
ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI ŚLĄSKIEJ 
Seria: MECHANIKA z. 42

_______ 1969
Nr kol. 262

WACŁAW SAKWA, ZBIGNIEW PIETKIEWICZ

OPRACOWANIE TECHNOLOGII SPORZĄDZANIA 
I REGENERACJI MAS FORMIERSKICH

Streszczenie: Podano schematy rozwiązań nowo opracowa­
nego procesu sporządzania i regeneracji mas formier­
skich w oparciu o układy urządzeń przenośników pneuma­
tycznych wraz z opisem ich działania. Omówiono wyniki 
badań uzyskane przy regeneracji mas formierckich oraz 
podczas mieszania składników wyjściowych w urządze­
niach transportu pneumatycznego. Przedstawiono sche­
maty stanowisk badawczo-pomiarowych przenośników pne- 
matycznych wraz z opisem przeprowadzonych badań. W 
tablicy zestawieniowej podano wskaźniki techniczno-e­
konomiczne charakteryzujące transport pneumatyczny 
podczas procesu mieszania i regeneracji mas formier­
skich.

1. Wstęp

W Katedrze Odlewnictwa Politechniki Śląskiej opracowano 
kompleksowe rozwiązanie procesu sporządzania i regeneracji mas 
formierskich w opraciu o układy przenośników pneumatycznych.
W opracowanym sposobie sporządzania i regeneracji mas formier­
skich poszczególne procesy technologiczne, tj. mieszania skład­
ników wyjściowych, wstępna i właściwa regeneracja masy oraz 
podawanie składników wyjściowych, dokonywane są przenośnikami 
pneumatycznymi. Rozwiązany w ten sposób proces sporządzania 
i regeneracji mas formierskich zapewnia bezpieczeństwo i hi­
gieniczne warunki pracy, ponieważ poszczególne procesy techno­
logiczne, jak również przemieszczanie materiałów pylastych, 
dokonywane są w szczelnie zamkniętych przewodach rurowych prze-
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nośników pneumatycznych. Opracowane rozwiązanie procesu spo­
rządzania i regeneracji mas posiada szerokie zastosowanie za­
równo dla technologii wykonywania form tradycyjnych mas 
formierskich, jak i dla technologii ciekłych mas samoutwardzal- 
nych.

Dla przykładu na rys. 1 podano schemat zasady działania 
opracowanego sposobu sporządzania i regeneracji ciekłych mas 
samoutwardzalnych. W typowej linii produkcyjnej opracowanego 
sposobu sporządzania i regeneracji mas można wyodrębnić:

I - stanowisko suszenia piasku i podawania składników 
wyjściowych,

II - centralny magazyn składników wyjściowych,
III - stanowisko przerobu mas formierskich oraz wykonywania

i zalewania form,
IV - stanowisko wybijania form i rozdrabnianie masy.

Poszczególne stanowiska, w zależności od lokalnych warunków 
odlewni, mogą pozostawać względem siebie w dowolnym usytuowa­
niu, ponieważ podawanie materiałów sypkich pomiędzy poszczegól­
nymi stanowiskami dokonywane jest przenośnikami pneumatyczny­
mi .

Proponowane rozwiązanie procesu sporządzania i regeneracji 
mas, w oparciu o układy przenośników pneumatycznych, umożliwia 
połączenie poszczególnych procesów w jeden zamknięty łańcuch 
technologiczny.

2. Cel i zasada pracy poszczególnych stanowisk

Stanowisko I. Zasadniczym celem stanowiska I jest przygoto­
wanie składników wyjściowych, niezbędnych dla procesu sporzą­
dzania form. Do najważniejszych opreracji wykonywanych na tyra 
stanowisku należy zaliczyć przesiewanie i suszenie składników 
wyjściowych oraz transport ich do centralnego magazynu II.



