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VON WOLFGANG ERNST, BRAUN-
SCHWEIG

Das Motiv der Energieeinsparung 
mag in einer Gießerei sicherlich 
dadurch getragen sein, das Image 

durch eine ökologische Maßnahme auf-
zubessern oder, auch bedingt durch die 
ISO Serie 50000, eine Verpflichtung zur 
fortlaufenden Optimierung übernommen 
zu haben. Aber letztendlich ist das trei-
bende Moment die Ausgabeneinsparung 
für den Energiebedarf. Nachdem im 
Schmelzbetrieb markante Einsparungen 
erzielt, die Druckluftkompressoren erneu-
ert und sämtliche Lampen im Werk auf 
LED umgestellt wurden, werden nun an-
dere Betriebsbereiche interessant. In vie-
len Nassgussgießereien ist nach dem 
Schmelzbetrieb die Sandaufbereitung der 

zweitgrößte Energieverbraucher! Exemp-
larische Untersuchungen ergaben mit 
überschaubarem Aufwand ein Einsparpo-
tenzial von bis zu 10 %.

Für die Einsparung elektrischer Energie 
in der Sandaufbereitung sind zwei Inter-
ventionsebenen zu betrachten: Es ist die 
elektrische Ausrüstung, genauer gesagt 
die Motoren und ihr Verbrauch bei Volllast 
und zum weiteren die Fahrweise, speziell 
im Modus des Leerlaufbetriebes, wenn al-
le Motoren laufen und kein Sand transpor-
tiert oder behandelt wird. Beide Interven-
tionsebenen sollen im Folgenden einer 
Betrachtung unterzogen werden, wobei 
über die Energiesparmotoren nur einige 
Anmerkungen gemacht werden. Hingegen 
sollen exemplarische Erfahrungen bei der 
Umstellung der Fahrweise aufgezeigt wer-
den, wenn in Phasen des Leerlaufbetriebes 

Anlagenteile zeitweilig abgeschaltet wer-
den. Erste Erfahrungen aus zwei Gießerei-
en werden dokumentiert, wo dieses Kon-
zept praktisch umgesetzt wurde.

Einsatz von Energiesparmotoren

Üblicherweise hat eine Sandaufbereitung 
einige wenige Großverbraucher wie Mi-
scher (Bild 1), Altsand-Kühler (Bild 2), 
Becherwerke und Ventilatoren. Bei Nenn-
last sind ihre Verbrauchswerte zwischen 
50 und 500 kW anzusetzen. Deutlich ge-
ringer im Verbrauch sind Transportbän-
der, Schnecken, Rüttler etc. Ihre Ver-
brauchswerte liegen von 1 kW beginnend 
und gehen meistens nicht über 5 kW 
Nennleistung hinaus. Für die dominante 
Verbrauchseinsparung haben sie nur eine 
geringe Bedeutung – 20 Bänder verbrau-

Energieeinsparpotenziale bei der Sandaufbereitung

Schalt doch mal ab ...
Die Sandaufbereitung ist in vielen Gießereien nach dem Schmelzbetrieb 
der zweitgrößte Energieverbraucher. Schon mit überschaubarem  
Aufwand können hier bis zu zehn Prozent Energie eingespart werden.
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Formsandschleuder zur Auflockerung von 
 Fertigsand. Wird der Energieverbrauch der 
zahlreichen Anlagenbestandteile für die Sand-
aufbereitung addiert, ist dieser Prozessschritt 
der zweitgrößte Energieverbraucher in der 
 Gießerei.
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chen in etwa so viel wie ein Mischer. Für 
die folgende Betrachtung wurden die Be-
reiche der Entstaubung, Drucklufterzeu-
gung, eventuell auch Hydraulik außen vor 
gelassen.

