den als Anströmkasten ausgebildet, wobei der Anström-
kasten gegenüber dem Behälter mittels eines Düsenbo-
dens  abgegrenzt ist. Es ist vorteilhaft die vierte Öffnung,
d. h. die Zuluftöffnung an dem Anströmkasten auszubil-
den, insbesondere ist es vorteilhaft die vierte Öffnung an
einer Unterseite des Bodens, vorzugsweise in der Mitte
oder in der Nähe der Mitte des Bodens auszubilden. Des
Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die erste Öffnung und
die zweite Öffnung unmittelbar an dem Behälter ausge-
bildet sind und an der Außenseite des Behälters eine
stutzenförmige Ausbildung aufweisen.
[0012] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung sind
an dem Behälter ein oder mehrere Temperatursensoren
angeordnet, um die Temperatur des Sandes zu bestim-
men. In einer anderen Weiterbildung sind in der Behäl-
terwand lochartige Ausformungen für die Aufnahme der
Temperatursensoren vorgesehen. Es hat sich gezeigt,
dass für eine schnelle und zuverlässige Bestimmung des
Sandtemperatur während des Regenerationsprozesses
es vorteilhaft ist, die die Temperatursensoren durch die
Behälterwand zu führen und an der Innenseite des Be-
hälters anzubringen. In einer anderen Weiterbildung wer-
den die Sensoren an unterschiedlichen vertikalen Posi-
tionen an der Behälterwand befestigt. Untersuchungen
haben gezeigt, das die Qualität des aufbereiteten San-
des sowie der Regenerationsgrad unter anderem von
der Zeitdauer der Regeneration und insbesondere von
dem durchlaufenden Temperatur-Zeit Profil bei der Re-
generation, d.h. bei der Aufbereitung abhängen. Des
Weiteren ist es vorteilhaft, die Umdrehungszahl der Wel-
le, vorzugsweise mittels eines Frequenzumrichters, zu
bestimmen und gegebenenfalls zu verändern. Hierdurch
lässt sich die Temperatur des Sandes in dem Behälter
sowohl erniedrigen als auch erhöhen. Insbesondere ist
es vorteilhaft, ein programmierbares Steuergerät zu ver-
wenden, um anhand der gemessenen Temperatur des
Sandes und der Zeitdauer die Umdrehungszahl der Wel-
le durch Ansteuerung des Elektromotors zu regeln. Es
hat sich gezeigt, dass bei einem gegebenen Füllmenge
und einer gegebenen Altsandart eine vorgegebenes Re-
gernationsprogramm durchlaufen lässt und mittels des
Steuergerätes die Abweichung mittels eines Soll-Ist-Ver-
gleichs, insbesondere der Größen wie Temperatur, Zeit
und Umdrehungszahl, bestimmen und mittels einer Ver-
änderung der Umdrehungszahl die Abweisung verrin-
gern lässt. Ferner lässt sich das Steuergerät mit sowohl
mit einer an der  ersten Öffnung ausgebildeten Absperr-
vorrichtung als auch mit einer an der zweiten Öffnung
ausgebildeten Absperrvorrichtung verbinden, um eine
automatische Be- und Entfüllung des Behälters zu er-
möglichen. Durch die Automatisierung lässt sich die Qua-
lität des Regenerats verbessern.

[0013] In einer anderen Ausführungsform bildet das
zweite Lager mit dem Boden eine kraftschlüssige Ver-
bindung aus. Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn der
Boden eine erste Ausformung aufweist und die erste
Ausformung das zweite Lager aufnimmt, so dass das
zweite Lager außerhalb der Gehäuseaußenseite ange-
ordnet ist. Hierdurch wird die Wartungsfreundilchkeit der
Anlage gesteigert. Es hat sich gezeigt, dass aufgrund
der hohen mechanischen Kräfte welche die Lager aus-
gesetzt sind, es vorteilhaft ist, wenn das erste Lager und
das zweite Lager jeweils einen Schmiernippel aufweisen,
um die Lager einfach nachfetten zu können.
[0014] Um die mechanische Beanspruchung weiter zu
verringen, ist es gemäß einer anderen Weiterbildung vor-
teilhaft, die Welle parallel zu der Längsachse des Zylin-
ders auszurichten. Gemäß einer alternativen Ausfüh-
rungsform ist eine zweite Welle mit zweiten Reibleisten
vorgesehen. Insbesondere für größere Behälter ist hier-
durch eine gleichmäßige Durchmischung und Aufberei-
tung gewährleistet. Gerade bei großen Durchmessern
ist ein großer Geschwindigkeitsunterschied zwischen
den tangentialen Enden an den Reibelementen und den
wellennahen Bereichen an den Reibelementen gege-
ben. Dies stellt unter Anderem hohe Anforderungen an
die Unwuchtfrelheit und die Stabilität der Wellen. Indem
bei der Ausführung mit zwei oder mehreren Wellen be-
stimmte Bereiche in dem Behälter nicht von den Reibele-
menten überstrichen werden, ist es insbesondere für ei-
ne Erhöhung des Wirkungsgrades bei der Aufarbeitung
vorteilhaft, an den Bereichen an der Innenseite des Be-
hälters Umlenkleiste vorzusehen. Hierdurch wird der
Sand wieder zu der Behältermitte umgelenkt und eine
gleichbleibende Qualität erzielt.
[0015] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen näher erläutert. Hierbei wer-
den gleichartige Teile mit identischen Bezeichnungen
beschriftet. Die dargestellte Ausführungsformen sind
stark schematisiert, d.h. die Abstände und laterale und
vertikale Erstreckung sind nicht maßstäblich und weisen,
sofern nicht anders angegeben auch keine ableitbare
geometrische Relation zueinander auf. Darin zeigen die:

