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WACLAW SAKWA, ZBIGNIEW PIETKIEWICZ

OPRACOWANIE TECHNOLOGII SPORZADZANIA
I REGENERACJI MAS FORMIERSKICH

Streszczenie: Podano schematy rozwigzan nowo opracowa-
nego procesu sporzadzania i regeneracji mas formier-
skich w oparciu o ukfady urzadzen przenosnikéw pneuma-
tycznych wraz z opisem ich dziatania. Oméwiono wyniki
badan uzyskane przy regeneracji mas formierckich oraz
podczas mieszania skdtadnikéw wyjsciowych w urzadze-
niach transportu pneumatycznego. Przedstawiono sche-
maty stanowisk badawczo-pomiarowych przenosnikéw pne-
matycznych wraz z opisem przeprowadzonych badan. W
tablicy zestawieniowej podano wskazniki techniczno-e-
konomiczne charakteryzujgce transport pneumatyczny
podczas procesu mieszania i regeneracji mas formier-
skich.

1. Wstep

W Katedrze Odlewnictwa Politechniki Slaskiej opracowano
kompleksowe rozwigzanie procesu sporzgdzania i regeneracji mas
formierskich w opraciu o ukdady przenosnikédw pneumatycznych.

W opracowanym sposobie sporzadzania i regeneracji mas formier-
skich poszczegélne procesy technologiczne, tj. mieszania sktad-
nikéw wyjsciowych, wstepna i1 wkasciwa regeneracja masy oraz
podawanie skdadnikéw wyjsciowych, dokonywane sg przenosnikami
pneumatycznymi . Rozwigzany w ten sposOb proces sporzadzania

i regeneracji mas formierskich zapewnia bezpieczenstwo i hi-
gieniczne warunki pracy, poniewaz poszczegolne procesy techno-
logiczne, jak réwniez przemieszczanie materiatow pylastych,

dokonywane sga w szczelnie zamknietych przewodach rurowych prze-
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Opracowanie technologii sporzadzania.

nosnikoéw pneumatycznych. Opracowane rozwigzanie procesu Spo-
rzadzania i regeneracji mas posiada szerokie zastosowanie za-
réwno dla technologii wykonywania form tradycyjnych mas
formierskich, jak i dla technologii ciekbych mas samoutwardzal-
nych.

Dla przyk#adu na rys. 1 podano schemat zasady dziatania
opracowanego sposobu sporzgdzania i regeneracji ciekdych mas
samoutwardzalnych. W typowej linii produkcyjnej opracowanego
sposobu sporzadzania i regeneracji mas mozna wyodrebnic:

I - stanowisko suszenia piasku i podawania skdadnikow
wyjsSciowych,

Il - centralny magazyn sk#adnikéw wyjsciowych,

Il - stanowisko przerobu mas formierskich oraz wykonywania

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

Poszczeg6lne stanowiska, w zaleznosci od lokalnych warunkow
odlewni, moga pozostawa¢ wzgledem siebie w dowolnym usytuowa-
niu, poniewaz podawanie materiatow sypkich pomiedzy poszczegol-
nymi stanowiskami dokonywane jest przenosnikami pneumatyczny-
mi .

Proponowane rozwigzanie procesu sporzgdzania 1 regeneracji
mas, w oparciu o ukdady przenos$nikoéw pneumatycznych, umozliwia
potaczenie poszczegolnych procesow w jeden zamkniety +ancuch
technologiczny.

2. Cel i zasada pracy poszczegolnych stanowisk

Stanowisko 1. Zasadniczym celem stanowiska 1 jest przygoto-
wanie skdadnikow wyjsciowych, niezbednych dla procesu sporzag-
dzania form. Do najwazniejszych opreracji wykonywanych na tyra
stanowisku nalezy zaliczy¢ przesiewanie i suszenie skdadnikow

wyjsciowych oraz transport ich do centralnego magazynu I1.
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Cykl pracy poszczegolnych zespotdw urzgdzen jest nastepujag-
cy:

- wilgotny piasek po przesianiu na kracie 1 podajnikiem tasmo-
wym 2 wsypywany jest do podajnika komorowego 3 przenosnika
pneumatycznego, skad przewodami rurowymi 4 transportowany
jest do zbiornika 5 zlokalizowanego nad suszarko-chtodziarkag
6;

- suchy piasek z suszarko-chdtodziarki 6 wsypuje sie bezposSred-
nio do podajnika komorowego 7 przenosnika pneumatycznego,
skad przewodami rurowymi 8 transportowany jest do zbiornika
12 zlokalizowanego w centralnym magazynie 11j

- zuzel 1lub inne sktadniki wigzace, po przesianiu na kracie 9,
wsypywane sg bezposrednio do podajnika komorowego 10 przenos-
nika pneumatycznego, skad przewodami rurowymi 11 transporto-
wane sg do zbiornika 13, zlokalizowanego w centralnym maga-

zynie 1.