Seit einigen Jahren hat es intensive 
und erfolgreiche Bemühungen gegeben, 
Motoren insgesamt sparsamer aufzubau-
en – es sind die Energieeffizienzmotoren, 
die aktuell bereits mit der Bezeichnung 
Klasse 4 eingestuft sind. Besonderes Au-
genmerk verdient nun die Auswahl der 
Motoren. Zum einen wird nicht ganz ein-
fach ein 100-kW-Motor alter Bauart ge-
gen einen 100-kW-Motor neuer Bauart 
ausgetauscht. Vielmehr ist bei der Wahl 
eines neuen Motors darauf zu achten, 
dass zum Erreichen einer hohen Effizienz 
die zugeführte elektrische Leistung nur 
gering über der abgegebenen mechani-
schen Leistung liegt. Der definierte Wir-
kungsgrad (Eta), das Verhältnis der ab-
gegebenen zur zugeführten Leistung soll-
te so dicht wie möglich beim Wert 1 
liegen (Bild 3).

Motorendimensionierung

Bereits diese Vorgabe ist nicht einfach 
umzusetzen, weil der tatsächliche Bedarf 
mechanischer Energie nicht einfach fest-
stellbar ist. Aber viel kritischer ist ein wei-
teres konzeptionelles Problem. Gerade 
bei wichtigen Großverbrauchern wie den 
Motoren des Mischers oder des Kühler-
antriebs wird gerne ein deutlich größerer 
Motor dimensioniert, als für den Normal-
betrieb erforderlich ist. Der Motor soll 

nach einem Not-Halt unter Volllast wieder 
hochfahren können, um langes Leer-
schaufeln mit entsprechendem Anlagen-
stillstand zu vermeiden. Hier kollidiert der 
Wille der Energieeinsparung durch einen 
kleineren Motor mit dem Wunsch, im Fal-
le einer Panne ohne großen Zeitverzug 
wieder starten zu können.

Anschaffungskosten fallen  
kaum ins Gewicht
Die Vorstellung, sämtliche Motoren einer 
Sandaufbereitung wechseln zu müssen, 

lässt viele zurückschrecken, da der Auf-
wand recht schnell hoch wird. Trotz alle-
dem lohnt es sich, die Zahlen genauer an-
zuschauen. Je nach Alter und Bauart va-
riieren die tatsächlichen Verbräuche, aber 
die Hersteller energieeffizienter Motoren 
sehen Einsparpotenziale von bis zu 40 %. 
Im Zweifel ist der Elektriker gefragt und 
sollte selbst mal die Verbrauchswerte in 
verschiedenen Lastfällen über alle drei 
elektrischen Phasen messen, um dann mit 
dem Motorenlieferanten seines Vertrau-
ens die realistischen Einsparpotenziale 
auszuloten. Bemerkenswert ist hingegen 
eine weitere Kostenbetrachtung, die über 
die Lebenszeit eines Motors die tatsäch-
lichen Kostenanteile aufschlüsselt. Auf 
Bild 4 ist deutlich zu erkennen, dass die 
Anschaffungskosten über die Jahre hinweg 
mit einem Anteil von ca. 1 % aller Kosten 
zu vernachlässigen sind. Dominant sind 
eben die Betriebskosten und damit die 
einsetzte elektrische Energie.

Priorisierung beim  
Motorenwechsel

Trotzdem, die zu veranschlagenden Inves-
titionen schrecken ab, und wenn sie sich 
über einen längeren Zeitraum verteilen 
lassen, dann sind sie besser zu verkraf-
ten. Dabei ist dann die Frage zu klären, 
mit welchen Motoren anzufangen ist. Ei-
ne geeignete Strategie ist die Aufteilung 
aller betroffenen Motoren in vier Gruppen, 
nämlich nach Betriebsalter und Jahres-
verbrauch der elektrischen Leistung. Im 
Bild 5 zur Strategie über den Motoren-
wechsel sind beispielhaft alle Motoren in 

Bild 1: Intensivmischer mit energiesparenden Torque-Motoren.