Cykl pracy poszczególnych zespołów urządzeń jest następują­
cy:
- wilgotny piasek po przesianiu na kracie 1 podajnikiem taśmo­
wym 2 wsypywany jest do podajnika komorowego 3 przenośnika 
pneumatycznego, skąd przewodami rurowymi 4 transportowany 
jest do zbiornika 5 zlokalizowanego nad suszarko-chłodziarką
6;

- suchy piasek z suszarko-chłodziarki 6 wsypuje się bezpośred­
nio do podajnika komorowego 7 przenośnika pneumatycznego, 
skąd przewodami rurowymi 8 transportowany jest do zbiornika 
12 zlokalizowanego w centralnym magazynie IIj

- żużel lub inne składniki wiążące, po przesianiu na kracie 9 , 
wsypywane są bezpośrednio do podajnika komorowego 10 przenoś­
nika pneumatycznego, skąd przewodami rurowymi 11 transporto­
wane są do zbiornika 1 3 , zlokalizowanego w centralnym maga­
zynie II.

Stanowisko II. Zasadniczym celem stanowiska II jest magazy­
nowanie większej ilości składników wyjściowych dla zapewnienia 
ciągłości pracy linii produkcyjnej. Skoncentrowanie wszystkich 
składników wyjściowych w jednym magazynie umożliwia połączenie 
procesu mieszania tych składników z operacją transportu goto­
wej mieszanki dla stanowiska III - przerobu ciekłej masy.

Cykl pracy przedstawionego zespołu urządzeń jest następują­
cy: składniki wyjściowe (np. dla procesu CMS, suszony piasek, 
żużel i piasek po regeneracji) ze zbiorników 1 2 , 1 3, 14 poda­
wane są w odpowiednich proporcjach podajnikami 15 na podajnik 
zbiorczy 16, skąd poprzez urządzenie przesypowe 17 przedostają 
się do podajnika komorowego 18 przenośnika pneumatycznego. Pro­
ces mieszania składników wsypanych do podajnika komorowego 18, 
dokonuje się w przewodach rurowych 1 ,̂ podczas pracy przenośni­
ka pneumatycznego.
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Stanowisko III. Połączenie procesu mieszania składników wyj­
ściowych, pobieranych bezpośrednio z centralnego magazynu II, 
z operacją transportu gotowej mieszanki do zbiornika 20, zlo­
kalizowanego nad mieszanką łopatkową 21, upraszcza w znacznym 
stopniu stanowisko przerobu ciekłej masy. Zgodnie z przedsta­
wionym schematem, stanowisko III sprowadza się do jednego 
zbiornika 20 (o pojemności 2 f 3 m^), zamkniętego u dołu po­
dajnikiem 22, mieszarki łopatkowej 21 z nalewarką form 23 
oraz urządzenia 29-, dozującego ciekłe składniki. Zgodnie z 
technologią wykonywania form, stanowisko III należy wyposażyć 
w mieszarkę do pokryć modeli 25 i form 26. Pneumatyczne poda­
wanie składników wyjściowych, ze zbiorników 12, 1 3, 14- z rów­
noczesnym mieszaniem ich w przewodach rurowych, pozwala na 
zainstalowanie tylko jednego zbiornika 20 nad mieszarką łopat­
kową 21, co w efekcie nie zajmuje dodatkowej powierzchni for- 
mierni.

.< przypadku stosowania kilku mieszarek, np. w różnych na­
wach dużych odlewni, układ procesu mieszania i podawania 
składników wyjściowych nie ulega zmianie, wystarczy bowiem 
w linii przenośnika pneumatycznego 1 9 , wmontować rozdzielacze 
pozwalające na tranposrtowanie materiału z jednego punktu na­
dawczego (ponajnika komorowego 18) do kilku punktów odbior­
czych tj. do zbiorników zlokalizowanych nad mieszarkami.

Zasada przerobu ciekłej masy jest następująca: dozowanie 
mieszaniny składników wyjściowych, ze zbiornika 20 do mieszar­
ki łopatkowej 21 dokonuje się w sposób ciągły przy pomocy po­
dajnika 22. Równocześnie z dozowaniem mieszaniny składników 
wyjściowych suchych, podawane są w sposóo ciągły składniki 
ciekłe. Podczas pracy mieszarki masa szybko przechodzi w stan 
ciekły, pozwalający na bezpośrednie (lub przy pomocy nalewarki)
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wlanie tej masy z mieszarki do rdzennic lub skrzynek formier­
skich.