Stanowisko 11. Zasadniczym celem stanowiska Il jest magazy-
nowanie wiekszej ilosci skdadnikéw wyjsciowych dla zapewnienia
ciggtosci pracy linii produkcyjnej. Skoncentrowanie wszystkich
sktadnikéw wyjsciowych w jednym magazynie umozliwia polaczenie
procesu mieszania tych skkadnikéw z operacjgq transportu goto-
wej mieszanki dla stanowiska Il11 - przerobu ciekdej masy.

Cykl pracy przedstawionego zespotu urzadzen jest nastepuja-
cy: skdadniki wyjsciowe (np. dla procesu CMS, suszony piasek,
zuzel 1 piasek po regeneracji) ze zbiornikéw 12, 13, 14 poda-
wane sg w odpowiednich proporcjach podajnikami 15 na podajnik
zbiorczy 16, skad poprzez urzadzenie przesypowe 17 przedostaja
sie do podajnika komorowego 18 przenosnika pneumatycznego. Pro-
ces mieszania sktadnikow wsypanych do podajnika komorowego 18,
dokonuje sie w przewodach rurowych 17, podczas pracy przenosni-

ka pneumatycznego.
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Stanowisko I111. Polgczenie procesu mieszania skdadnikéow wyj-
Sciowych, pobieranych bezposrednio z centralnego magazynu 11,
z operacja transportu gotowej mieszanki do zbiornika 20, zlo-
kalizowanego nad mieszankag 4opatkowag 21, upraszcza w znhacznym
stopniu stanowisko przerobu ciektej masy. Zgodnie z przedsta-
wionym schematem, stanowisko 11l sprowadza sie do jednego
zbiornika 20 (o pojemnosci 2 ¥ 3 m), zamknietego u dotu po-
dajnikiem 22, mieszarki +opatkowej 21 z nalewarkg form 23
oraz urzadzenia -, dozujagcego ciekdte skdadniki. Zgodnie z
technologiag wykonywania form, stanowisko 11l nalezy wyposazyc¢
w mieszarke do pokry¢ modeli 25 i form 26. Pneumatyczne poda-
wanie sktadnikow wyjsciowych, ze zbiornikow 12, 13, 14 z row-
noczesnym mieszaniem ich w przewodach rurowych, pozwala na
zainstalowanie tylko jednego zbiornika 20 nad mieszarkag #opat-
kowg 21, co w efekcie nie zajmuje dodatkowej powierzchni for-
mierni.

< przypadku stosowania kilku mieszarek, np. w réznych na-
wach duzych odlewni, uktad procesu mieszania i podawania
sktadnikéw wyjsciowych nie ulega zmianie, wystarczy bowiem
w linii przenosnika pneumatycznego 19, wmontowaé rozdzielacze
pozwalajace na tranposrtowanie materiatu z jednego punktu na-
dawczego (ponajnika komorowego 18) do kilku punktéow odbior-
czych tj. do zbiornikéw zlokalizowanych nad mieszarkami.

Zasada przerobu ciektej masy jest nastepujgca: dozowanie
mieszaniny skdadnikéw wyjSciowych, ze zbiornika 20 do mieszar-
ki +dopatkowej 21 dokonuje sie w sposOb cigglty przy pomocy po-
dajnika 22. Rownoczesnie z dozowaniem mieszaniny skdadnikoéw
wyjsciowych suchych, podawane sg w sposéo ciggty sktadniki
ciekte. Podczas pracy mieszarki masa szybko przechodzi w stan

ciekty, pozwalajacy na bezposrednie (lub przy pomocy nalewarki)
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wlanie tej masy z mieszarki do rdzennic lub skrzynek formier-

skich.

