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Streszczenie. W pracy przedstawiono rozwigzania procesu mechanizacji
technologii mas itowych oraz CMS w oparciu o uktady urzadzen transpor-
tu pneumatycznego. Opisano zestawy urzadzeh, zapewniajace catkowicie
zmechanizowany cykl wytwarzania mas formierskich. Podano wyniki badan
technologicznych procesu pneumatycznego mieszania I regeneracji oraz
podstawowe parametry badanych ukdadéw transportu pneumatycznego.

y/step

Postep w dziedzinie wytwarzania odlewéw w duzym stopniu zalezy od sto-

sowania nowych technologii odlewniczych w powigzaniu z ich mechanizacjag i
automatyzacja. Przeprowadzone badania w Instytucie Odlewnictwa Politech-
niki Slaskiej w zakresie #gczenia réznych operacji technologicznych z o-
peracjami transportowymi daty pozytywne wyniki. Proces mechanizacji tech-
nologii sporzadzania mas idowych oraz ciekdtych mas samoutwardzalnych zo-
stat rozwigzany w oparciu o ukkady transportu pneumatycznego.Podczas pneu-
matycznego przemieszczania materiatéw sypkich realizowane sa operacje
technologiczne jak mieszanie i dozowanie materiatédw wyjsSciowych oraz wstep-
na i1 wkasciwa regeneracja mas.
Potaczenie operacji technologicznych z transportowymi zapewnia bezpieczen-
stwo i higieniczne warunki pracy, poniewaz poszczegdélne operacje techno-
logiczne jak réwniez przemieszczania sypkich, na ogét pylistych materia-
46w, dokonywane sg w szczelnie zamknietych przewodach rurowych przenosni-
ka pneumatycznego.

Proces technologiczny mieszania pneumatycznego

Skutecznos$¢ mieszania skdadnikéw sypkich podczas pneumatycznego ich
przemieszczania zostata okreslona droga bezposredniej proéby technologicz-
nej na stanowisku badawczo-pomiarowym zainstalowanym w Instytucie Odlew-
nictwa Politechniki Slaskiej.

Sk#adniki wyjsSciowe stosowane w technologii mas id4owych lub ciekdych
mas samoutwardzalnych, odwazone w odpowiednich proporcjach, wsypywano roéw-
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noczesnie do podajnika komorowego transportu pneumatycznego. Podczas pneu-
matycznego przemieszczania ze stanowiska nadawczego do punktu odbioru na-
stepuje wymieszanie tych skkadnikéw. Przeprowadzone badania jakosci mie-
szania nie wykazaty zadnych réznic miedzy jednorodnoscig mieszaniny skiad-
nikéw wyjsciowych uzyskanych podczas transportu pneumatycznego, a jedno-
rodnoscig mieszaniny tych samych skkadnikéw, otrzymanej w mieszarkach me-
chanicznych. Ocene skutecznosci mieszania pneumatycznego okreslano z réz-
nic procentowych zawartosci sktadnika podlegajgcego mieszaniu, pobranych
w roznych miejscach mieszaniny. W tym celu wyznaczono wskaznik stopnia
mieszania ze wzoru:

« 100%,
gdzie
XN - zawartos¢ wyznaczonego skitadnika w i-tej probce;
X - $rednia zawarto$¢ skitadnika w proébce;
n - ilos¢ probek.
Wyrazenie

okresla Srednig odchytke standartowg badanej mieszaniny. Wyniki badan mie-
szarek uzyskanych podczas operacji transportu pneumatycznego sg nastepu-
jJace; w przypadku stosowania 90% suszonego piasku kwarcowego i 10% bento-
nitu jugostowianskiego otrzymuje sie = 4,4%, a = 0,42%. Natomiast w
przypadku stosowania 95% masy wybitej z formy o wilgotnosci 4,41% HgO i
5% bentonitu jugostowianskiego otrzymuje sie AN = 3,2%, a = 0,b5%.

Wyniki przeprowadzonych badan, dane liczbowe wskaznikéw stopnia mieszania
i wartosci odchylen standartowych zostaly potwierdzone w warunkach prze-
mystowych i w pedni odpowiadaja wymogom technologicznym.