Figur 1 eine Querschnitt auf eine erfindungsgemäße
erste Ausführungsform,

Figur 2 einen Querschnitt auf eine erfindungsgemäße
zweite Ausführungsform,

Figur 3 einen Querschnitt auf eine erfindungsgemäße
dritte Ausführungsform.

[0016] Die Abbildung der Figur 1 zeigt einen schema-
tischen Querschnitt einer erfindungsgemäßen Regene-
rationsvorrichtung 5, ausgebildet zur Aufbereitung von
Gießerei-Altsanden, mit einem zylinderförmigen Behäl-
ter 10 mit einem Deckel 12 und einen Boden 14, mehrere
rotierend angetriebene in dem Behälter 10 ausgebildete
an einer ersten Welle 30 angeordnete Reibelemente 40
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auf. Die Längsachse der ersten Welle 30 ist im Wesent-
lichen, vorzugsweise exakt parallel zu der Längsachse
des Behälters 10 ausgerichtet. An der ersten Welle 30
sind an der Oberseite der Welle 30 ein Antrieb in Form
eines Elektromotors 20 und ein erstes Lager 22 ange-
ordnet. An der Unterseite der Welle 30, welche den Bo-
den 14 durchgreift ist ein von dem ersten Lager 22 be-
abstandetes zweites Lager 25 angeordnet. Das zweite
Lager 25 bildet mit dem Boden 14 eine kraftschlüssige
Verbindung aus. Sowohl das erste Lager 22 als auch das
zweite Lager 25 weisen jeweils einen Schmiernippel 26
auf. Die Reibelemente 40 sind zwischen dem ersten La-
ger 22 und dem zweiten Lager 25 innerhalb des Behälters
10 angeordnet. An der Oberseite weist der Behälter 10
einen ersten Flansch 42 und an der Unterseite einen
zweiten Flansch 44 aufweist, wobei der erste Flansch 42
kraftschlüssig mit dem Deckel 12 und der zweite Flansch
44 kraftschlüssig mit dem Boden 14 verbunden ist.
[0017] An der Außenseite weist der Behälter 10 zwei
Aufnahmen 50 für Temperatursensoren auf. Die Aufnah-
men 50 weisen jeweils Aussparungen in Behälterwand
auf, so dass die Temperatursensoren die Temperatur
innerhalb des Behälters messen. Ferner weist der Be-
hälter 10 weist eine erste Öffnung 60, die als Einfüllvor-
richtung ausgebildet ist und eine zweite Öffnung 70, die
als Auslassvorrichtung ausgebildet ist und eine dritte Öff-
nung 80, die als Abluftvorrichtung oder als Abluftöffnung
ausgebildet ist, auf. Die erste Öffnung 60 die zweite Öff-
nung 70 und die dritte Öffnung 80 weisen an der Außen-
seite des Behälters 10 eine stutzenförmlge Ausbildung
auf. Sowohl an der ersten Öffnung 60 als auch an der
zweiten Öffnung 70 sind automatischen Absperrvorrich-
tungen 110 vorgesehen.
[0018] Der Deckel 12 ist mittels einer ersten Schraub-
verbindung 82 mit dem ersten Flansch 42 und der Boden
14 mit einer zweiten Schraubverbindung 84 mit dem
zweiten Flansch 14 jeweils kraftschlüssig verbunden und
jeweils leicht lösbar. Des Weiteren ist das erste Lager 22
an den Deckel 12 angeflanscht. Das erste Lager 22 ist
mit einer Hülse abgedeckt. Die Hülse ist an der Unterseite
mit einer dritten Schraubverbindung 86 mit dem Deckel
12 und an der Oberseite mittels einer vierten Schraub-
verbindung 88 mit dem Elektromotor verbunden. Um die
Drehzahl der Welle 30 zu überwachen ist ein Frequen-
zumrichter 100 vorgesehen. An der Abluftöffnung lässt
sich eine Absaugvorrichtung anbringen, um einen leich-
ten Unterdruck in dem Behälter 10 zu erzeugen und den
anfallenden Staub abzusaugen. Indem die erste Öffnung
60 und die zweite Öffnung 70 nicht luftdicht ausgeführt
sind strömt durch beide Öffnungen 60, 70 Luft nach.
[0019] In der Abbildung der Figur 2 ist eine zweite Aus-
führungsform der Regenerationsvorrichtung 5 darge-
stellt. Nachfolgend werden nur die Unterschiede zu der
Ausführungsform der Figur 1 erläutert. Aus Gründen der
Übersichtlichkeit sind einige Details der Ausführung der
Figur 1 nicht dargestellt. Der Boden 14 ist als Anström-
kasten ausgebildet, wobei der Anströmkasten gegen-
über dem Behälter 10 mittels eines Düsenbodens 115