Stanowisko 1V. Na stanowisku IV wykonywane sg nastepujace
operacje: wybijanie form na kracie wstrzgsowej, kruszenie ma-
sy wybitej z form kruszarkg walcowg, oddzielanie czesci me-
talowych oddzielaczami elektromagnetycznymi, przesiewanie ma-
sy na sicie wielobocznym oraz wkasciwa regeneracja masy w
uktadzie urzadzen transportu pneumatycznego. Zasada pracy: for-
my po zalaniu metalem wybijane sa na karcie wstrzgsowej 27?.
Masa wybita z form, przez azurowg czes¢ kraty przedostaje sie
do kruszarki walcowej 28, w ktorej uzyskuje sie rozkruszenie
materiatu do granulacji nie przekraczajacej 30 mm.

Odbior masy z pod kruszarki walcowej 28 i podawanie jej do
sita wielobocznego 32 dokonuje sie przy pomocy przenosnika
tasmowego 29. Usuwanie czesci metalowych z masy realizowane
jest oddzielaczami elektromagnetycznymi 30 i1 31.

Przesiana masa na sicie wielobocznym 32 grawitacyjnie opada do
podajnika komorowego 33 transportu pneumatycznego, skad prze-
wodami rurowymi 34 transportowana jest do regeneratora 35 zlo-
kalizowanego nad zbiornikiem 14 w centralnym magazynie sktad-
nikéw wyjsciowych. Piasek z regeneratora 35 zsypuje sie gra-
witacyjnie do odpylarko-chtodzarki 36, a nastepnie do zbiorni-
ka 14. GOrne czesci regeneratora 35 i odpylarko-chtodzarki 26
podtgczane sa do instalacji odciggowo-odpylajacej.

W podanym ukd#adzie regeneracji, wstepne kruszenie masy wy-
bitej z form dokonuje sie w kruszarce walcowej 28, tj. do
granulacji materiatu nie przekraczajgcej 30 mm, natomiast kru-
szenie koncowe 1 wstepna regeneracje dokonuje sie podczas pneu-
matycznego transportu, wskutek uderzania ziarn i1 kawatkéw masy
o Scianki rurociggu. Regeneracja ostateczna, w sensie usunie-

cia powtoki zestalonego szk#a wodnego z powierzchni ziarn pia-
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sku, dokonuje sie w regeneratorze 35 wskutek uderzania ziarn
piasku o przegrode u wylotu rury przenosnika pneumatycznego
oraz wskutek intensywnego wzajemnego ocierania sie ziarn pia-

sku.

3. Badania mieszania sktadnikow wyjsciowych oraz regeneracji

masy formierskiej

Podstawg do opracowania technologii sporzadzania i regene-
racji mas formierskich w oparciu o urzadzenia transportu pneu-
matycznego, bydty badania przeprowadzone na urzadzeniach wyko-
nanych w skali technicznej oraz liczne doswiadczenia, obejmu-
jJace bezposrednie proby technologiczne na urzadzeniach pék-
przemystowych. Badania skutecznosci mieszania skltadnikéw
sypkich podczas pneumatycznego transportu dokonywano na in-
stalacji badawczo-pomiarowej, przedstawionej schematycznie na
rys. 2.

Zasadniczymi elementami tej instalacji sg: podajnik komo-
rowy 1 o pojemnosci 330 litrow, przewody rurowe o Srednicy we-
wnetrznej 102 mm oraz urzadzenie odbiorcze 4. Jako$¢ mieszania
sktadnikow sypkich okreslano droga bezposredniej préby tech-
nologicznej w opisanym urzadzeniu badawczym (rys. 2).

Sk#adniki wyjsciowe odwazono w odpowiednich proporcjach
wsypujac je rownoczesnie do podajnika komorowego 1 przenosnika
pneumatycznego. Uruchomienie przenosnika nastepuje po przekre-
ceniu dzwigni zaworu przelotowego 8. Sprezone powietrze ze
zbiornika wyrownawczego 14 przedostaje sie réownoczesnie do dol-
nej czesci sitownika, komory cisnieniowej 1 dyszy podajnika.
Nastepuje zamkniecie zasypu goérnego podajnika i przetranspor-

towanie materiatu.



iewicz

Pigtk

igniew

Zb

Wactaw Sakwa,

36

yomdAs wmoyjiupepis eruezsaiul

fomoae1wod-ozomepeq

1foejelsul

JeUBYS 7 TSAY



Opracowanie technologii sporzadzania. 32

Proces mieszania wsypanych skdadnikéw do podajnika komoro-
wego 1 dokonuje sie w przewodach rurowych 3 podczas pracy
przenosnika. W urzadzeniu odbiorczym 4 nastepuje oddzielenie
transportowanego materiatu od powietrza.