Opracowane metody pneumatycznego mieszania w duzym stopniu upraszcza
sam proces mechanizacji stanowisk magazynowania sktadnikéw wyjsciowych o-
raz stanowisk produkcyjnych przerobu mas. Bezposrednie efekty stosowania
mieszania pneumatycznego to eliminacja zbiornikéw przejsciowych, miesza-
rek skdadnikéw sypkich w technologii CMS oraz polepszenie higienicznych
warunkéw pracy, poniewaz procesy mieszania i transportu materiatéw pyli-
styoh dokonywane sg w szczelnie zamknietych przewodach rurowych przenos-
nika pneumatycznego.
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Opracowana metoda mieszania pneumatycznego sktadnikéw wyjsciowych dla
procesu CMS zostata wprowadzona w Zaktadach Urzadzenn Przemystowych w Ny-
sie. Stanowis%o ciektych mas wyposazone jest w jeden zbiornik o pojemno-
Sci okoto 3 m =z gotowg mieszanka otrzymywang w procesie pneumatycznego
przemieszczania sktadnikéw wyjsciowych. Jednorodnos¢ mieszanki w pedni od-
powiada wymogom stosowanej technologii. Jako$¢ otrzymywanych odlewdw, jak
réwniez kilkuletnia eksploatacja zainstalowanych urzadzen w ZUP - Nysie,
stanowig potwierdzenie pednej przydatnosci przemystowej opracowanej meto-
dy mieszania pneumatycznego.

Proces technologiczny pneumatycznej regeneracji mas

Proces regeneracji mas formierskich i rdzeniowych sktada sie z szeregu
operacji, po wykonaniu ktérych otrzymuje sie piasek kwarcowy nadajacy sie
do ponownego wykonywania form i rdzeni. W procesie regeneracji mas mozna
wyodrebnié operacje przygotowawcze, Jak! oddzielenie czesci
metalowych, kruszenie, przesiewanie oraz operacje koncowe, tj. rozdrobnie-
nie drobnych silnie spieczonych grudek do wymiaru S$redniej frakcji, usu-
niecie z powierzchni ziam piasku powtok sktadnikéw wigzgcych oraz oddzie-
lenie frakcji pylistaj i podziam, z ogélnej ilosci piasku regenerowanego
w celu otrzymania wyjsciowego sk#adu ziarnowego.

Przedstawione operacje przygotowawcze i koncowe stosowane sg w przypadku
mas nie nadajgcych sie do ponownego uzycia w procesie wykonywania form i
rdzeni.

Srednie zapotrzebowanie mas w procesie wykonywania odlewéw zalezy od
rodzaju technologii, rodzaju i wielkosci stosowanych skrzyn formierskich,
przecigtnego ciezaru odlewu jednostkowego, rodzaju tworzywa 1 przecietnie
wynosi 4-5 megagrama masy na megagram gotowego odlewu.

Technologia wykonywania form z mas idowych wymaga odswiezania tych rass
co praktycznie realizowane jest przez dodawanie okoto 10% Swiezego piasku
Odswiezanie ma na celu utrzymanie masy na statym poziomie, tj. utrzymanie
jej whasnosci w okreslonych granicach tolerancji gwarantujacych stala ja-
kos¢ form. Do wykonywania mas rdzeniowych stosowany jest Swiezy piasek.
Stosunek masy rdzeniowej do ciezaru odlewdw jest trudny do okreslenia. Na
ogot ilosciowy udziat masy rdzeniowej zwieksza sie w miare stopnia skom-
plikowania odlewéw. Orientacyjnie mozna przyja¢, ze ilosciowy udziat masy
rdzeniowej dla produkcji odlewéw maszynowych wynosi 0,9 do 1 megagrama ma-
sy na megagram gotowego odlewu. A zatem w technologii mas idfowych suma-
ryczna ilos¢ Swiezego piasku wprowadzonego do obiegu wynosi:

0,1 X 4,5 x 0,95 = 1,4 megagrama na megagram gotowego odlewu.
Oczywiscie wprowadzenie do obiegu podanej ilosci $wiezego piasku wymaga
wycofania takiej samej ilosci masy.
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W przypadku stosowania technologii ciekdych mas samoutwardzalnych po
jednorazowym wykonaniu form masa nie nadaje sie do ponownego formowania.
A zatem ekonomiczno$¢ stosowania tej technologii w duzym stopniu zalezy
od jakosci i mozliwosci regeneracji mas, tj. od mozliwo$Sci ponownego uzy-
cia piasku kwarcowego do procesu. Technologia CMS w pordwnaniu z techno-
logia mas idowych daje duze oszczednosci w pracochdonnosci formowania zwie-
kszajac zdolno$¢ produkcyjnag, lecz koszty materiatowe sg bardzo duze bez
stosowania odzysku piasku, ktéry jest najdrozszym skkadnikiem, poniewaz
stanowi okoto 50% kosztéow surowcow masy. Celowo$S¢ stosowania regeneracji
mas zarowno idowych, jak i CMS wynika z kosztéw zakupu Swiezych piaskéw,
ich suszenia, transportu, wydadunku i skdadowania. Z przeprowadzonych ba-
dan i1 prob przemystowych wynika, ze skuteczno$¢ regeneracji w duzym stop-
niu zalezy od ilosci frakcji drobnoziarnistej, tj. ponizej frakcji ghow-
nej i1 frakcji pylistych w piasku po regeneracji. Frakcje te wphywaja ujem-
nie na wkasnosci technologiczne.

W przypadku regeneracji ciekdych mas samoutwardzalnych jako$¢ piasku
po regeneracji zalezy réwniez od stopnia usuniecia powdtoki zestalonego
szk¥a wodnego z powierzchni ziam piasku. Badania regenera _ji mas w urzg-
dzeniach transportu pneumatycznego wykazaty, ze rozdrobnienie drobnych
silnie spieczonych grudek oraz wstepna regeneracja dokonuje sie podczas
pracy przenosnika w przewodach rurowych wskutek uderzania =ziam i grudek
masy posiadajacych duzg predkos¢ o Scianki rurociggu, a w szczegdlnosci
przy zmianie kierunku transportu (w #ukach), a ostateczna (koncowa) rege-
neracja dokonuje sie w urzadzeniu odbiorczym - regeneratorze. Usuwanie py-
4+u 1 podziam w procesie regeneracji pneumatycznej dokonuje sie przez za-
stosowanie instalacji odciggowo-odpylajacej, polaczonej z gérna czescia
regeneratora i klasyfikatora. Piasek po regeneracji charakteryzuje sie du-
za jednorodnoscia. Na rys. 1 przedstawiono analize ziarnowa piasku z CMS,
ana rys. 2 - z mas ifowych. Na rysunkach tych wprowadzono oznaczenia A -
piasek przed regeneracja, B - piasek po regeneracji.
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Rys. 1. Piasek przed i po regeneracji z technologii CMS
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Rys. 2. Piasek przed"i po regeneracji z technologii mas itowych

Masy formierskie sporzadzone z piasku odzyskanego w procesie pneumatycz-

nej regeneracji charakteryzuja sie wysoka przepuszczalnoscig. Pozytywne

wyniki przeprowadzonych badan laboratoryjnych i péttechnicznych pozwolity
na wprowadzenie ukdaddw pneumatycznej regeneracji do przemystu. Opracowa-

na metoda pneumatycznej regeneracji mas zostata wprowadzona w Hucie "Zyg-

munt" na stanowisku przerobu ciekdych mas samoutwardzalnych o wydajnosci

30 megagram/godz. Jakos$¢ odzyskiwanego piasku ta metoda w pedni odpowiada

wymogom technologii CMS. Zainstalowane zespoty urzadzen linii regeneracyj-
nej dziatajg poprawnie w warunkach eksploatacji przemystowej.

Uktady transportu pneumatycznego

Zgodnie z wymogami procesu technologicznego sporzadzania mas istnieje
koniecznos¢ masowego przemieszczania réznorodnych materiatéw sypkich.Trud-
nosci w rozwigzywaniu tego problemu przy pomocy przenosnikéw pneumatycz-
nych wynikajg przede wszystkim z odmiennych wkasnosci materiatéw stosowa-
nych w odlewnictwie oraz koniecznosci projektowania instalacji o réznych
wydajnosciach i odlegtosciach transportu. Problem ten rozwigzuje trans-
port pneumatyczny wysokocisnieniowy. Wytypowanie transportu pneumatyczne-
go, jako podstawowego Srodka do przemieszczania réznorodnych materiatow
sypkich w przemy$le odlewniczym, wynika przede wszystkim z jego uniwersal-
nosci zastosowania, niezawodnosci i ekonomicznosci pracy oraz faktu ist-
nienia siecl sprezonego powietrza w kazdej odlewni.

