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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Kiihlung von warmem GieRereiformsand. Sol-
che Vorrichtungen werden auch als Formsandkihler be-
zeichnet.

[0002] Benutzter GieRereiformsand kann wiederver-
wendet werden, wenn der GielRereiformsand aufbereitet
wird. Dazu ist es notwendig, den gebrauchten Sand ab-
zukuhlen.

[0003] Eine solche Vorrichtung ist beispielsweise aus
der DE 1 508 698 bekannt. Die dort beschriebene Vor-
richtung besteht aus einem Mischbehalter und weist zwei
vertikal angeordnete Antriebswellen auf, die ein
Mischwerkzeug tragen. Der zu kiihlende GielRereiform-
sand wird auf einer Seite in den Mischbehalter einge-
bracht und auf der anderen Seite entnommen. Wahrend
der zu kiihlende GieRereisand in der Vorrichtung ist, wird
der GieRereisand mit Hilfe der Mischwerkzeuge durch-
mischt. Zusatzlich weist der Mischbehalter unmittelbar
am Behalterboden in der Behalterwand eine Offnung zur
Zufuhrung von Luft auf.

[0004] Mit dieser Vorrichtung wird versucht, eine luft-
durchstromte, mit Wasser bedliste mechanisch unter-
stutzte Wirbelschicht zu erzeugen, um den durch den
vorangehenden Gussvorgang auf bis zu 150° erhitzten
GielRereisand auf die Gebrauchstemperatur von ca. 45°
C mittels Verdunstungskiihlung abzukihlen.

[0005] In einem nachfolgenden Mischer kann der ent-
sprechend abgekiihlte Formsand unter Zugabe von Neu-
sand, Bentonit, Kohlenstoff und Wasser in den Ge-
brauchszustand fiir die nachfolgende Verwendung auf-
bereitet werden.

[0006] Die beschriebene Kiihlung erfolgt im Stand der
Technik in verschiedenen Ausfiihrungen, die sich in kon-
tinuierliche Prozesse und diskontinuierliche Prozesse
einteilen lassen. Hierzu kommen Kihltrommeln,
FlieRbettkiihler oder Mischkiihler zum Einsatz, in denen
entweder kontinuierlich aufzubereitender Formsand zu-
gefuihrt wird oder in denen chargenweise, d.h. diskonti-
nuierlich, der entsprechende Formsand zugefiihrt wird.
[0007] Den beschriebenen Kihlern ist gemeinsam,
dass der in die Kiihler, im Allgemeinen in eine Sandkam-
mer, eingefilhrte heiRe und trockene Sand durch Ein-
sprithen von Wasser befeuchtet wird und dann durch das
Durch- und Dariberhinwegleiten von groflen Mengen
Luft unter Ausnutzung der Verdunstungskiihlung von ca.
70 bis 100° C auf etwa 45° C abgekihlt.

[0008] Der entsprechend gekihlte Sand verlasst den
Kuhler mit einer Feuchte von ca. 1 bis 2 %. Die entspre-
chenden Kihler weisen im Allgemeinen eine Sandkam-
mer auf, welche einen Lufteinlass gegebenenfalls mit ei-
nem Ventilator fir die Zufiihrung von Luft in die Sand-
kammer und einen Luftauslass gegebenenfalls mit ei-
nem Ventilator fir das Absaugen von Luft aus der Sand-
kammer aufweist.

[0009] Insbesondere bei der Verwendung von
FlieBbett- und Mischkiihlern werden jedoch aufgrund der
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turbulenten Verwirbelung des zu kilhlenden Sandes mit
dem eingeleiteten Gasstrom Feststoffpartikel der Parti-
kelschittung entrissen, die Uber den Luftauslass abge-
fuhrtwerden und danninnachgeschalteten Gaszyklonen
oder Filtern abgeschieden werden mussen, wie bei-
spielsweise in der DE 199 25 720 beschrieben worden
ist. Die derartabgeschiedenen Feststoffe werden aufden
ausgetragenen, gekiihlten Sand aufgegeben und im an-
schlielfenden Aufbereitungsprozess in einem Mischer
zugefihrt.

[0010] Um eine effektive Abkiihlung mit Hilfe von Ver-
dunstungskihlung zu erreichen, missen jedoch sehr
groBe Gasstrommengen durch den Formsand gefiihrt
werden. Bei FlieRbettkiihlern werden aufgrund der prin-
zipbedingt sehr hohen Anstrémgeschwindigkeiten des
Fluids in das zu fluidisierende Sandbett Feststoffgehalte
im Abgasstrom von bis zu 15 % ermittelt. Bei der Ver-
wendung von Mischkihlern ist aufgrund des mechanisch
erzeugten Wirbelbettes eine geringere Anstromge-
schwindigkeit ausreichend, sodass der Feststoffaustrag
geringer, jedoch immer noch erheblich ist. In jedem Fall
wird jedoch eine erhebliche Menge an Sand aus dem
Kuhler entfernt und muss in einem separatem Arbeits-
schritt nach entsprechender Abkiihlung dem Prozess
wieder zugefiihrt werden. Dies ist grundsatzlich uner-
winscht.

[0011] Ausgehend von dem beschriebenen Stand der
Technik ist es daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, einen verbesserten Formsandkihler bereitzustel-
len, bei dem der Sandaustrag wahrend des Kuhlvorgan-
ges Uber den Luftauslass deutlich reduziert ist.

[0012] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
nen Formsandkihler gemafl Anspruch 1 gelost.

[0013] Ein dynamischer Windsichter ist derart aufge-
baut, dass durch ihn ein Fliehkraftfeld realisiert wird. Die
moglicherweise mit Sandpartikeln beladene Luft wird
danninnerhalb des dynamischen Windsichters entgegen
der Fliehkraft gesaugt. Daher ist es mit Hilfe eines Wind-
sichters mdéglich, wenn dieser mit entsprechend hoher
Drehzahl betrieben wird, die Feststoffpartikel aus dem
Abluftstrom zu entfernen, so dass diese in der Sandkam-
mer verbleiben oder in diese zurlickgefiihrt werden kén-
nen.