Badania przeprowadzone na opisanej instalacji wykazaty, ze
jJjednorodnos¢ mieszaniny skdadnikéw wyjsciowych uzyskana pod-
czas pneumatycznego transportu, w porownaniu z jednorodnoscig
mieszaniny uzyskanej przez mieszanie w mieszarce jest taka sa-
ma. Réwniez proéby pordéwnawcze przeprowadzone na formach wyko-
nanych z mieszanki uzyskanej metodg pneumatyczng i w mieszar-
kach nie wykazaty zadnych roéznic.

Badania regeneracji mas formierskich w urzadzeniach tran-
sportu pneumatycznego przeprowadzono na instalacji badawczej
przedstawionej schematycznie na rys. 3. Zasadniczymi elementa-
mi tej instalacji sga: podajnik komorowy 1 o pojemnosci 6000
litréw, przewody rurowy o Srednicy wewnetrznej 102 mm oraz
regenerator 16.

Badania przeprowadzono w nastepujacy sposob. Mase wybita z
form i rozdrobniong do wielkosci kawatkédw nie przekraczajacych
1/3 Srednicy rurociagu przenosnika pneumatycznego, wsypywano
do podajnika komorowego 1. Po przekreceniu dzwigni zaworu prze-
lotowego 8 rozpoczyna sie pneumatyczny transport przewodami
rurowymi 3 z podajnika komorowego 1 do regeneratora 16. Roz-
drobnienie kawatkdéw oraz wstepna regeneracja masy dokonuje
sie podczas pracy przenosnika pneumatycznego w przewodach 3,

a ostateczna w regeneratorze.

W opisanym zestawie urzadzen instalacji badawczej po jed-
nokrotnym przetransportowaniu materiatu uzyskiwano 70% piasku
zregenerowanego po przesianiu na sicie o przeswicie oczek 2
mm oraz 75% po przesianiu na sicie o0 przeswicie oczek 5 mm.

Badanie piasku uzyskanego po regeneracji masy formierskiej
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z procesu CMS w urzadzeniach transportu pneumatycznego (analiza
sitowa, obserwacje mikroskopowe,préby technologiczne) wykazaty

te warstwa zestalonego szkda wodnego jest prawie zupednie usu-
nieta z powierzchni ziarn piasku,lecz oddzielenia w regenerato-
rze zapylonego powietrza (pytu) od piasku podczas pneumatycz
nego transportu nie jest zadawalajace.

Nalezy podkresli¢, ze w badanym ukdadzie urzadzen (rys.

3) regenerator 16, w ktdérym nastepowato oddzielenie zapylo-
nego powietrza od piasku nie byt polgczony z instalacjg od-
ciggowo-odpytajaca.

Pozytywne wyniki préb technologicznych uzyskano dopiero po
dodatkowym odpyleniu regenerowanego piasku w strumieniu po-
wietrza, Biorac pod uwage fakt, ze ilos¢ pytu w piasku po re-
generacji w decydujacy sposob wpdywa na jakosS¢ otrzymywanej
masy, wprowadzono do przemysdu eksperymentalng instalacje wy-
konang w skali poé#technicznej, ktorej zasadniczym celem bydo
ustalenie optymalnych parametréw pracy urzgadzenia odciggowo-
odpylajacego oraz przeprowadzenie serii prob technologicznych
z piasku otrzymanego droga regeneracji.

Zasada dziatania stanowiska eksperymentalnego (rys. 4) jest
nastepujgca. Masa wybita z form, wstepnie pokruszona na krusz-
szarce walcowej, podawana jest urzadzeniem dzwigowym do zbior-
nika 1 skad zsypuje sie do sita wielobocznego 2.

Przesiana masa na sicie bezposrednio opada do podajnika ko-
morowego 4 a kawadki masy o wymiarze powyzej 30 mm zsypem 3
opadaja do zbiornika przeznaczonego na odpady.