Stanowisko IV. Na stanowisku IV wykonywane są następujące 
operacje: wybijanie form na kracie wstrząsowej, kruszenie ma­
sy wybitej z form kruszarką walcową, oddzielanie części me­
talowych oddzielaczami elektromagnetycznymi, przesiewanie ma­
sy na sicie wielobocznym oraz właściwa regeneracja masy w 
układzie urządzeń transportu pneumatycznego. Zasada pracy: for­
my po zalaniu metalem wybijane są na karcie wstrząsowej 2?.
Masa wybita z form, przez ażurową część kraty przedostaje się 
do kruszarki walcowej 28, w której uzyskuje się rozkruszenie 
materiału do granulacji nie przekraczającej 30 mm.

Odbiór masy z pod kruszarki walcowej 28 i podawanie jej do 
sita wielobocznego 32 dokonuje się przy pomocy przenośnika 
taśmowego 29. Usuwanie części metalowych z masy realizowane 
jest oddzielaczami elektromagnetycznymi 30 i 31.
Przesiana masa na sicie wielobocznym 32 grawitacyjnie opada do 
podajnika komorowego 33 transportu pneumatycznego, skąd prze­
wodami rurowymi 34- transportowana jest do regeneratora 35 zlo­
kalizowanego nad zbiornikiem 14 w centralnym magazynie skład­
ników wyjściowych. Piasek z regeneratora 35 zsypuje się gra­
witacyjnie do odpylarko-chłodzarki 36, a następnie do zbiorni­
ka 14. Górne części regeneratora 35 i odpylarko-chłodzarki 26 
podłączane są do instalacji odciągowo-odpylającej.

W podanym układzie regeneracji, wstępne kruszenie masy wy­
bitej z form dokonuje się w kruszarce walcowej 28, tj. do 
granulacji materiału nie przekraczającej 30 mm, natomiast kru­
szenie końcowe i wstępna regenerację dokonuje się podczas pneu­
matycznego transportu, wskutek uderzania ziarn i kawałków masy 
o ścianki rurociągu. Regeneracja ostateczna, w sensie usunię­
cia powłoki zestalonego szkła wodnego z powierzchni ziarn pia­
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sku, dokonuje się w regeneratorze 35 wskutek uderzania ziarn 
piasku o przegrodę u wylotu rury przenośnika pneumatycznego 
oraz wskutek intensywnego wzajemnego ocierania się ziarn pia­
sku.

3. Badania mieszania składników wyjściowych oraz regeneracji
masy formierskiej

Podstawą do opracowania technologii sporządzania i regene­
racji mas formierskich w oparciu o urządzenia transportu pneu­
matycznego, były badania przeprowadzone na urządzeniach wyko­
nanych w skali technicznej oraz liczne doświadczenia, obejmu­
jące bezpośrednie próby technologiczne na urządzeniach pół- 
przemysłowych. Badania skuteczności mieszania składników 
sypkich podczas pneumatycznego transportu dokonywano na in­
stalacji badawczo-pomiarowej, przedstawionej schematycznie na 
rys. 2.

Zasadniczymi elementami tej instalacji są: podajnik komo- 
rowy 1 o pojemności 330 litrów, przewody rurowe o średnicy we­
wnętrznej 102 mm oraz urządzenie odbiorcze 4. Jakość mieszania 
składników sypkich określano drogą bezpośredniej próby tech­
nologicznej w opisanym urządzeniu badawczym (rys. 2).

Składniki wyjściowe odważono w odpowiednich proporcjach 
wsypując je równocześnie do podajnika komorowego 1 przenośnika 
pneumatycznego. Uruchomienie przenośnika następuje po przekrę­
ceniu dźwigni zaworu przelotowego 8. Sprężone powietrze ze 
zbiornika wyrównawczego 14 przedostaje się równocześnie do dol­
nej części siłownika, komory ciśnieniowej i dyszy podajnika. 
Następuje zamknięcie zasypu górnego podajnika i przetranspor­
towanie materiału.
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Proces mieszania wsypanych składników do podajnika komoro- 
wego 1 dokonuje się w przewodach rurowych 3 podczas pracy 
przenośnika. W urządzeniu odbiorczym 4 następuje oddzielenie 
transportowanego materiału od powietrza.