Dotychczasowe wyniki badan prowadzonych dla uzyskania optymalnych roz-
wigzan konstrukcyjnych ukdadéw transportu pneumatycznego o uniwersalnym
zastosowaniu, daty pozytywne wyniki. Opatentowany w 19&2 r. podajnik koao-
rowy systemu "POLKO", ktéry jest podstawowym elementem transportu pneuma-
tycznego wysokocisnieniowego, droga kolejnych udoskonalenn obecnie w pedni
rozwigzuje problem przemieszczania wszystkich materiatéw sypkich, stoso-
wanych w przemysle odlewniczym. Niezawodnos¢ dziatania instalacji trans-
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portu pneumatycznego, przy zastosowaniu opracowanego podajnika komorowego
w warunkach transportu réznorodnych materiatdéw, stosowanych w odlewnic-
twie i innych gateziach przemystu, zostata potwierdzona na stanowisku ba-
dan instalacji o réznym uksztattowaniu linii transportowej (do 24 H*ukéw w
jednej linii) i dhugosci transportu do 500 m oraz w warunkach eksploata-
cji przemystowej w odlewniach krajowych i1 za granicg. Zasadnicze wskazni-
ki techniczno-ekonomiczne transportu pneumatycznego uzyskane przy ddugo-

Sci transportu 110 m, $rednicy rurocigagu 100 mm, czterech +ukach rad.
podano w tablicy 1, w ktérej przyjeto nastepujace oznaczenia: Ow kg/s -
wydajnos¢ instalacji} P __ cisnienie powietrza doprowadzanego do po-

dajnika komorowego} kg/kg - masowa®koncentracja mieszaniny} V rm/Mg -
zuzycie powietrza na megagram przetransportowanego materiatu} E MI/Mg -
pobdr energii niezbednej do przetransportowania megagrama materiatu.

Tablica 1

Wskazniki techniczno-ekonomiczne transportu pneumatycznego

Materiat ov P \Y E
Suszony piasek 8,89 343.2 20 40 8,17
Masa wybita z form o wil-
gotnosci 4,41% HgO 8 ,b1 333.4 20 4 9,72
Bentonit jugostowianski 13,89 343.2 31 27 b,51

Mieszanina: 90% piasku

10% bentonitu 9,17 343.2 21 40 9,36

Mieszanina: 90% piasku
10% chromalitu 8,89 333.4 21 39 8,28

_ o , i
Mieszanina: 50% bentonitu 10,83 323.6 8 20 6.84

50% pydu wegl.

Wedtug zatozen projektowych Instytutu, Biuro Projektéw ‘‘Mostostal' Zabrze
wykonato projekty transportu pneumatycznego bentonitu, glinki i pydu we-
glowego dla czterech odlewni w NRD oraz dla odlewni na Wegrzech.
Uruchomione instalacje transportu pneumatycznego pracuja w cyklu cat-
kowicie zautomatyzowanym. W Swietle istniejacych warunkéw dostarczania
przez producentéw i dystrybutoréw niektérych materiatéw luzem w wagonach,
np. glinki koalinitowej, roztadunek w ten spos6b dostarczonych materiatow
pylistych nalezy rozwigzywa¢ przy pomocy transportu pneumatycznego ssace-
go Sredniocisnieniowego. Zakres stosowania transportu pneumatycznego ssa-
cego nalezy ograniczy¢ tylko do roztadowywania materiatu z wagonéw do
zbiornika roztadowczego zlokalizowanego w poblizu roztadowywanego wagonu.
Przemieszczenie tych materiatéw, ze zbiornika roztadowczego do silosow
lub zbiornikéw dobowych, nalezy dokonywaé¢ przy pomocy transportu pneuma-
tycznego wysokocisnieniowego. Rozwigzanie to zapewnia uzyskanie duzej wy-
dajnosci instalacji ssacej Sredniocisnieniowej przy danej Srednicy ruro-
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ciagu transportowego oraz umozliwia bezpytowy roztadunek tych materiatow
z kilku punktéw do jednego punktu odbiorczego.