Po napednieniu podajnika komorowego masg formierska naste-

puje uruchomienie transportu pneumatycznego przez otwarcie za-

woru przelotowego doprowadzajgcego sprezone powietrze do podaj
nika 4. Masa formierska transportowana jest przewodami rurowy-
mi 6 do regeneratora 7. Rozdrabnianie kawatkow o maksymalnej

wielkosci 30 mm oraz wstepna regeneracja masy dokonuje sie
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podczas pracy przenosnika w przewodzie 6, a ostateczna w rege-
neratorze 7. Piasek z regeneratora zsypuje sie do zbiornika 8,
ktoérego wysyp ma ksztatt prostokata o wymiarze 30x1000 mm.
Waska struga piasku, wysypujaca sie ze zbiornika 8, natrafia
w odpylarko-chtodzarce 9 na przegrody, przesypuje sie przez
nie opadajgc do zbiornika 10, magazynujgcego piasek po regene-
racji. Pobieranie regenerowanego piasku ze zbiornika 10 doko-
nuje sie przewoznym zbiornikiem 11. Z gérnej czeSci regenera-
tora 7 i odpylarko-chtodzarki 9 przewodem 13 odciaggane jest
zapylone powietrze wentylatorem 16. Do zmiany ilosci odcigga-
nego powietrza z odpylarko-chtodzarki 9 przewidziane sg prze-
pustnice 12 wbudowane w rurociag. Pierwszy stopieh oczyszcza-
nia zapylonego powietrza dokonuje sie w cyklonach 14, pod kté-
rymi zabudowano szczelnie zamkniete osadniki pydtu 15.
Ostateczne oczyszczenie powietrza dokonuje sie w urzadzeniu
odpylajacym 17, w ktérym powietrze przechodzi przez tkanine

filtracyjna.

4. Okreslenie parametréw urzadzen

Celem okreslenia parametréw urzadzen transportu pneumatycz-
nego, niezbednych do wyznaczenia wskaznikéw techniczno-ekono-
micznych charakteryzujgacych proces mieszania 1 regeneracji mas
formierskich w uktadzie urzadzenn transportu pneumatycznego,
instalacje badawcze (rys. 2 i1 3) wyposazono w odpowiednig apa-
rature pomiarowg. Pomiar natezenia przeptywu powietrza dokony-
wano przy pomocy normalnej kryzy 6 z komorg pierscieniowg do
pomiaru roéznicy cisnien.

Czas transportu materiatu o ciezarze G zwazonego i umieszczo-
nego w podajniku, okreslano stoperem. Otwarcie zaworu przeloto-

wego 8, odcinajacego doptyw sprezonego powietrza do podajnika.
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przyjeto jako poczatek transportowania materiatu. Obserwacja
przezroczystego odcinka rurociagu 2 pozwala na ustalenie cza-
su transportowania porcji materiatu. Do pomiaru temperatury
powietrza w rurociggu, w odlegtosci 40D przed kryza skosnie do
kierunku przeptywu powietrza, wbudowano termometr rteciowy 7
osadzony w karku. Pomiaru spadku cisnienia A? w kryzie doko-
nywano przy pomocy U-rurki 12 napednionej rtecig. Cisnienie
przed kryzga oraz w rurociggu doprowadzajgcym sprezone powie-
trze ze zbiornika wyréwnawczego 14 do podajnika 1 odczytywano
z manometréw 9 i 13 (z rurka Bourdona) o zakresie pomiaru cis-
nien od 0 do 6 atn. Cisnienie barometryczne odczytywano z
barometru rteciowego. Wilgotnos¢ powietrza okreslano higrome-
trem Lambrachta. Badania przeprowadzano przy roéznych cisnie-
niach sprezonego powietrza w zakresie od 1,8 do 6 kG/cm?.
Korzystajac z parametréow ustalonych doswiadczalnie dla pro-
cesu mieszania skdadnikédw wyjsciowych oraz dla procesu regene-

racji masy wybitej z form, wyznaczono:

a) natezenie przeptywu powietrza wg. wzoru:

gdzie:
j&s, s - wartosci odczytane,
- Srednica kryzy,
AP - mierniczy spadek cisnienia w kryzie.
$=+ <£y" - ciezar whkasciwy powietrza wilgotnego,