Badania przeprowadzone na opisanej instalacji wykazały, że 
jednorodność mieszaniny składników wyjściowych uzyskana pod­
czas pneumatycznego transportu, w porównaniu z jednorodnością 
mieszaniny uzyskanej przez mieszanie w mieszarce jest taka sa­
ma. Również próby porównawcze przeprowadzone na formach wyko­
nanych z mieszanki uzyskanej metodą pneumatyczną i w mieszar­
kach nie wykazały żadnych różnic.

Badania regeneracji mas formierskich w urządzeniach tran­
sportu pneumatycznego przeprowadzono na instalacji badawczej 
przedstawionej schematycznie na rys. 3. Zasadniczymi elementa­
mi tej instalacji są: podajnik komorowy 1 o pojemności 6000 
litrów, przewody rurowy o średnicy wewnętrznej 102 mm oraz 
regenerator 16.

Badania przeprowadzono w następujący sposób. Masę wybitą z 
form i rozdrobnioną do wielkości kawałków nie przekraczających 
1/3 średnicy rurociągu przenośnika pneumatycznego, wsypywano 
do podajnika komorowego 1. Po przekręceniu dźwigni zaworu prze­
lotowego 8 rozpoczyna się pneumatyczny transport przewodami 
rurowymi 3 z podajnika komorowego 1 do regeneratora 16. Roz­
drobnienie kawałków oraz wstępna regeneracja masy dokonuje 
się podczas pracy przenośnika pneumatycznego w przewodach 3, 
a ostateczna w regeneratorze.

W opisanym zestawie urządzeń instalacji badawczej po jed­
nokrotnym przetransportowaniu materiału uzyskiwano 70% piasku 
zregenerowanego po przesianiu na sicie o prześwicie oczek 2 
mm oraz 75% po przesianiu na sicie o prześwicie oczek 5 mm. 
Badanie piasku uzyskanego po regeneracji masy formierskiej
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z procesu CMS w urządzeniach transportu pneumatycznego (analiza 
sitowa, obserwacje mikroskopowe,próby technologiczne) wykazały 
te warstwa zestalonego szkła wodnego jest prawie zupełnie usu­
nięta z powierzchni ziarn piasku,lecz oddzielenia w regenerato­
rze zapylonego powietrza (pyłu) od piasku podczas pneumatycz 
nego transportu nie jest zadawalające.

Należy podkreślić, że w badanym układzie urządzeń (rys.
3) regenerator 16, w którym następowało oddzielenie zapylo­
nego powietrza od piasku nie był połączony z instalacją od­
ciągów o-odpy łającą.

Pozytywne wyniki prób technologicznych uzyskano dopiero po 
dodatkowym odpyleniu regenerowanego piasku w strumieniu po­
wietrza, Biorąc pod uwagę fakt, że ilość pyłu w piasku po re­
generacji w decydujący sposób wpływa na jakość otrzymywanej 
masy, wprowadzono do przemysłu eksperymentalną instalację wy­
konaną w skali półtechnicznej, której zasadniczym celem było 
ustalenie optymalnych parametrów pracy urządzenia odciągowo- 
odpylającego oraz przeprowadzenie serii prób technologicznych 
z piasku otrzymanego drogą regeneracji.

Zasada działania stanowiska eksperymentalnego (rys. 4) jest 
następująca. Masa wybita z form, wstępnie pokruszona na krusz- 
szarce walcowej, podawana jest urządzeniem dźwigowym do zbior­
nika 1 skąd zsypuje się do sita wielobocznego 2.

Przesiana masa na sicie bezpośrednio opada do podajnika ko- 
morowego 4 a kawałki masy o wymiarze powyżej 30 mm zsypem 3 
opadają do zbiornika przeznaczonego na odpady.