Bild 2: Intensivkühler für eine effiziente Kühlung. 
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die vier Quadranten eines Koordinaten-
kreuzes gesetzt worden, um auch op-
tisch/grafisch die Verteilung besser zu 
veranschaulichen. So bietet es sich an, 
mit den alten Großverbrauchern zu be-
ginnen, weil diese Einsparungen sich am 
deutlichsten zu Buche schlagen.

Die kontraproduktiven  
Kostentreiber

Eines soll in diesen Ausführungen nicht 
verschwiegen werden: Beim Austausch 
zum energieeffizienten Motor bleibt es 
nicht. Es ergeben sich noch eine Reihe 

von Ergänzungen. Es beginnt mit dem Fre-
quenzumrichter (FU), um über die Varia-
tion der Frequenz die abzugebende me-
chanische Leistung, die notwendige elek-
trische Leistung zu drosseln. Gerade bei 
der Vergabe von Fördergeldern wird auf 
diese Investition genauestens geachtet. 
In vielen Fachartikeln wird gerne auf das 
Beispiel von Versorgungspumpen verwie-
sen, die im Tagesbetrieb fortlaufend un-
terschiedliche Mengen transportieren 
sollen und die Pumpe dann mit ihrem 
Leistungsvermögen angepasst wird. Nun 
ist das Beispiel derartiger Pumpen nicht 
unbedingt für jeden Anlagenteil übertrag-
bar. Gerade Bänder oder Dosierschne-
cken kennen eigentlich nur zwei Betriebs-
zustände: „gefüllt“ oder „leer“. Eine Re-
gelung per FU entzieht sich schnell einer 
Sinnhaftigkeit. Insbesondere ergeben 
sich Folgeaufwendungen. FUs sind keine 
kleinen Gerätschaften, der Platzbedarf im 
Schaltschrank übersteigt garantiert die 
übliche Platzreserve. Neue Schaltschrän-
ke und ein größerer Umbau ergeben sich 
zwangsläufig. Weiterhin sind sämtliche 
Motoren mit einem Fremdlüfter zur Küh-
lung ausgestattet, die mechanisch mit der 
Antriebsachse gekoppelt sind. Sollte tat-
sächlich die Drehzahl variiert werden, 
dann geht in dem Moment auch die Ven-
tilatorleistung zurück. Demzufolge wird 
für den Ventilator ein zusätzlicher, eigener 
Motor mit allem erforderlichen Aufwand 

Bild 4: Kostenverteilung beim Motorenkauf.
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Bild 3: Wirkungsgrad des Motors.
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benötigt. Und letztendlich ist die Verka-
belung zu erneuern. Die Zuführleistung 
bei FU-gesteuerten Motoren haben durch 
das Frequenzspiel die unangenehme Be-
gleiterscheinung, EMV-Störungen (Elekt-
romagnetische Verträglichkeit) gerade in 
der empfindlichen Elektronik hervorzuru-
fen. Da helfen in der Regel nur abge-
schirmte Kabel. 

Ein letzter Aspekt soll noch erwähnt 
werden. Größere FUs erzeugen eine be-
trächtliche Abwärme im Schaltschrank, 
die nicht mehr ignoriert werden kann. 
Dort müssen dann Kühleinrichtungen in 
den Schaltschränken vorgesehen werden. 
Der Aufwand für den Motorenwechsel 
steigt beträchtlich. Ob das dann noch in 
Summe als energieeffizient betrachtet 
werden kann, sei dahingestellt.

Aufwandsreduktion in  
Phasen des Leerlaufs

Ging es beim Einsatz von energieeffizien-
ten Motoren darum, die gleiche Transport- 
und Aufbereitungsmenge mit weniger 
elektrischer Energie zu erreichen, so geht 
es jetzt darum den anfallenden Leerlauf-
strom soweit wie möglich zu vermeiden. 
Eine gut dimensionierte Sandaufberei-
tung wird immer etwas mehr leisten als 
die geforderte Sandmenge vorgibt. Still-
stand durch Sandmangel soll vermieden 
werden. Also ergeben sich Leerlaufpha-
sen. Sie werden noch ausgeprägter, wenn 
gerade beim Kundenguss Sandmenge und 

Bild 5: Vorschlag eines Modernisierungsprogrammes älterer Motoren auf die aktuelle Effizienzklasse.