[0014] In einer bevorzugten Ausfliihrungsform weist
derdynamische Windsichter einum eine Rotationsachse
drehbares Sichterrad auf, das einenim Wesentlichen die
Rotationsachse umgebenden Auslass aufweist, der mit
dem Luftauslass verbunden ist, und der zumindest einen
Einlass aufweist, der nicht auf der Rotationsachse ange-
ordnet ist. Beispielsweise kann das Sichterrad zylinder-
formig, kegelfdrmig oder kegelstumpfférmig sein, wobei
der mindestens eine Einlass an der Mantelfliche des
Sichterrads angeordnet ist. In der Regel weist das Sich-
terrad jedoch eine Vielzahl von Einlass6ffnungen auf.
Beispielsweise kann die Mantelflache eine Vielzahl von
Lochern aufweisen. Alternativ dazu kann das Sichtrad
eine Vielzahl von Lamellen aufweisen, die voneinander
beabstandet sind, sodass durch den Abstand zwischen
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den Lamellen die Einlasse gebildet werden. Durch die
Rotation des Sichterrads wird darin ein Fliehkraftfeld er-
zeugt, so dass auf alle Partikel, dich sich innerhalb des
Sichterrades befinden, eine Fliehkraft nach auf3en wirkt.
Der Fliehkraft entgegen steht die Kraft, die durch die Luft-
strdmung in das Sichterrad hinein auf die Partikel aus-
gelibt wird. Da die Fliehkraft proportional zur Partikel-
masse ansteigt, werden Teilchen mit einer bestimmten
GrenzgréRe vom Windsichter abgewiesen, da fir diese
die Fliehkraft groRRer als die von der Luftstromung aufge-
brachte Kraft ist.

[0015] Im Grunde genommen kann mit Hilfe eines sol-
chen dynamischen Windsichters Grob- und Feingut von-
einander getrennt werden, da das Feingut die Fliehkraft
Uberwinden und durch den Windsichter gefiihrt wird,
wahrend Grobgut vom Sichtrad abgewiesen wird und zu-
rick in die Sandkammer fallt.

[0016] Die Rotationsachse kann vertikal, horizontal
oder gegenuber der Vertikalen geneigt ausgerichtet sein.
[0017] In einer weiteren besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform weist der Formsandkiihler mindestens
zwei dynamische Windsichter auf, da sich gezeigt hat,
dass die Verringerung des Sandaustrages mit einer
Mehrzahl von Windsichtern effektiver erfolgen kann. Al-
ternativ ware es natirlich auch moglich, den einzigen
Windsichter groRer auszufilhren. Die Ausbildung des
Formsandkuhlers mit mehreren Windsichtern hat sich je-
doch als effektiver erwiesen.

[0018] Beispielsweise kann der Formsandkuhlereinen
Formsandeinlass, Uber den Formsand in die Sandkam-
mer zugefiihrt werden kann, und einen Formsandaus-
lass, Uber den Formsand aus der Sandkammer entnom-
men werden kann, aufweisen, wobei dann ein Windsich-
ter am besten ndher am Formsandauslass angeordnet
ist als der andere Windsichter. Insbesondere im Falle
eines kontinuierlichen Betriebs kdnnen die Windsichter
eine unterschiedliche GréRe haben und/oder mit unter-
schiedlicher Drehzahl betreiben werden, um der fort-
schreitenden Abkiihlung und der damit verbundenen
Konsistenzanderung des Formsandes wahrend des kon-
tinuierlichen Kihlungsprozesses Rechnung zu tragen.
[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist vorgesehen, dass der Formsandkihler zusatz-
lich einen statischen Windsichter, vorzugsweise einen
Umlenkabscheider, aufweist. Besonders bevorzugt ist
dabei, dass der statische Windsichter dem dynamischen
Windsichter vorgeschaltet ist. Der statische Windsichter
unterscheidet sich von dem dynamischen Windsichter
dadurch, dass der Sichter nicht gedreht wird, um ein
Fliehkraftfeld zu erzeugen. Stattdessen kann beispiels-
weise die Gravitationskraft und die durch die Luftstro-
mung verursachte Strdmungswiderstandskraft fir die
Trennung von Grob- und Feingut sorgen. Alternativ kann
auch ein Umlenkabscheider verwendet werden, der eine
Trennung durch die Tragheitskrafte an einer Umlenkung
nutzt. Der Strémungsfluss folgt der Umlenkung, sodass
es im Bereich der Umlenkung zu Tragheitskraften
kommt, die zu einer Trennung von Grob- und Feingut
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fuhrt. Im Allgemeinen sind statische Windsichter nicht so
effektiv wie dynamische Windsichter. Insbesondere beim
Anfall von sehr groRen Sandmengen, die mit der Luft
ausgetragen werden, ist die Maximalkapazitat eines dy-
namischen Windsichters schnell erreicht. Durch das Vor-
schalten eines statischen Windsichters, der bereits eine
Vorselektierung von Grobgut vornimmt, kann der dyna-
mische Windsichter entlastet werden.