Mechanizacja technologii sporzadzania i1 regeneracji mas

R6znorodnos$¢ stosowanych technologii wykonywania piaskowych form odlew
niczych stawiajg przed mechanizacja poszczegélnych oddziatéw produkcyj-
nych odmienne zadania. Jednak w kazdym cyklu technologicznym mozna wyod-
rebni¢ nastepujace operacje; przygotowanie, magazynowanie i mieszanie su-
chych skdadnikéw wyjsciowych, mieszanie sktadnikéw suchych z ciekdymi o-
raz regeneracje mas. Wykonywanie poszczegélnych operacji zwigzane jest z
masowym przemieszczeniem tych materiatdéw zgodnie z cyklem technologicznym
sporzadzania i1 regeneracji mas. Opracowane rozwigzania urzgadzen transpor-
tu pneumatycznego oraz metody mieszania 1 regeneracji mas podczas ich
pneumatycznego przemieszczania sg podstawg do kompleksowych rozwigzan me-
chanizacji réznorodnych technologii. Na rys. 3 podano schemat mechaniza-
cji technologii wytwarzania mas idowych.

Rys. 3. Mechanizacja technologii mas itowych

W catym cyklu mechanizacji technologii mas idowych mozna wyodrebnié¢ od-
dziat I - przygotowania skdadnikéw wyjsciowych, w ktérym wykonywane sa
operacje rozdadunku, przesiewania, suszenia i podawania skdadnikéw wyj-
Sciowych do siloséw magazynujacych. W technologii mas idtowych zasadniczy-
mi skdadnikami wyjsSciowymi sa: piasek kwarcowy, bentonit lub glinka kao-
linitowa oraz pyt weglowy. Piasek kwarcowy najczesciej dostarczany jest w
stanie wilgotnym. Dlatego w oddziale I, wilgotny piasek po przesianiu na
kracie 1, podajnikiem tasmowym 2 podawany jest do podajnika komorowego 3
transportu pneumatycznego, skad przewodami rurowymi 4 transportowany jest
do zbiornika 5, zlokalizowanego w centralnym magazynie Il_Rozwigzanie pro-
blemu transportu i1 magazynowanie pydu weglowego, wymaga specjalnych opra-
cowan projektowych, ze wzgledu na wybuchowo$¢ tego materiatu. Rozwigzanie
tego problemu najprosciej uzyskuje sie przez: mieszanie pydtu weglowego z
bentonitem lub glinkg kaolinitowg podczas pneumatycznego przemieszczania
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tych skkadnikéw oraz przez magazynowanie mieszanki pydtu weglowego z ben-
tonitem lub glinkg kaolinitowa. Przyjecie tej zasady catkowicie upraszcza
problem wybuchowosci i1 samozapatu przy gospodarce pytem weglowym w odlew-
niach. Proces mieszania pytu weglowego z bentonitem lub glinkg kaolinito-
wa mozna realizowa¢ niezaleznie od sposobu dostarczania pytu weglowego do
odlewni, tj. w workach, luzem w wagonach lub w cysternach. W kazdym przy-
padku stanowisko roztadowcze sprowadza sie do zbiornika roztadowczego py-
+u weglowego zlokalizowanego obok silosu z bentonitem lub glinka kaolini-
towa .-

Do zbiornika roztadowczego py+ weglowy podawany jest:

a) w przypadku dostawy w workach transportem pneumatycznym wysokocisnie-
niowym, wspoédpracujacym z rozworkowywaczem zabudowanym nad podajnikiem
komorowym transportu pneumatycznego,

b) w przypadku dostawy w cysternach przez bezpos$rednie przetdoczenie pytu
weglowego z cysterny do zbiornika roztadowczego,

c) w przypadku dostawy luzem w wagonach transportem pneumatycznym ssacym
Sredniocisnieniowym (dmuchawa) .