Po napełnieniu podajnika komorowego masą formierską nastę­
puje uruchomienie transportu pneumatycznego przez otwarcie za­
woru przelotowego doprowadzającego sprężone powietrze do podaj­
nika 4. Masa formierska transportowana jest przewodami rurowy­
mi 6 do regeneratora 7. Rozdrabnianie kawałków o maksymalnej 
wielkości 30 mm oraz wstępna regeneracja masy dokonuje się
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podczas pracy przenośnika w przewodzie 6, a ostateczna w rege­
neratorze 7. Piasek z regeneratora zsypuje się do zbiornika 8, 
którego wysyp ma kształt prostokąta o wymiarze 30x1000 mm.
Wąska struga piasku, wysypująca się ze zbiornika 8, natrafia 
w odpylarko-chłodzarce 9 na przegrody, przesypuje się przez 
nie opadając do zbiornika 10, magazynującego piasek po regene­
racji. Pobieranie regenerowanego piasku ze zbiornika 10 doko­
nuje się przewoźnym zbiornikiem 11. Z górnej części regenera­
tora 7 i odpylarko-chłodzarki 9 przewodem 13 odciągane jest 
zapylone powietrze wentylatorem 16. Do zmiany ilości odciąga­
nego powietrza z odpylarko-chłodzarki 9 przewidziane są prze- 
pustnice 12 wbudowane w rurociąg. Pierwszy stopień oczyszcza­
nia zapylonego powietrza dokonuje się w cyklonach 14, pod któ­
rymi zabudowano szczelnie zamknięte osadniki pyłu 1 5 .
Ostateczne oczyszczenie powietrza dokonuje się w urządzeniu 
odpylającym 1 7 , w którym powietrze przechodzi przez tkaninę 
filtracyjną.

4. Określenie parametrów u r z ą d z e ń

Celem określenia parametrów urządzeń transportu pneumatycz­
nego, niezbędnych do wyznaczenia wskaźników techniczno-ekono­
micznych charakteryzujących proces mieszania i regeneracji mas 
formierskich w układzie urządzeń transportu pneumatycznego, 
instalacje badawcze (rys. 2 i 3) wyposażono w odpowiednią apa­
raturę pomiarową. Pomiar natężenia przepływu powietrza dokony­
wano przy pomocy normalnej kryzy 6 z komorą pierścieniową do 
pomiaru różnicy ciśnień.

Czas transportu materiału o ciężarze G zważonego i umieszczo­
nego w podajniku, określano stoperem. Otwarcie zaworu przeloto­
wego 8, odcinającego dopływ sprężonego powietrza do podajnika.
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przyjęto jako początek transportowania materiału. Obserwacja 
przeźroczystego odcinka rurociągu 2 pozwala na ustalenie cza­
su transportowania porcji materiału. Do pomiaru temperatury 
powietrza w rurociągu, w odległości 40D przed kryzą skośnie do 
kierunku przepływu powietrza, wbudowano termometr rtęciowy 7 
osadzony w karku. Pomiaru spadku ciśnienia A ? w kryzie doko­
nywano przy pomocy U-rurki 12 napełnionej rtęcią. Ciśnienie 
przed kryzą oraz w rurociągu doprowadzającym sprężone powie­
trze ze zbiornika wyrównawczego 14 do podajnika 1 odczytywano 
z manometrów 9 i 13 (z rurką Bourdona) o zakresie pomiaru ciś­
nień od 0 do 6 atn. Ciśnienie barometryczne odczytywano z 
barometru rtęciowego. Wilgotność powietrza określano higrome­
trem Lambrachta. Badania przeprowadzano przy różnych ciśnie-

?niach sprężonego powietrza w zakresie od 1,8 do 6 kG/cm .
Korzystając z parametrów ustalonych doświadczalnie dla pro­

cesu mieszania składników wyjściowych oraz dla procesu regene­
racji masy wybitej z form, wyznaczono:

a) natężenie przepływu powietrza wg. wzoru:

gdzie:

j8> S,  S -  wartości odczytane,
- średnica kryzy,
- mierniczy spadek ciśnienia w kryzie.A P