Firma Mischer Anz.Chargen 72.182
Daten von bis Φ Chargengewicht 2.200 Kg
02.01.2018 14.12.2018 Arbeitstage 268
Filter: nicht > 07:00 hh:mm Betriebsstunden: 5465

> 00 und < 02 Min. ; 45.906 

> 02 und < 03 Min. ; 10.197 

> 03 und < 04 Min. ; 14.199 

> 04 und < 05 Min. ; 14.251 

> 05 und < 06 Min. ; 13.344 

> 06 und < 08 Min. ; 14.173 

> 08 und < 10 Min.; 7.520 

> 10 und < 20 Min. ; 13.952 
> 20 und < 30 Min. ; 5.527 

> 0:30 und < 1:00 h:mm; 13.105 

> 1:00 und < 7:00 h:mm; 71.866 

450.000 kWh

475.000 kWh

500.000 kWh

525.000 kWh

550.000 kWh

575.000 kWh

600.000 kWh

625.000 kWh

650.000 kWh

675.000 kWh

700.000 kWh

725.000 kWh

750.000 kWh

kWh pro Jahr
mögliche Reduktion in kWh pro Jahr durch 
Abschalten des Mischers  in Pausenzeiten

Bild 6: Gesamtenergieverbrauch.
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Taktzeit pro Modell variieren. Aber das 
stellt nicht unbedingt das größte Ver-
schwendungspotenzial dar. Der größte 
Verbrauch ergibt sich bei längeren Leer-

laufphasen wie Pausen und Störzeiten, 
wenn die Sandaufbereitung nicht gezielt 
abgeschaltet wird. Erfahrungsgemäß lau-
fen die Anlagen durch. Der Eindruck wird 

unterschiedlich wahrgenommen. Zur ein-
deutigen Klärung empfiehlt sich eine Po-
tenzialanalyse durch Auswertung von 
Chargenprotokollen. Betrachtet werden 
die Chargenstartzeiten (mit Sekundenan-
gaben) und daraus lassen sich bei festen 
Zykluszeiten genau ableiten, wie sich der 
Leerlauf verteilt. 

Im dargestellten Beispiel (Bild 6) wur-
den fast über ein Kalenderjahr 72 182 
Chargen analysiert, was sich über 268 
Werktage auf 5487 Betriebsstunden ver-
teilt. Da kein Verbrauch der elektrischen 
Energie pro Zyklus dokumentiert wurde, 
sind vereinfachend Mittelwerte für die Zy-
klusleistung und Leerlaufphase angesetzt. 
Die Darstellung zeigt die Anteile über den 
tatsächlichen Verbrauch für die Still-
standszeiten in jeweiligen Minutenabstän-
den. Bemerkenswert ist schon die Vertei-
lung verbrauchter Energie für Nennlast 
und Leerlauf. Fast ein Drittel wird für den 
Leerlauf verbraucht. Diese Betrachtung 
gilt nur für den Mischer und nicht für den 
Rest der Sandaufbereitung.