[0020] In einer besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form weist der Formsandkuhler eine Sichterkammer auf,
in der der dynamische Windsichter angeordnetist. Dabei
ist die Sandkammer (iber einen Strdomungskanal mit der
Sichterkammer verbunden, wobei der Querschnitt des
Strdmungskanals in Richtung der Sichterkammer kleiner
wird. Durch die Verengung des Strémungsquerschnittes
kommt es zu einer Erhéhung der Stromungsgeschwin-
digkeit. Mit Vorteil ist der Strémungskanal derart ange-
ordnet, dass der von der Sandkammer Uber den Stro-
mungskanal ins Sichterrad geleitete Fluidstrom auf eine
Wand der Sichterkammer und nicht auf den dynami-
schen Sichter gerichtet ist. Dadurch wird eine scharfe
Umlenkung des Gasstromes bewirkt, da die Luft durch
den dynamischen Windsichter abgesaugt wird.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form ist vorgesehen, dass die Sichterkammer tiber einen
Ruckfuhrkanal mit der Sandkammer verbunden ist, wo-
beivorzugsweise eine Forderanlage und zwar am besten
ein Schneckenférderer vorgesehen ist, um auf dem Bo-
den der Sichterkammer angesammeltes Schittgut in die
Sandkammer zu férdern.

[0022] Dadurch, dass in der Sichterkammer ein stati-
scher Windsichter verwirklicht ist, kommt es zu einer An-
sammlung des Schittgutes, das von den beiden Sichtern
zurlickgewiesenen wurde. Dieses Schiittgut kannin den
Formsandkuhler gebracht werden. Daflir kann neben ei-
ner Férderanlage beispielsweise eine Klappe oder einer
Doppelklappe vorgesehen sein, mit der das angesam-
melte Schittgut von der Sichterkammer in die Sandkam-
mer zurlickgefiihrt werden kann. Besonders bevorzugt
isteine Ausfiihrungsform, bei der eine Férderanlage dau-
erhaft oder in regelmaRigen Abstanden angesammeltes
Schittgut in die Sandkammer zuriickférdert.

[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine Drehzahleinrichtung zum Steuern oder Re-
geln der Drehzahl des dynamischen Windsichters vor-
gesehen. Durch das Verandern der Drehzahl des dyna-
mischen Windsichters kann die Trennung zwischen
Grob- und Feingut eingestellt werden. Je schneller sich
der Windsichter dreht, umso mehr Sandanteile werden
vom Windsichter abgewiesen. Aufgrund des Funktions-
prinzips der Windsichter werden Partikel, die eine gewis-
se GrenzgroRe Uberschreiten, zuriickgewiesen, wah-
rend kleinere Partikel ungehindert den Windsichter pas-
sieren kdnnen. Die Grenzgroflie kann durch die Drehzahl
eingestellt werden. Je héher die Drehzahl ist, umso klei-
ner ist die Grenzgré3e und umgekehrt. Bevorzugt ist die
Drehzahleinrichtung derart ausgelegt, dass die Drehzahl
so hoch ist, dass eine vollstdndige Abscheidung aller
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Partikel in der Sandkammer erfolgt.

[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form kann eine Einrichtung zum Erfassen der Luftstrom-
menge durch den Luftauslass vorgesehen sein, wobei
die erfasste Luftstrommenge der Drehzahleinrichtung
zur Verfiigung gestellt wird, sodass die Drehzahleinrich-
tung die Drehzahl in Abhangigkeit von der erfassten Luft-
strommenge steuern oder regeln kann. Die beschriebe-
ne GrenzgrofRe, d.h. die GréRe, bis zu der Partikel von
dem Windsichter abgewiesen werden, wird nicht nur
durch die Drehzahl des Windsichters bestimmt, sondern
ebenso durch die Stromungsgeschwindigkeit des Luft-
stroms vom Lufteinlass zum Luftauslass. Nimmt daher
beispielsweise die Strdomungsgeschwindigkeit ab, so
kann die Drehzahl des Windsichters reduziert werden,
was Energie einspart.

[0025] Insbesondere bei der Verwendung eines dis-
kontinuierlichen Formsandkihlers bzw. Batch-Form-
sandkiihlers kann die Drehzahleinrichtung auch derart
ausgelegt sein, dass die Drehzahl wahrend der Form-
sandkiihlung erhéhtwird. Insbesondere wahrend der Be-
fullung oder Entleerung der Sandkammer mit abzukuh-
lendem Formsand kann die Drehzahl reduziert werden
oder sogar die Rotation angehalten werden. Im Laufe
der Formsandkihlung kann dann die Drehzahl erhdht
und den unterschiedlichen Aufbereitungsphasen ange-
passt werden.

[0026] Des Weiterenkann eine Einrichtung zum Erfas-
sen des Partikelaustrages und/oder der Partikelgré3en-
verteilung Gber den Luftauslass vorgesehen sein, wobei
der erfasste Partikelaustrag der Drehzahleinrichtung zur
Verfligung gestellt wird, sodass die Drehzahleinrichtung
derart ausgebildet sein kann, dass die Drehzahl in Ab-
hangigkeit von dem erfassten Partikelaustrag gesteuert
oder geregelt wird.

[0027] Des Weiteren kann eine Einrichtung zum Zu-
fuhren von Wasser in die Sandkammer vorgesehen sein,
wobei vorzugsweise eine Wassersteuereinrichtung vor-
gesehenist, welcher der erfasste Partikelaustrag und ge-
gebenenfalls die Drehzahl des dynamischen Windsich-
ters zur Verfiigung gestellt wird, und die derart ausgelegt
ist, dass die zugeflihrte Wassermenge in Abhangigkeit
von dem erfassten Partikelaustrag und gegebenenfalls
der Drehzahl des dynamischen Windsichters erfolgt. Im
Grunde genommen dient die Partikelaustragserfassung
hier indirekt als Feuchtigkeitsmessung. Je trockener der
Sand im Kuhler ist, umso héher ist der Feststoffaustrag
Uber die Windsichter. Wird daher ein hoher Feststoffaus-
trag festgestellt, bedeutet dies, dass der Sand relativ tro-
cken istund gegebenenfalls noch Wasser zugefiihrt wer-
den muss.