abgegrenzt und die vierte Öffnung 125 an der Unterseite
des Bodens 14 als Zuluftöffnung oder Zuluftvorrichtung
an dem Anströmkasten ausgebildet ist. Ferner weist der
Anströmkasten eine Revisionsöffnung 127 zum Ab-
schmieren des zweiten Lagers 25 auf. der Düsenboden
115 weist eine Vielzahl von Löchern auf durch die die
zugeführte Luft hindurchströmt. Hierdurch wird der Sand
zusätzlich in der Schwebe bei der Regeneration gehal-
ten.
[0020] In der Abbildung der Figur 3 ist eine dritte Aus-
führungsform der Regenerationsvorrichtung 5 darge-
stellt. Nachfolgend werden nur die Unterschiede zu der
Ausführungsform der Figur 1 oder der Figur 2 erläutert.
Aus Gründen der Übersichtlichkeit sind einige Details der
Ausführung der Figur 1 oder der Figur 2 nicht dargestellt.
Hierbei ist eine zweite Welle 130 mit zweiten Reibleisten
140 vorgesehen. Der Boden 14 weist nun eine erste Aus-
formung auf wobei die erste Ausformung die zweiten La-
ger 25 aufnimmt, so dass die zweiten Lager 25 außerhalb
der Gehäuseaußenseite angeordnet sind. Des Weiteren
ist an der Innenseite des Behälters 10 eine Umlenkleiste
vorgesehen nicht dargestellt.

Patentansprüche

1. Regenerationsvorrichtung (5) ausgebildet zur Auf-
bereitung von Gleßerel-Altsanden aufweisend,

- einen zylinderförmigen Behälter mit einem
Deckel und einen Boden, und
- eine erste Öffnung und / oder eine zweite Öff-
nung, und
- mehrere rotierend angetriebene in dem Behäl-
ter ausgebildete Relbelemente, wobei die Rei-
belemente an einer ersten Welle angeordnet
sind, und
- ein erstes an der ersten Welle ausgebildetes
erstes Lager (22),

dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Welle ein von dem ersten Lager (22) be-
abstandetes zweites Lager (25) aufweist und die
Reibelemente (40) zwischen dem ersten Lager (22)
und dem zweiten Lager (25) angeordnet sind und
der Behälter (10) an der Oberseite einen ersten
Flansch (12) und an der Unterseite einen zweiten
Flansch (14) aufweist, wobei der erste Flansch kraft-
schlüssig mit dem Deckel und der zweite Flansch
kraftschlüssig mit dem Boden verbunden ist.

2. Regenerationsvorrichtung (5) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Deckel mittels
einer ersten Schraubverbindung mit dem ersten
Flansch und der Boden mit einer zweiten Schraub-
verbindung mit dem zweiten Flansch verbunden ist.

3. Regenerationsvorrichtung (5) nach Anspruch 1
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oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Öffnung als Einfüllvorrichtung und / oder als Abluft-
öffnung und die zweite Öffnung als Auslassvorrich-
tung und /oder als Zuluftöffnung ausgebildet ist.

4. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der An-
sprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
eine von der ersten Öffnung beabstandete dritte als
Abluftvorrichtung ausgebildete Öffnung und / oder
eine vierte  von der zweiten Öffnung beabstandete
als Zuluftvorrichtung ausgebildete Abluftöffnung
vorgesehen ist.

5. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der An-
sprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Boden als Anströmkasten ausgebildet ist und
wobei der Anströmkasten gegenüber dem Behälter
mittels eines Düsenbodens abgegrenzt ist und die
vierte Öffnung an dem Anströmkasten ausgebildet
ist.

6. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der An-
sprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die vierte Öffnung an einer Unterseite des Bodens
ausgebildet ist.

7. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der An-
sprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Öffnung und die zweite Öffnung an dem
Behälter ausgebildet sind und an der Außenseite des
Behälters eine stutzenförmige Ausbildung aufwei-
sen.

8. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der vor-
angegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass an dem Behälter ein Temperatursensor
angeordnet ist.

9. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der vor-
angegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Lager mit dem Boden eine
kraftschlüssige Verbindung ausbildet.

5. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der vor-
angegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Boden eine erste Ausformung aufweist
und die erste Ausformung das zweite Lager auf-
nimmt, so dass das zweite Lager außerhalb der Ge-
häuseaußenseite angeordnet ist.

11. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der
vorangegangenen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Welle parallel zu der Längsachse
des Zylinders ausgerichtet ist.

12. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der
vorangegangenen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine zweite Welle mit zweiten Rei-

bleisten vorgesehen ist.

13. Regenerationsvorrichtung (5) nach dem An-
spruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine an
der Innenseite des Behälters angeordnete Umlen-
kleiste vorgesehen ist.

14. Regenerationsvorrichtung (5) nach einem der
vorangegangenen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lager einen Schmiernippel auf-
weisen.
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