Pyt weglowy ze zbiornika roztadowczego (dostarczony transportem pneu-
matycznym systemu a, b lub ¢ oraz bentonit lub glinka kaolinitowa z obok
zlokalizowanego silosu, wsypywane sa w odpowiednich proporcjach do podaj-
nika komorowego 10 transportu pneumatycznego wysokocisnieniowego. Podczas
pneumatycznego przemieszczania przewodem rurowym 11 nastepuje wymieszanie
tych skkadnikéw. Mieszanka pydu weglowego z bentonitem lub glinkg kaoli-
nitowg magazynowana jest w silosie 12, zlokalizowanym w centralnym magazy-
nie Il

Oddziat 11 stanowi magazyn skfadnikéw wyjsciowych sypkich, zapewniaja-
cy ciggtos¢ pracy linii produkcyjnej. Skdadniki wyjSciowe magazynowane sa
w silosach poza odlewnig. Suszony piasek, bentonit, glinka, mieszanka py-
+u weglowego z bentonitem lub glinkg, dostarczane sa transportem pneuma-
tycznym wysokocisnieniowym z oddziatu | zlokalizowanego obok siloséw. Pia-
sek regenerowany z oddziatu VI do silosu 13 w oddziale Il podawany jest
réwniez transportem pneumatycznym wysokocisnieniowym. W przedstawionym
rozwigzaniu proces mieszania sktadnikéw wyjsciowych sypkich, realizowany
jest podczas operacji pneumatycznego przemieszczania z oddziatu 11 do od-
dziatu 111 - przerobu mas. Proces mieszania tych skkadnikéw dokonuje sie
w nastepujacy sposob: sktadniki sypkie z siloséw 9, 12, 13 podawane sg w
odpowiednich proporcjach podajnikami 14 i1 15 do rurociggu zbiorczego 16
transportu pneumatycznego przetdaczajacego. Przewodem rurowym 16 nastepu-
je przetransportowanie zestawu skdadnikéw wyjsciowych do urzadzenia od-
biorczego 17, z ktérego materiat poprzez urzadzenie przesypowe 18 opada
grawitacyjnie do podajnika komorowego 19 transportu pneumatycznego. Zapy-
lone powietrze transportujgce materiat oczyszczane jest w urzadzeniu od-
pylajacym 20. Proces mieszania skdadnikédw wsypanych do podajnika komoro-
wego 19 dokonuje sie w przewodach rurowych 21 podczas pracy przenosnika
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pneumatycznego. Oddziat 111 - przerobu mas, w wyniku pneumatycznego poda-
wania gotowej mieszanki skkadnikéw sypkich jest w duzym stopniu uproszczo-
ny. Nad mieszarka 22 zabudowane sg dwa zbiorniki; 23 - mieszanki $wiezych
sktadnikéw wyjsciowych dostarczonej pneumatycznie z magazynu (oddziatu 11
24 - masy wybitej z form, dostarczonej pneumatycznie z oddziatu VI (rege-
neracji mas). Przedstawiony zesp6t urzadzen stanowiska przerobu mas, w pek
ni pozwala na utrzymanie optymalnych wkasciwosci mas idtowych, zapewniaja-
cych stata jakos¢ form. Duzy zakres regulacji podajnikéw 25 i 26 umozli-
wia wykonywanie masy jednolitej z jej biezacym i generalnym odswiezaniem
jak rowniez masy przymodelowej i wypekniajacej wraz z jej odSwiezaniem.