[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist ein Feuchtigkeitssensor zum Erfassen der
Feuchte des Sandes in der Sandkammer vorgesehen,
wobei vorzugsweise der Feuchtigkeitssensor mit der
Drehzahleinrichtung verbunden ist, und diese derart aus-
gebildet ist, dass die Drehzahl in Abhangigkeit von der
erfassten Feuchte geregelt oder gesteuert wird. Ist wie
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hier beschrieben ein Feuchtigkeitssensor vorhanden,
muss nicht unbedingt zusatzlich ein Partikelaustragssen-
sor vorhanden sein, denn aufgrund des Zusammenhan-
ges zwischen Feuchtigkeit und Partikelaustrag kann
auch der Feuchtigkeitssensor zur Ansteuerung der Dreh-
zahleinrichtung verwendet werden.

[0029] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form istvorgesehen, dass die Drehzahleinrichtung derart
ausgebildet ist, dass sie die Drehzahl derart steuert oder
regelt, dass groRRe Partikel, deren KorngréRe gréRer als
eine vorbestimmte GrenzkorngréfRe ist, durch den Wind-
sichter abgeschieden werden, wahrend kleinere Partikel
mit einer KorngréRe, die kleiner als die vorbestimmte
GrenzkorngroRe ist, Uber den Luftauslass abgezogen
werden. Vorzugsweise wird als Grenzkorngrofle eine
GroRe zwischen 120pm und 10 pwm und besonders be-
vorzugt zwischen 30 wm und 60 pm gewahit.

[0030] Durch diese MalRnahme ist es beispielsweise
moglich, lediglich die Zuschlagstoffe wie beispielsweise
Kohlenstoff und Bentonit aus dem aufzubereitenden
Formsand abzuziehen, wahrend Sandbestandteile im
Formsand verbleiben. Der so wiedergewonnene sand-
freie Bentonit und Kohlenstoff kdnnen im nachgeschal-
teten Aufbereitungsprozess wieder zugefiihrt werden.
[0031] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
moglichkeiten werden deutlich anhand der folgenden Be-
schreibung mehrerer bevorzugter Ausfiihrungsformen
und der zugehdrigen Figuren.

[0032] Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

Figur 2  eine schematische Darstellung einer zweiten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

Figur 3  eine schematische Darstellung einer dritten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

Figur4 eine schematische Darstellung einer vierten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

Figur 5 eine schematische Darstellung einer fiinften
Ausfiihrungsform der Erfindung,

Figur 6 eine schematische Darstellung einer sechs-
ten Ausfiihrungsform der Erfindung.

[0033] In Figur 1 ist eine erste Ausflihrungsform eines

Formsandkuhlers 1 gezeigt. Dieser weist eine Sandkam-
mer 2 sowie einen Lufteinlass 3 mit einem entsprechen-
den Ventilator 4 sowie einen Luftauslass 5 mit einem
entsprechenden Ventilator 6 auf.

[0034] Des Weiteren ist ein Formsandeinlass 7, Giber
den abzukiihlender Formsand in die Sandkammer 2 ein-
gebrachtwerden kann, und ein Formsandauslass 8, tiber
den Formsand aus der Kammer entnommen werden
kann, vorgesehen. Innerhalb der Sandkammer 2 sind
zwei motorisch angetriebene Mischwerkzeuge 9 ange-
ordnet. In der oberen Wand der Sandkammer 2 ist die
Verbindung zum Luftauslass 5 eingelassen. In diesem
Bereich ist ein dynamischer Windsichter 10 angeordnet,
der um seine vertikale Achse gedreht werden kann. Der
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Sichter besteht hier aus einem im Wesentlichen zylind-
rischen Rad, an dessen Mantelflache eine Vielzahl von
voneinander beabstandeten Lamellen angeordnet sind,
sodass Luft durch die Lamellen radial nach innen stré-
men kann, um Uber den Luftauslass 5 abgesaugt zu wer-
den.

[0035] Da sichim Betrieb der dynamische Windsichter
10 um seine vertikale Achse dreht, wofiir ein Motor 11
verwendet wird, entsteht im Bereich der Lamellen ein
Fliehkraftfeld, welches nur von Partikeln GUberwunden
werden kann, die kleiner als eine bestimmte Grenzkorn-
groéRe sind.

[0036] Des Weiteren weist die gezeigte Ausfiihrungs-
form einen Luftmengensensor 14 auf, mit dem die Uiber
den Luftauslass 5 abgesaugte Luftmenge gemessen
werden kann. Zudem ist ein Partikelaustragssensor 13
vorgesehen, der beispielsweise als triboelektrischer Fil-
terwachter bzw. Partikelzéhler oder als Onlinepartikel-
groRenmessgerat ausgebildet sein kann. Zusatzlich ist
ein Feuchtigkeitssensor 15 im Bereich der Sandkammer
2 angeordnet. Die Sensoren sind alle mit einer Steuer-
und Regeleinheit 12 verbunden, die die entsprechenden
Messsignale auswertet und auf Basis der Messung die
Drehzahl des Motors 11 einstellt, um die gewiinschte
Grenzkorngrof3e einzustellen.

[0037] In Figur 2 ist eine zweite Ausflihrungsform der
Erfindung gezeigt, die sich im Wesentlichen dadurch von
der Ausfiihrungsformder Figur 1 unterscheidet, dass hier
zwei dynamische Windsichter 10’ und 10" angeordnet
sind, die jeweils Uber getrennte Zuleitungen mit dem Luft-
auslass 5 verbunden sind. Der dynamische Windsichter
10’ ist ndher am Formsandeinlass 7 angeordnet als der
andere dynamische Windsichter 10". Bei dieser Ausfiih-
rungsform erkennt man, dass die Form des dynamischen
Windsichters unterschiedlich gewahlt werden kann.
Wahrend der Windsichter 10’ eine Kegelstumpfform hat
und ebenfalls Lamellen aufweist, ist der dynamische
Windsichter 10" wieder zylindrisch ausgebildet, weist je-
doch eine Vielzahl von Léchern in seiner Mantelflache
auf.

[0038] Die Geometrie des dynamischen Windsichters
kann abhangig von dem gewiinschten Prozessverlauf
angepasst werden.