$ = +  </>. y' - ciężar właściwy powietrza wilgotnego,

b) natężenie przepływu materiału
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gdzie:
G - ciężar materiału zważonego i umieszczonego w podajniku, 
t - czas transportowania materiału o ciężarze Gj

c) czasową koncentrację mieszaniny

d) objętościowe natężenie przepływu zassanego powietrza

gdzie:
- ciężar właściwy powietrza zassanegoj

e) pobór energii niezbędnej do przetransportowania 1 tony 
materiału

m-1

102 . Gc

gdzie:

P - ciśnienie otoczenia, o
V* - obojętościowe natężenie przepływu zassanego powie­

trza,
- ciśnienie bezwzględne przed kryzą, 

G* - natężenie przepływu materiału,

m - wykładnik politropyj



T
a

b
li

c
a

Wacław Sakwa. Zbigniew Piątkiewicz

O  -P
>  s

PA
B

525

•I* CA 
r -  p a  
CM •••

•I*
O  corA rA

-P•P W
O* CM 
CM G \ 
r -

I-
O  O  
<t T- 
r -  r -  

■1»

E

k
W

h
/

t

I-
co o- 
vo  •*

•  r -
O

•I*A- 00
CT\

•  V
O

PA CO
> >

55

•I*O- CO 
r~ PA

o  i

•I-CM IA 
CM rA •> •> 
O  O  

I-

•V  KO
ON 

•  CM 
O- CM 
rA

&■
oV0 CM 

CM -I-

* OO

X!
N-P

CTi
•1* •O  CO 
PA PA 

•I*

-I- a -
A- CM
LA IA 
CM

co
\
o

co•1- •
PA O  
• rCT\ -1*

•I- r- r- •
ON

A-

Ol
c
-p
oi

•I- co
<T\

rA
r -  .| .

I-
CT\ rA ♦ *  
r- PA 

•I*

(0
\

*  o  
o  w

A -
•I* <*■CM
CM O  
O  ••

CM •  
O

O

-I /
N /
u  /
03
c  / c d  
«  / • < - * > >  

O  /  c  
/  ® cd 

/  P  X3 
/  03 Cd

(  S  ^ M
ie

s
z

a
n

k
a

 

s
k

ł
a

d
.

s
u

c
n

.

M
as

a 
w

y
b

i
t

a
 

z 
fo

rm
 

o 
m

a
x

. 

w
i

e
l

k
o

ś
c

i
 

k
a

­

w
a

łk
ó

w
 

30
 

m
m



Opracowanie technologii sporządzania. 4-5

f) objętość zassanego powietrza niezbędna do przetranspor­
towania tony materiału

gdzie:
t - czas transportowania tony materiałuj x>

g) ciśnienie powietrza w rurociągu 5 odczytane podczas 
pracy przenośnika z manometru 9.
Wyniki obliczeń podano w tablicy 1.

5. Wnioski

Badania laboratoryjne, potwierdzone próbami technologiczny­
mi w zakładach produkcyjnych, wykazały pełną przemysłową przy­
datność opracowanej metody, zarówno mieszania składników wyj­
ściowych, jak i regeneracji mas formierskich w urządzeniach 
transportu pneumatycznego. Połączenie procesu mieszania skład­
ników wyjściowych, pobieranych bezpośrednio z centralnego ma­
gazynu, z operacją transportu gotowej mieszanki do zbiornika 
zlokalizowanego nad mieszarką, upraszcza stanowisko przerobu 
mas, ponieważ następuje wyeliminowanie zbiorników przejścio­
wych oraz magazynujących wraz z urządzeniami transportowymi 
i dozującymi.

Projektowanie stanowisk sporządzania mas w oparciu o zesta­
wy urządzeń transportu pneumatycznego polepsza higieniczne 
warunki pracy, ponieważ proces mieszania składników wyjścio­
wych, jak również przemieszczanie materiałów pylastych do­
konywane są w szczelnie zamkniętych przewodach rurowych prze­
nośnika pneumatycznego.
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Koszt produkcji, jak również jakość otrzymywanych odlewów, 
w dużym stopniu zależy od możliwości odpowiedniej regeneracji 
mas wybitych z form, tzn. od możliwości ponowago użycia piasku 
kwarcowego do procesu sporządzania mas formierskich. Celowość 
stosowania regeneracji mas formierskich wybitych z form, wy­
nika z kosztów zakupu świeżych piasków, ich suszeniu, transpor­
tu, wyładunku i składowania.