Abschalten spart Energie

Der sich anbietende einfache Ansatz lau-
tet: abschalten, wenn kein Sand trans-
portiert oder aufbereitet wird. Nun steht 

Anzahl Abschaltungen: 5792 Anzahl Abschaltungen: 1543
Abschaltungen / Schicht: 8,5 Abschaltungen / Schicht: 2,3

Summe der übrigen Leerlaufzeiten
84.554 kWh

11,8%

Pausen > 5 Min
139.488 kWh

19,5%

475.000 kWh

500.000 kWh

525.000 kWh

550.000 kWh

575.000 kWh

600.000 kWh

625.000 kWh

650.000 kWh

675.000 kWh

700.000 kWh

725.000 kWh

750.000 kWh

kWh pro Jahr mögliche Reduktion in kWh pro Jahr durch 
Abschalten des Mischers 1 in allen Pausen,

die > 5 Minuten sind, mit Hilfe eines
Vorraussagemodells zur Pausenlänge

Summe der übrigen Leerlaufzeiten
119.591 kWh

16,8%

Pausen > 10 Min
104.450 kWh

14,6%

475.000 kWh

500.000 kWh

525.000 kWh

550.000 kWh

575.000 kWh

600.000 kWh

625.000 kWh

650.000 kWh

675.000 kWh

700.000 kWh

725.000 kWh

750.000 kWh
kWh pro Jahr

mögliche Reduktion in kWh pro Jahr durch 
Abschalten des Mischers 1 in allen Pausen,

die > 10 Minuten sind, mit Hilfe eines
Vorraussagemodells zur Pausenlänge

Firma
Datum 1.Charge 02.01.2018 Chargen gesamt 72.183
Datum letzte Charge 14.12.2018 Schicht 06:00 - 14:00 31.632

Arbeitstage     (Ist) 268 Schicht 14:00 - 22:00 29.017
Wochen (Zeitraum) 49 Schicht 22:00 - 06:00 11.534

Formsandproduktion
mittleres Chargengewicht 2.200 Kg pro Tag pro Jahr
im Auswertungszeitraum 158.803 t  593 t  158.803 t  
Energieverbrauch 
pro Jahr 715.469 kWh
davon für Produktion 489.782 kWh
davon im Leerlauf 225.688 kWh
Pausen nicht länger als: > 08:00 hh:mm
Sparpotential 2 106.097 kWh Anz. ges. Anz./Schicht
(alle Pausen > 10 Minuten) 14,8% 1.546 2,3
Sparpotential 1 141.134 kWh
(alle Pausen > 5 Minuten) 19,7% 5.795 8,4

Kennzahlen Mischer 1
4,51 kWh/t Istzustand
3,84 kWh/t bei Sparpotential 2

 Sparpotential (pro Jahr) 106.097 kWh
 Sparpot. (bei 0,14€ pro kWh) 14.854 €

result. Abschaltungen

kWh pro Tonne Formsand
kWh pro Tonne Formsand

Bild 7: Vergleich der Reduktion in kWh/Jahr durch Abschalten von mehr als 5 oder mehr als 10 Minuten.

Bild 8: Potenzialanalyse auf einen Blick.
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immer die berechtigte Sorge dahinter, wie 
oft ein Motor pro Tag ohne Schaden ein- 
und ausgeschaltet werden darf. Leider 
liegen bislang keine abgesicherten um-
fassenden Erfahrungswerte vor. Sicher-
lich kann mit einem FU oder auch Sanft-
starter viel großzügiger ein- und ausge-
schaltet werden. Jedoch wird bei einer 
klassischen Beschaltung über Schütze die 
Mechanik im Motor und auch im Aggregat 
belastet und kann auch verschlissen wer-
den. Daher wurde die Betrachtung in 
Bild 7 auf zwei Zeitbereiche reduziert. Ei-
ne Abschaltung erfolgt für fünf Minuten 
und länger bzw. sogar für zehn Minuten 
und länger. Bei Pausen größer fünf Minu-
ten werden 11,8 % mit angenommenen 
84 554 kWh quasi verschenkt. Diese nicht 
eingesparte Leerlaufleistung vergrößert 
sich bei Pausen ab zehn Minuten auf 
16,7 % also 119 591 kWh.