[0039] In Figur 3 ist eine dritte Ausfiihrungsform der
Erfindung dargestellt. Diese unterscheidet sich von den
vorherigen Ausfiihrungsformen im Wesentlichen da-
durch, dass hier zwei dynamische Windsichter 10", die
identisch ausgebildet sind, Gber dieselbe Luftauslasslei-
tung 5 mit dem Luftauslass verbunden sind.

[0040] In Figur 4 ist eine vierte Ausfihrungsform der
Erfindung gezeigt. Hier ist der Sichter 10 nicht innerhalb
der Sandkammer 2 angeordnet, sondern in einer sepa-
raten Sichterkammer 16. Die Sichterkammer 16 ist tber
einen sich in Strdomungsrichtung verjingenden Verbin-
dungskanal 17 mitder Sandkammer 2 verbunden. Durch
die sich verjingende Ausfiihrung des Verbindungska-
nals 17 steigt die Strdomungsgeschwindigkeit des Luft-
stromes in Richtung der Sichterkammer 16 an. Durch die
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hier dargestellte Anordnung wird am Ende des Verbin-
dungskanals 17 eine scharfe Umlenkung gebildet, so-
dass ein Teil des Sandes, namlich im Wesentlichen die
Teile des Sandes, die aufgrund der Tragheitskrafte dem
Luftstrom im Bereich der scharfen Umlenkung nicht fol-
gen kénnen, an der Wand 18 abprallen und abgebremst
werden. Diese Sandpartikel fallen dann auf den Boden
der Sichterkammer 16. Der verbleibende Luft-Sandstrom
wird dann durch den hier um eine horizontale Achse ro-
tierenden Sichter 10 geleitet, durch den ebenfalls Sand-
teile, deren Durchmesser grof3er als eine Grenzkorngro-
Re ist, abgewiesen werden. Die Partikel, die kleiner sind,
werden Uber den Luftauslass 5 abgezogen. Die sich am
Boden der Sichterkammer 16 ansammelnden Partikel
werden mit Hilfe der hier als Férderschnecke ausgebil-
deten Forderanlage 17 zurlck in die Sandkammer 2 ge-
fordert.

[0041] Inden Figuren 1 bis 4 wurden Ausfiihrungsfor-
men gezeigt, bei denen die Formsandabkiihlung sowohl
kontinuierlich als auch diskontinuierlich erfolgen kann.
Im diskontinuierlichen Fall wird eine bestimmte Form-
sandmenge in die Sandkammer 2 eingebracht, der Form-
sand wird dann abgekuihlt und der Formsand wird dann
Uber den Formsandauslass 8 komplett entnommen, so-
dass er im folgenden Schritt mit der nachsten Formsand-
charge bestiickt werden kann.

[0042] Figur 5 zeigt eine flinfte Ausfliihrungsform, in
der die Formsandkiihlung kontinuierlich erfolgt. Hier ist
im Inneren der Sandkammer 2 ein FlieRbett 19 angeord-
net, sodass Formsand, der Uber den Formsandeinlass 7
eingebracht wird, Uber das FlieRbett 19 allmahlich aber
kontinuierlich Richtung Formsandausgang 8 transpor-
tiert wird. Wahrend dieses Transportes wird eine grol3e
Menge Luft Gber den Lufteinlass 3 in die Sandkammer
zugefuhrt und Uber den Luftauslass 5 abgefiihrt. Zwi-
schengeschaltet ist ein dynamischer Sichter 10.

[0043] InFigur 6 ist eine sechste Ausfiihrungsform der
Erfindung gezeigt. Anhand dieser Ausfiihrungsform kann
der gesamte Prozess der Formsandaufbereitung erlau-
tert werden. Gebrauchter Formsand 20 wird hier Uber
den Formsandeinlass 7 in die Sandkammer 2 einge-
bracht. Der Formsandkihler entspricht hier im Wesent-
lichen der Ausfiihrungsform von Figur 1, wobei allerdings
eine Drehzahlregelung vorgesehenist, die in erfindungs-
gemaler Weise eine Trennung zwischen Grob- und
Feingut vornimmt. Der in der Sandkammer abzukiihlen-
de Formsand wird gegebenenfalls mit Wasser versetzt
und dann mit einer groRen Menge Luft durchstromt, die
Uber den Lufteinlass 3 in die Sandkammer 2 eingebracht
wird. Die Luft wird GUber den dynamischen Sichter 10,
Uber die Verbindungsleitung 25 sowie ber einen Filter
23 Uber den Luftauslass 5 gefiihrt. Der Sichter 10 ist mit-
tels der Steuereinrichtung derart eingestellt, dass Sand-
anteile, d.h. Partikel mit einer GroéRe, die groRer als 100
pm ist, von dem Sichter abgewiesen wird. Kleinere Par-
tikelwerden jedoch von dem Sichter durchgelassen. Dies
sind im Wesentlichen Bentonit und Kohlenstoff. Diese
werden im Filter 23 abgefiltert und in die Wagevorrich-
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tung 24 gefiihrt. Die Menge des abgeschiedenen Bento-
nit-Kohlenstoffgemisches in der Wéagevorrichtung 24
wird gemessen und gegebenenfalls durch Zugabe von
neuem Bentonit 21 oder Kohlenstoff 22 berichtigt. Sobald
der Formsand innerhalb der Sandkammer 2 auf die ge-
wiinschte Temperatur von ca. 45° abgekuhlt wird, kann
der Sand uber den Formsandauslass 8 in die Wageein-
richtung 27 tberfiihrt werden. In der Wageeinrichtung 27
kann dann Uber die Wageeinrichtung 24 Bentonit und
Kohlenstoff in der gewiinschten Zusammensetzung zu-
gefuhrt werden. Gegebenenfalls muss neuer Sand 20
ebenfalls zugefiihrt werden. Das entstandene Gemisch
wird dann einem Aufbereitungsmischer 28 zugefiihrt und
gegebenenfalls werden iber den Wasservorrat 29 der
Wasseranteil des Formsandes im Aufbereitungsmischer
28 angepasst.