Oddziat VI - formowania maszynowego wyposazony jest w zbiorniki dobowe
29, zlokalizowane nad maszynami formierskimi. Porcja przerobionej masy w
mieszarce 22 wsypywana jest do podajnika komorowego 27 transportu pneuma-
tycznego wysokocisnieniowego, skad rurociggiem 28 podawana jest do zbior-
nikéw dobowych 29. W oddziale V wybijania mechanicznego form, zlokalizo-
wanego na ogot w formiemi pod zasiegiem suwnicy, zainstalowana jest kra-
ta wstrzgsowa 30. Lej kraty wstrzgsowej zamyka podajnik korytowy 31, do-
zujacy mase na przenosnik tasmowy 32. Przenos$nikiem tasmowym 32 masa wy-
bita z form transportowana jest do oddziatu VI - regeneracji masy, zloka-
lizowanego poza formiernia, ze wzgledu na hatasliwag prace kruszarki i prze-
siewacza. W oddziale VI nastepuje: oddzielenie czesci metalowych oddzie-
laczem elektromagnetycznym bebnowym 33 oraz oddzielaczem tasmowym 34, kru
szenie masy w kruszarce walcowej 35, ochtadzanie masy przewiewem powie-
trza podczas operacji jej podawania z kruszarki walcowej 35 do sita wie-
lobocznego 36 przenosnikiem tasmowym pochytym 37, W ten sposéb oczyszcza-
na masa magazynowa jest w zbiorniku przejsSciowym 38. Wieksza czes¢ tej
masy podawana jest bezposrednio do oddziatu przerobu mas, przy pomocy
transportu pneumatycznego wysokocisnieniowego. Zabudowany pod zbiornikiem
38 dozownik 39 napednia masg podajnik komorowy 40 transportu pneumatycz-
nego wysokocisnieniowego, skad rurociggiem 41 nastepuje pneumatyczne prze-
transportowanie masy do zbiornika 24 zabudowanego nad mieszarkg 22 w od-
dziale I11. Nadmiar masy przeznaczony do wywiezienia na zwat poddawany
jest procesowi regeneracji, polegajacej na zniszczeniu powdoki materiatéw
wigzacych ziarna piasku oraz usunieciu tych powtok wraz z podziamami pia-
sku i1 wszelkimi zanieczyszczeniami. Proces ten zwany regeneracja wkasciwg
dokonuje sie w urzadzeniach transportu pneumatycznego podczas operacji
pneumatycznego przemieszczania masy z oddziatu VI do oddziatu II.

Proces pneumatycznej suchej regeneracji masy dokonuje sie w nastepuja-
cy spos6b: pod zbiornikiem 38 zabudowana jest suszarko-chtodzarka 42, z
ktérej wysuszona masa grawitacyjnie opada do podajnika komorowego 43 trans-
portu pneumatycznego wysokocisnieniowego, skad przewodami rurowymi 44
transportowana jest do regeneratora 45. Piasek z regeneratora opada gra-
witacyjnie do klasyfikatora 46, na nastepnie do silosa 13. Gérne czesci
regeneratora 45 i1 klasyfikatora 46 podiaczone sa z instalacja odciggowo-
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odpylajaca. Schemat mechanizacji technologii ciekdych mas samoutwardzal-
nych przedstawia rys, 4.

Rys. 4. Mechanizacja technologii CMS

Oddziat 1 - przygotowania i oddziat IX - magazynowania skdadnikéw wyj-
Sciowych wyposazone sg w analogiczne urzadzenia jak w technologii mas ito-
wych. Zasadnicze sk#adniki wyjsciowe dla technologii CMS to ¢wiezy piasek
chromalit lub preparat U-10 oraz piasek regenerowany.

Pneumatyczne podawanie sktadnikéw wyjsciowych bezposrednio =z central-
nego magazynu (zbiornikéw 9, 12, 13) z réwnoczesnym ich mieszaniem, pozwa-
la na zainstalowanie tylko jednego zbiornika 19 gotowej mieszanki skiad-
nikéw sypkich (o pojemnosci 2-3 m"), co w efekcie nie zajmuje dodatkowej
powierzchni. Dozowanie mieszanki skdadnikédw sypkich ze =zbiornika 19 do
mieszarki +4opatkowej 20 dokonuje sie na zasadzie ciggltego zsypywania gra-
witacyjnego materiatu przez otwér, a odpowiednim przekroju.Réwnoczesnie z
podawaniem mieszanki skkadnikéw wyjsciowych suchych podawane sg w sposéb
ciggty sktadniki ciekde 21. Podczas pracy mieszarki masa szybko przecho-
dzi w stan ciekly, pozwalajacy na bezposrednie (lub przy pomocy zalewarki
22) wlanie tej masy z mieszarki do rdzennic lub skrzynek formierskich.