Bild 8 fasst die wesentlichen Unter-
suchungsergebnisse noch mal zusam-
men. Kernaussage ist das Sparpotenzial, 
das 15 % vom gesamten Verbrauch be-
tragen kann. Eine zweite wichtige Aussa-
ge stellt die Kennzahl kWh/t (Kilowatt-
stunde pro Tonne Formsand) dar. Sie soll-
te sich unabhängig von Durchsatz nicht 
besonders verändern, wenn eine intelli-

gente Fahrweise für die Sandaufbereitung 
programmiert wurde.

Dieses Konzept, im Leerlauf Anlagen-
teile abzuschalten, ohne den Durchsatz 
zu gefährden, wurde in zwei unterschied-
lichen Gießereien umgesetzt. In einem 
Fall wurde eine größere Sandaufbereitung 
im Doppelmischbetrieb so gefahren. Das 
Balkendiagramm in Bild 9 gibt exempla-
rischen Aufschluss für einen Betrieb über 
24 Stunden. Die Anlage wird pro Tag 18 
Stunden gefahren, der Mischer hat eine 
Chargengröße von 2200 kg. In dem dar-
gestellten Zeitraum variiert die stündliche 
Sandmenge von 42,6 t bis 97,3 t. Über-
lagert zu den blauen „Sandsäulen“ wurde 
der elektrische Energieverbrauch der ge-
samten Dosier- und Mischergruppe auf-
gezeichnet (schwarze Linie), der naturge-
mäß Schwankungen aufweist. In der zu-
sätzlichen türkisen Linie ist die Kennzahl 
kWh/t mit knapp 5,5 kWh eingetragen 
worden. Mit dieser Kennzahl lässt sich 
einfach eine Sichtkontrolle darstellen, um 
die effiziente Fahrweise zu prüfen. Den 
tatsächlichen Energieverbrauch in Kilo-
wattstunde pro Tonne Formsand zeigt die 
dunkelgrüne Linie.

Auch im Fall einer im Vergleich kleinen 
Aluminiumgießerei mit einem Mischer der 

Chargengröße 250 kg bewegt sich die 
Kennzahl bei ca. 3,5 kWh pro Tonne Form-
sand.

Umsetzungsstrategie

Im Gegensatz zum Einsatz von Energie-
Effizienzmotoren ist mit dem Ansatz „Ab-
schalten bei Leerlauf“ nur ein geringer 
Hardwareaufwand nötig. Er spielt sich in 
der Steuerung ab. Dabei müssen Algo-
rithmen entwickelt werden, die ein stän-
diges Beschalten der Motoren vermeiden. 
Vielmehr muss vorausschauend erkannt 
werden, wenn der Mischer eine Charge 
entleert hat, ob noch weiterer Formsand 
benötigt wird oder sich eine Wartezeit von 
einigen Minuten ergeben könnte. Dazu ist 
eine enge Kommunikation zur Formanla-
ge nötig, weil sie letztendlich für den 
Formsandbedarf verantwortlich ist, um 
so früh wie möglich signalisiert zu bekom-
men, ob sie gerade gestoppt oder gestört 
ist bzw. ob sie läuft und Sand benötigt.

Des Weiteren wurde eine gewichtige 
Modifikation der Beschickung und Befül-
lung der Formsandbunker umgesetzt. 
Klassische Steuerungen sind so ausge-
legt, dass bei Abfall des Vollsignals so 
schnell wie möglich Sand nachgeschickt 
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wird. Häufig stellt sich heraus, dass hier 
unnötig zu schnell reagiert wird. Es fehlt 
eine Hysterese, also eine verzögerte Wir-
kung im Signalspiel um den Volllevel. 
Deswegen wurden die bisherigen Grenz-
wertmelder gegen analoge Füllstandssi-
gnale (0 – 100 %) ausgetauscht. Sie er-
lauben eine fein abgestimmte Einstellung 
der Schaltschwellen per Menü und er-
möglichen eine längere Stillstandszeit 
und eine längere zeitlich zusammenhän-
gende Befüllzeit. In dem einen umgesetz-
ten Fall der Aluminiumgießerei mit ins-
gesamt sieben Formsandbunkern wurde 
der Befüllmechanismus noch weiter aus-
geklügelt, indem die Spannweite der Hys-
terese noch flexibler gestaltet wurde. 
Immer wieder kommt es vor, dass die 
Befüllung eines Bunkers beginnt und 
nach einer Charge der Mischer wieder 
gestoppt werden müsste. Nur wenige Se-
kunden später meldet der nächste Bun-
ker Bedarf und der Mischer muss wieder 
hochlaufen. Daher wird immer beim Start 
einer neuen Charge und der Reihumab-
frage, welcher Bunker auch Sand benö-
tigt, die Anforderungsschwelle aller Bun-
ker angehoben, um einen zeitnahen Be-
darf erkennen zu können. Der Mischer 
wird dann nicht abgeschaltet, sondern 
er produziert quasi zu früh für die ande-
ren Bunker weiter.