Patentanspriiche

1. Formsandkihler mit einer Sandkammer (2), welche
einen Lufteinlass (3) und einen Luftauslass (5) auf-
weist, wobei der Lufteinlass (3) einen Ventilator flr
die Zufiihrung von Luft in die Sandkammer (2)
und/oder der Luftauslass (5) einen Ventilator fiir das
Absaugen der Luft aus der Sandkammer aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass ein dynamischer,
um eine Achse drehbarer Windsichter (10) vorgese-
hen ist, welcher derart innerhalb des Formsandkiih-
lers angeordnet und betreibbar ist, dass im Wesent-
lichen der vollstandige, die Sandkammer (2) durch
den Luftauslass (5) verlassende Luftstrom durch den
dynamischen Windsichter (10) gefiihrt wird und
Feststoffpartikel aus dem Abluftstrom entfernt und
in der Sandkammer verbleiben oder in diese zurlick-
gefuihrt werden kdnnen.

2. Formsandkihler nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der dynamische Windsichter
(10) ein, um eine Rotationsachse drehbares Sich-
terrad aufweist, das einen, im Wesentlichen die Ro-
tationsachse umgebenden Auslass aufweist, der mit
dem Luftauslass (5) verbunden ist, und der zumin-
dest einen Einlass aufweist, der nicht auf der Rota-
tionsachse angeordnet ist.

3. Formsandkihler nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sichterrad zylinderférmig,
kegelférmig oder kegelstumpfférmig ist, wobei der
mindestens eine Einlass an der Mantelflache des
Sichterrads angeordnet ist.

4. Formsandkihler nach einem der Anspriiche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rotationsach-
se vertikal, horizontal oder gegenuber der Vertikalen
geneigt ausgerichtet ist.

5. Formsandkihler nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass der Formsandkiih-
ler (1) einen Formsandeinlass (7), Gber den Form-
sand in die Sandkammer (2) zugefiihrt werden kann,
und einen Formsandauslass (8), iberden Formsand
aus der Sandkammer (2) entnommen werden kann,
aufweist, wobei zumindest zwei dynamische Wind-
sichter (10) vorgesehen sind, die jeweils ein, um eine
Rotationsachse drehbares Sichterrad aufweisen,
wobei vorzugsweise ein Windsichter naher am
Formsandauslass (8) angeordnet ist als der andere
Windsichter.

Formsandkihler nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Windsichter (10)
Antriebe aufweisen, die derart ausgelegt sind, dass
die Windsichter im Betrieb mit unterschiedlicher
Drehzahl betrieben werden.

Formsandkiihler nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass dem dynamischen
Windsichter (10) ein statischer Windsichter, vor-
zugsweise ein Umlenkabscheider vorgeschaltet ist.

Formsandkihler nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formsandkihler (1) eine
Sichterkammer (16) aufweist, in der der dynamische
Windsichter (10) angeordnet ist, und die Sandkam-
mer (2) Uber einen Strdomungskanal mit der Sichter-
kammer (16) verbunden ist, dessen Querschnitt in
Richtung der Sichterkammer (16) kleiner wird, wobei
vorzugsweise der Stromungskanal derart angeord-
netist, dass dervon der Sandkammer tiber den Stro-
mungskanal ins Sichterrad geleitete Fluidstrom auf
eine Wand der Sichterkammer (16) und nichtaufden
dynamischen Sichter gerichtet ist.

Formsandkihler nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sichterkammer (16) tber
einen Ruckfuhrkanal mit der Sandkammer (2) ver-
bunden ist.

Formsandkihler nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Férderanlage (17) und
zwar am besten ein Schneckenférderer vorgesehen
ist, um auf dem Boden der Sichterkammer (16) an-
gesammeltes Schittgut in die Sandkammer (2) zu
férdern.

Formsandkiihler nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Drehzah-
leinrichtung (12) zum Steuern oder Regeln der Dreh-
zahl des dynamischen Windsichters (10) vorgese-
hen ist.

Formsandkuihler nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Einrichtung (14) zum Er-
fassen der Luftstrommenge durch den Luftauslass
(5) vorgesehen ist, wobeidie erfasste Luftstrommen-
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ge der Drehzahleinrichtung (12) zur Verfigung ge-
stellt wird, wobei vorzugsweise die Drehzahleinrich-
tung derart ausgebildet ist, dass die Drehzahl in Ab-
hangigkeit von der erfassten Luftstrommenge ge-
steuert oder geregelt werden kann.

Formsandkiihler nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Formsandkihler
(1) ein Batch-Formsandkuhler ist, wobei die Dreh-
zahleinrichtung (12) derart ausgelegt ist, dass die
Drehzahl wahrend der Formsandkiihlung erhéht
wird.

Formsandkiihler nach einem der Anspriiche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrich-
tung zum Erfassen des Partikelaustrags tber den
Luftauslass (5) vorgesehen ist, wobei der erfasste
Partikelaustrag der Drehzahleinrichtung (12) zur
Verfigung gestellt wird, wobei vorzugsweise die
Drehzahleinrichtung (12) derart ausgebildetist, dass
die Drehzahlin Abhangigkeit von dem erfassten Par-
tikelaustrag gesteuert oder geregelt werden kann.

Formsandkiihler nach einem der Anspriiche 11 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrich-
tung (29) zum Zufiihren von Wasser in die Sand-
kammer (2) vorgesehen ist, wobei vorzugsweise ei-
ne Wassersteuereinrichtung vorgesehen ist, wel-
cher der erfasste Partikelaustrag und gegebenen-
falls die Drehzahl des dynamischen Windsichters
(10) zur Verfigung gestellt wird, und die derart aus-
gelegtist, dass die zugeflihrte Wassermenge in Ab-
hangigkeit von dem erfassten Partikelaustrag und
gegebenenfalls der Drehzahl des dynamischen
Windsichters (10) erfolgt.