Wybijanie form w procesie CMS dokonuje sie na kracie wstrzasowej 23,
zabudowanej na formiemi w oddziale IV - mechanicznego wybijania form. Ma-
sa spod kraty podajnikiem korytowym 24 dozowana jest na przenosnik tasmo-
wy 25, ktérym zostaje przetransportowana do oddziatu V - regeneracji mas.
Proces regeneracji mas rozpoczyna sie od oddzielania czesci metalowych od-
dzielaczem elektromagnetycznym bebnowym 26 1 tasmowym 27, zabudowanym nad
przenosnikiem tasmowym 25. Nastepng operacja jest rozdrabnianie masy w
kruszarce walcowej 28, pod ktdérg zabudowany jest podajnik tasmowy 29, po-
dajacy mase do kruszarki miotkowej 30. Nad podajnikiem  tasmowym 20 zabu-
dowany jest oddzielacz tasmowy elektromagnetyczny 31. Rozkruszona masa z
kruszarki miotkowej 30 grawitacyjnie opada do podajnika komorowego 31
transportu pneumatycznego wysokocisnieniowego, skad przewodem transporto-
wym 32 podawana jest do regeneratora 33. Nadziama lub wtracenia niemagne-
tyczne usuwane sg przez sito 34 zabudowane nad klasyfikatorem 35. Usunie-
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cie pydow poregeneracyjnyeh oraz podziarn piasku dokonuje sie przez odcia-
ganie ich z gdrnej czesci regeneratora 33 i klasyfikatora 33 zestawem u-
rzadzen odpylajacych. Oddziat V - regeneracji mas, zlokalizowany jest po-
za formiernig ze wzgladu na hatasliwg praca kruszarek i przesiewacza.

Transport piasku regenerowanego z oddziatu V do silosa 13 dokonuje sie
transportem pneumatycznym wysokocisnieniowym. V tyra celu pod klasyfikato-
rem 35 zabudowany jest podajnik komorowy 36, z ktdrego przewodem transpor-
towym 37 piasek transportowany jest do regeneratora 38, zabudowanego nad
silosem 13. GOrna czes¢ regeneratora 38 i klasyfikatora 39, podtaczone sa
z instalacja odciggowo-odpylajaca.

Wnioski

Opracowane metody pneumatycznej suchej regeneracji mas 1 mieszania
sktadnikéw wyjsciowych majg zastosowanie w réznych technologiach wykony-
wania form i rdzeni. Przedstawiony sposob mieszania réznorodnych skdadni-
kéw sypkich znajduje zastosowanie réwniez w innych gateziach przemystu, a
w szczeg6lnosci w przemysle szklarskim, chemicznym, rolniczym. Opracowane
rozwigzania kompleksowej mechanizacji proceséw technologicznych w oparciu
o ukdady transportu pneumatycznego, wyrézniaja sie prosta i zwartg kon-
strukcja, wysokim stopniem automatyzacji oraz prostym i wygodnym sposobem
montazu, nawet w trudnych lokalnych warunkach odlewni.
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MEXAHHSAUHfl TEXHOHOnIM rJMHMOTIiiX MACO,
A TAKZKE JKHjKMX CAMOyTBEPfIEBIUMX MACO

Pe3ame

ilpHBe"eHHHe pe3yjibTaTH accjieflOBaHait b hHCTHTyTe XMTeiiHoro npoH3BO,nCTBa
Cwie3CKoro nojibtexHauecKoro BHCTBTyTa, nosTBepxsgHHbie ycnosasMa npoa3BO-
XCTBeiiHoa sKcnjiyaTauaa, HBaaoTca ochoboh «Jia npoeKTapoBaHaa TexHo/rora'iec-
khx oocTaBlieimii npoueccoB u pereHepanaa Mace, onapaach Ha chcteMH naeBMa-
THHecKoro TpaHcnopTa. a CTaTbe co”epxaTca TexHOJiorHHecKae npoueccu ctiein-
BaHjia cunyuax KOMnoHeHTOB a cyxoii pereHepauaa Mace b cacTeMax nHeBMaiaaec
Koro TpaHcnopTa, a KaaecTBe npaMepa npaBejeHo cxeun peuieHaa MexaHa3auaa
TexHoaoraa cunyaax Mace, a Tauxe xbxkbx caMoyTBepjeBiaax Mace.

MECHANIZATION OP THE TECHNOLOGY OP SILT MASSES
AND OP CMS ACCORDING TO THE "POLCO' METHOD

Summary

The results of investigations carried through at the Institute of
Casting, Silesian Technical University, Gliwioe, have been proved in full
-scale conditions and form the basis for projecting technological proces-
ses of making up and regenerating silt masses with the help of pneumatic
transport systems. The paper discusses the technological processes of
mixing loose materials and of the dry regeneration of silt masses in
systems of pneumatic transport. In order to provide examples there have
been presented diagrams of solutions for the mechanization of the techno-
logy of silt masses and of liquid self-hardening masses.