In einer weiteren Ausbaustufe sollen 
die Schaltschwellen aus den Auftragsda-
ten entnommen werden, um die Steue-
rung somit noch besser auf variierende 

Taktzeiten und Sandmengen im Kasten 
anpassen zu können.

Ziel ist es, den Sandbedarf und den 
Durchsatz für den Mischer so anzupas-
sen, dass maximale Stillstandszeiten oh-
ne Energieverbrauch erreicht werden. 
Passé sind die Steuerungsalgorithmen, in 
denen die gesamte Sandaufbereitung im 
kompletten Stand-by gehalten wurde, um 
sofort bei Abfall des Vollsignals Sand zu 
liefern.

Zusammenfassung

Der Energieeffiziente Betrieb der Sand-
aufbereitung lässt sich über zwei Ansätze 
verfolgen:

Umrüstung der Hardware durch Tausch 
alter Motoren gegen Energiesparmotoren 
und Modifikation der Steuerung, um bei 
Leerlauf die Sandaufbereitung in den Still-
stand zu bringen.

Zur Beurteilung eines ausgeglichenen 
Betriebes ist der Kennwert kWh/t an-
wendbar. Im Idealfall bleibt dieser Kenn-
wert in jeder variierenden Stundendurch-
satzmenge unverändert. Ob bei Volllast 
oder im langsamen Stotterbetrieb, der 
Energieverbrauch in der Sandaufberei-
tung für eine Tonne Formsand verändert 
sich nicht, weil bei Leerlauf die Sandauf-
bereitung stehen bleibt. Kern und auch 
Herausforderung ist das Mischerspiel für 
eine angepasste Formsandbunkerbefül-
lung, die vorausschauend funktionieren 
muss. Dazu sind eine unverzögerte Sig-

nalisierung des Betriebszustandes der 
Formanlage und die Ausstattung der 
Formsandbunker mit analoger Füllstands-
messung zur Umsetzung einer flexiblen 
Hysterese für die Sandbedarfsanforde-
rung erforderlich.

Es gibt Erfahrungen, die sich vielleicht 
übertragen lassen, aber es gibt keine 
Standardlösung, die für jede Sandaufbe-
reitung Gültigkeit hat.

Mit eine Potenzialanalyse vor der Um-
setzung lassen sich die Ersparnismöglich-
keiten recht gut erfassen. Jedoch sei da-
rauf hingewiesen, dass die illusionsge-
prägten Amortisationsraten hipper 
Finanzjonglierer von unter einem Jahr 
nicht im Bereich des Möglichen liegen. 
Amortisationen unter einem Jahr sind im-
mer nur dort möglich, wo über Jahre hin-
weg nichts investiert wurde und der An-
lagenstatus sich von einem Museum nicht 
wesentlich unterscheidet.

www.datecgmbh.de

Wolfgang Ernst, Geschäftsführer der datec 
GmbH, Braunschweig

Bild 9: Umsetzung der Energieeffizienz einer größeren Sandaufbereitung im Doppelmischbetrieb.