Formsandkiihler nach einem der Anspriiche 11 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Feuchtig-
keitssensor zum Erfassen der Feuchte des Sandes
in der Sandkammer (2) vorgesehen ist, wobei vor-
zugsweise der Feuchtigkeitssensor mit der Dreh-
zahleinrichtung verbunden ist, und diese derart aus-
gebildet ist, dass die Drehzahl in Abhangigkeit von
der erfassten Feuchte geregelt oder gesteuert wird.

Claims

A casting sand cooler comprising a sand chamber
(2) having an airinlet (3) and an air outlet (5), wherein
the air inlet (3) has a fan for the feed of air into the
sand chamber (2) and/or the air outlet (5) has a fan
for sucking the air out of the sand chamber, charac-
terised in that there is provided a dynamic wind
sifter (10) which is rotatable about an axis and which
is so arranged within the casting sand cooler and is
operable such that substantially the complete air flow
leaving the sand chamber (2) through the air outlet
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(5) is passed through the dynamic wind sifter (10)
and solid particles can be removed from the dis-
charge air flow and remain in the sand chamber or
can be at least recycled thereinto.

A casting sand cooler according to claim 1 charac-
terised in that the dynamic wind sifter (10) has a
sifter wheel which is rotatable about an axis of rota-
tion and which has an outlet which substantially sur-
rounds the axis of rotation and which is connected
to the air outlet (5), and which has at least one inlet
not arranged on the axis of rotation.

A casting sand cooler according to claim 2 charac-
terised in that the sifter wheel is cylindrical, conical
or frustoconical, the at least one inlet being arranged
at the peripheral surface of the sifter wheel.

A casting sand cooler according to one of claims 2
and 3 characterised in that the axis of rotation is
oriented vertically, horizontally or inclinedly relative
to the vertical.

A casting sand cooler according to one of claims 2
to 4 characterised in that the casting sand cooler
(1) has a casting sand inlet (7) by way of which cast-
ing sand can be fed into the sand chamber (2) and
a casting sand outlet (8) by way of which casting
sand can be removed from the sand chamber (2),
wherein there are provided atleast two dynamic wind
sifters (10) which respectively have a sifter wheel
rotatable about an axis of rotation, wherein prefera-
bly one wind sifter is arranged closer to the casting
sand outlet (8) than the other wind sifter.

A casting sand cooler according to claim 5 charac-
terised in that the two wind sifters (10) have drives
so designed that the wind sifters are operated in op-
eration at differing rotary speeds.

A casting sand cooler according to one of claims 1
to 6 characterised in that a static wind sifter, pref-
erably a deflection separator, is disposed upstream
of the dynamic wind sifter (10).

A casting sand cooler according to claim 7 charac-
terised in that the casting sand cooler (1) has a
sifter chamber (16) in which the dynamic wind sifter
(10) is arranged and the sand chamber (2) is con-
nected to the sifter chamber (16) by way of a flow
passage whose cross-section becomes smaller in
the direction of the sifter chamber (16), wherein pref-
erably the flow passage is so arranged that the fluid
flow passed from the sand chamber by way of the
flow passage into the sifter wheel is directed on to a
wall of the sifter chamber (16) and not on to the dy-
namic sifter.
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A casting sand cooler according to claim 8 charac-
terised in that the sifter chamber (16) is connected
to the sand chamber (2) by way of a return passage.

A casting sand cooler according to claim 8 or claim
9 characterised in that there is provided a conveyor
device (17) and more specifically best a screw con-
veyor in order to convey loose material collected on
the bottom of the sifter chamber (16) into the sand
chamber (2).

A casting sand cooler according to one of claims 1
to 10 characterised in that there is provided a rotary
speed device (12) for open-loop or closed-loop con-
trol of the rotary speed of the dynamic wind sifter (10).

A casting sand cooler according to claim 11 char-
acterised in that there is provided a device (14) for
detecting the quantitative air flow through the air out-
let (5), wherein the detected quantitative air flow is
made available to the rotary speed device (12),
wherein preferably the rotary speed device is so
adapted that the rotary speed is subjected to open-
loop or closed-loop control in dependence on the
detected quantitative air flow.

A casting sand cooler according to claim 11 or claim
12 characterised in that the casting sand cooler (1)
is a batch casting sand cooler, wherein the rotary
speed device (12) is so adapted that the rotary speed
is increased during the casting sand cooling opera-
tion.

A casting sand cooler according to one of claims 11
to 13 characterised in that there is provided a de-
vice for detecting the particle discharge by way of
the air outlet (5), wherein the detected particle dis-
charge is made available to the rotary speed device
(12), wherein preferably the rotary speed device (12)
is so adapted that the rotary speed is subjected to
open-loop or closed-loop control in dependence on
the detected particle discharge.

A casting sand cooler according to one of claims 11
to 14 characterised in that there is provided a de-
vice (29) for feeding water into the sand chamber
(2), wherein there is preferably provided a water con-
trol device to which the detected particle discharge
and optionally the rotary speed of the dynamic wind
sifter (10) are made available and which is so de-
signed that the fed amount of water is effected in
dependence on the detected particle discharge and
optionally the rotary speed of the dynamic wind sifter
(10).

A casting sand cooler according to one of claims 11
to 15 characterised in that there is provided a mois-
ture sensor for detecting the moisture in the sand in
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the sand chamber (2), wherein preferably the mois-
ture sensor is connected to the rotary speed device
and same is so designed that the rotary speed is
subjected to open-loop or closed-loop control in de-
pendence on the detected moisture.