Z przeprowadzonych badań i prób przemysłowych, polegają­
cych na wykonaniu form i rdzeni z piasku po regeneracji wynika, 
że skuteczność regeneracji w dużym stopniu zależy od ilości py­
łu w piasku zregenerowanym, którego zawartość ujemnie wpływa 
na własności technologiczne, a w przypadku regeneracji cie­
kłych mas samoutwardzalnych, również od stopnia usunięcia po­
włoki zestalonego szkła wodnego z powierzchni ziarn piasku.

Badania regeneracji mas formierskich w urządzeniach tran­
sportu pneumatycznego wykazały, że rozdrabnianie kawałków masy 
wybitej z form o wielkości nie przekraczającej 1/3 średnicy ru­
rociągu oraz wstępna regeneracja masy dokonuje się podczas pra­
cy przenośnika w przewodach rurowych,wskutek uderzania ziarn 
i kawałków masy posiadających dużą prędkość o ścianki rurocią­
gu, a w szczególności przy zmianie kierunku transportu, a osta­
teczna w urządzeniu odbiorczym-regeneratorze. Usuwanie pyłu pow­
stającego w procesie regeneracji dokonuje się przez zastosowanie 
instalacji odciągowo-odpylającej, tzn. przez odciąganie pyłu z 
górnej części regeneratora i odpylarko-chłodzarki.

Przedstawiony na rys. 1 sposób mechanizacji sporządzania i 
regeneracji mas formierskich w oparciu o zestawy urządzeń tran­
sportu pneumatycznego charakteryzuje zwartość konstrukcji, 
elastyczność dostosowania się do lokalnych warunków odlewni 
oraz łatwość automatyzacji.
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PA3PAEOTKA TEXHAJIOniK M3rOTOBJIEHMfl W FETEHEPAIlflM fc0PM0BC4HHX 
CMECEM

P e 3 n m e

3 paóoTe npHBefleHbt cxeMu pemeHuft pa3pa6oTaHHoro npouecca no 
zsroTOBJiehhx) h pereHepayHH $opMOBoqHhtx cMeceii Ha 6ase cnQTeu 
□ HeBMaTHweckiuc tpaHcnopTephux ycTshoboe, BuecTe c onucbio hx 
je^cTBHa. Odcyac^eHO pe3yjibTaTbi HCcaesOBaHHh, nojiy^eHHue npn 
pereHepauHH $opuoBoqHbix cueceft h b npouecce cueni hbbhhh hcxox- 
hmx cocTBajiaumiu Ha yCTaHOB«ax 11 Hebmbtsiweckoto TpaacnopTa.
I I p e a c t e b j i e h u  c x e « b i  k 3 M e p H T e  ji b h o —a c c j i e  j o B a T e i i  i>c k h x  u o c t o b  n H e b  — 

uaTHTiecKHX TpaHcnoprepoB, c oehcbb aunojiHeHHŁix MCCjieflOBaHHit.
3 TafijiHubi cocTaBJieHbi tcxhhko —3KOHOwmeckh6 noKaaaTejm, xapaK- 
TepnayBiąe nne b Marunę cichK TpaHcnopT b npouecce CMemHBaHHH h pe- 
reHepauHH $opombohhmx CMecea.



48 Wacław Sakwa, Zbigniew Piątkiewicz

MONOGRAPH OF THE TECHNOLOGY OF CONFESTING AND REGENERATION OF 
MOULDING PASTE

S u m m a r y

In this work schemes and operation - descriptions of pro­
cesses of confesting and regeneration of moulding paste in 
dépendance on pneumatic conweyor structures have been made 
known. Results of researches have been discussed which have 
been obtained at the regeneration of moulding paste so as du­
ring the mixing of initial components in pneumatic conveying 
devices. Schemes of researching and measuring stands of pneu­
matic conveyors have been put in evidence so as a description 
of researches carried out. Technical and economic indexes 
characterising the pneumatic conveyance during the process of 
mixing and regeneration of moulding paste have heen compared 
in a table.