Revendications

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
comportant une chambre de sable (2) présentant
une entrée d’air (3) et une sortie d’'air (5), dans lequel
I’entrée d’air (3) est pourvue d’un ventilateur destiné
a l'amenée d’air dans la chambre de sable (2) et/ou
la sortie d’air (5) est pourvue d’un ventilateur destiné
a l'aspiration de l'air hors de la chambre de sable,
caractérisé en ce qu’est prévu un séparateur a air
dynamique (10) pouvant pivoter autour d’'un axe, dis-
posé a l'intérieur du dispositif de refroidissement de
sable de moulage et actionnable de telle maniéere
que sensiblement l'intégralité du flux d’air quittant la
chambre de sable (2) par la sortie d’air (5) est guidée
a travers le séparateur a air dynamique (10) et les
particules solides sont éliminées du flux d’air sortant
et restent dans la chambre de sable ou peuvent étre
recyclées dans celle-ci.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
séparateur a air dynamique (10) comporte une roue
de séparation qui peut pivoter autour d'un axe de
rotation, et qui présente une sortie entourant sensi-
blement I'axe de rotation, laquelle est reliée a la sor-
tie d’air (5) et comporte au moins une entrée quin’est
pas disposée sur I'axe de rotation.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 2, caractérisé en ce que la
roue de séparation est de forme cylindrique, conique
ou tronconique, I'entrée, au moins au nombre de
une, étant disposée sur la surface d’enveloppe de
la roue de séparation.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon 'une des revendications 2 a 3, caractérisé en
ce que l'axe de rotation est orienté verticalement,
horizontalement ou incliné par rapport a la verticale.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon 'une des revendications 2 a 4, caractérisé en
ce que le dispositif de refroidissement de sable de
moulage (1) est pourvu d’'une entrée de sable de
moulage (7), par laquelle du sable de moulage peut
étre amené dans la chambre de sable (2), et d’'une
sortie de sable de moulage (8) par laquelle du sable
de moulage peut étre prélevé de lachambre de sable
(2), au moins deux séparateurs a air dynamiques
(10) étant prévus, chacun comportant une roue de



10.

1.

12.

15 EP 3 274 112 B1 16

séparation pouvant pivoter autour d’'un axe de rota-
tion, un séparateur a air étant de préférence situé
plus prés de la sortie de sable de moulage (8) que
I'autre séparateur a air.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 5, caractérisé en ce que les
deux séparateurs a air (10) sont pourvus d’entraine-
ments congus de maniére a permettre le fonction-
nement des séparateurs a air a des vitesses diffé-
rentes.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon 'une des revendications 1 a 6, caractérisé en
ce qu’est monté en amont du séparateur a air dy-
namique (10) un séparateur a air statique, de préfé-
rence un déflecteur.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 7, caractérisé en ce que le
dispositif de refroidissement de sable de moulage
(1) comprend une chambre de séparateur (16) dans
laquelle est disposé le séparateur a air dynamique
(10) etlachambre de sable (2) estreliée alachambre
de séparateur (16) par l'intermédiaire d’'un canal
d’écoulement dont la section transversale diminue
en direction de la chambre de séparateur (16), le
canal d’écoulement étant de préférence disposé de
telle sorte que le courant de fluide guidé depuis la
chambre de sable vers la roue de séparateur via le
canal d’écoulement est dirigé sur une paroi de la
chambre de séparateur (16) et non sur le séparateur
dynamique.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 8, caractérisé en ce que la
chambre de séparateur (16) est reliée a la chambre
de sable (2) via un canal de retour.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce
qu’est prévue une installation de transport (17),
idéalement un convoyeur a vis sans fin pour trans-
porter la matiére en vrac accumulée sur le fond de
la chambre de séparateur (16) dans la chambre de
sable (2).

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon 'une des revendications 1 a 10, caractérisé
en ce qu’est prévu un dispositif de vitesse (12) des-
tiné a commander ou réguler la vitesse du sépara-
teur a air dynamique (10).

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 11, caractérisé en ce qu’est
prévu un dispositif (14) de détection du débit d’air a
travers la sortie d’air (5), le débit d’air détecté étant
fourni au dispositif de vitesse (12), le dispositif de
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vitesse étant de préférence congu de telle sorte que
la vitesse peut étre commandée ou régulée en fonc-
tion du débit d’air détecté.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon la revendication 11 ou 12, caractérisé en ce
que le dispositif de refroidissement de sable de mou-
lage (1) est un dispositif de refroidissement de sable
de moulage discontinu, le dispositif de vitesse (12)
étant congu de telle sorte que la vitesse est augmen-
tée pendant le refroidissement du sable de moulage.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon l'une des revendications 11 a 13, caractérisé
en ce qu’est prévu un dispositif de détection de la
décharge de particules via la sortie d’air (5), la dé-
charge de particules détectée étant fournie au dis-
positif de vitesse (12), le dispositif de vitesse (12)
étant de préférence congu de telle sorte que la vi-
tesse peut étre commandée ou régulée en fonction
de la décharge de particules détectée.

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon l'une des revendications 11 a 14, caractérisé
en ce qu’est prévu un dispositif (29) destiné a ali-
menter en eau la chambre de sable (2), et en ce
qu’il est de préférence prévu un dispositif de com-
mande d’eau auquel est fournie la décharge de par-
ticules détectée et le cas échéant la vitesse du sé-
parateur a air dynamique (10), et qui est congu de
telle sorte que la quantité d’eau amenée est fonction
de la décharge de particules détectée et le cas
échéant de la vitesse du séparateur a air dynamique
(10).

Dispositif de refroidissement de sable de moulage
selon l'une des revendications 11 a 15, caractérisé
en ce qu’est prévu un capteur d’humidité permettant
de détecter I'humidité du sable dans la chambre de
sable (2), le capteur d’humidité étant de préférence
relié au dispositif de vitesse et ce dernier étant congu
de telle sorte que la vitesse peut étre régulée ou
commandée en fonction de I'humidité détectée.
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