b) natezenie przeptywu materiatu
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gdzie:
G - ciezar materiatu zwazonego i umieszczonego w podajniku,

t - czas transportowania materiatu o ciezarze Gj

c) czasowg koncentracje mieszaniny

d) objetosciowe natezenie przeptywu zassanego powietrza

gdzie:
- ciezar whasciwy powietrza zassanegoj

e) pobdr energii niezbednej do przetransportowania 1 tony

materiatu
m-1
102 . G
c
gdzie:
P0 - cis$nienie otoczenia,
V* - obojetosciowe natezenie przeptywu zassanego powie-
trza,
- cis$nienie bezwzgledne przed kryza,

G* - natezenie przeptywu materiatu,

m - wykdadnik politropyj
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) objetos¢ zassanego powietrza niezbedna do przetranspor-

towania tony materiatu

gdzie:

t» - czas transportowania tony materiatuj

g) cisnienie powietrza w rurociggu 5 odczytane podczas
pracy przenosnika z manometru 9.

Wyniki obliczen podano w tablicy 1.

5. Wnioski

Badania laboratoryjne, potwierdzone prébami technologiczny-
mi w zak*adach produkcyjnych, wykazaty pedng przemystowg przy-
datnos¢ opracowanej metody, zardéwno mieszania sktadnikow wyj-
Sciowych, jak 1 regeneracji mas formierskich w urzgdzeniach
transportu pneumatycznego. Podgczenie procesu mieszania sktad-
nikéw wyjsciowych, pobieranych bezposrednio z centralnego ma-
gazynu, z operacja transportu gotowej mieszanki do zbiornika
zlokalizowanego nad mieszarka, upraszcza stanowisko przerobu
mas, poniewaz nastepuje wyeliminowanie zbiornikéw przejscio-
wych oraz magazynujacych wraz z urzgdzeniami transportowymi
i dozujacymi.

Projektowanie stanowisk sporzgdzania mas w oparciu o zesta-
wy urzadzenh transportu pneumatycznego polepsza higieniczne
warunki pracy, poniewaz proces mieszania sktadnikédw wyjscio-
wych, jak roéwniez przemieszczanie materiatéw pylastych do-
konywane sg w szczelnie zamknietych przewodach rurowych prze-

nosnika pneumatycznego.



Wactaw Sakwa. Zbigniew Platkiewicz

Koszt produkcji, jak rowniez jakos¢ otrzymywanych odlewéw,

w duzym stopniu zalezy od mozliwosci odpowiedniej regeneracji
mas wybitych z form, tzn. od mozliwosci ponowago uzycia piasku
kwarcowego do procesu sporzgdzania mas formierskich. Celowos¢
stosowania regeneracji mas formierskich wybitych z form, wy-
nika z kosztéw zakupu sSwiezych piaskéw, ich suszeniu, transpor-
tu, wydtadunku i sktadowania.

Z przeprowadzonych badan i prob przemystowych, polegaja-
cych na wykonaniu form i rdzeni z piasku po regeneracji wynika,
ze skutecznos¢ regeneracji w duzym stopniu zalezy od ilosci py-
4+u w piasku zregenerowanym, ktdérego zawartos¢ ujemnie wptywa
na wkasnosci technologiczne, a w przypadku regeneracji cie-
k#ych mas samoutwardzalnych, roéwniez od stopnia usuniecia po-
whoki zestalonego szk#a wodnego z powierzchni ziarn piasku.

Badania regeneracji mas formierskich w urzadzeniach tran-
sportu pneumatycznego wykazaty, ze rozdrabnianie kawatkédw masy
wybitej z form o wielkosci nie przekraczajgacej 1/3 Srednicy ru-
rociggu oraz wstepna regeneracja masy dokonuje sie podczas pra-
cy przenosnika w przewodach rurowych,wskutek uderzania ziarn
i kawatkow masy posiadajgcych duzg predkos¢ o Scianki rurocig-
gu, a w szczegolnosci przy zmianie kierunku transportu, a osta-
teczna w urzadzeniu odbiorczym-regeneratorze. Usuwanie pytu pow-
stajgcego w procesie regeneracji dokonuje sie przez zastosowanie
instalacji odciggowo-odpylajacej, tzn. przez odcigganie pytu z
goérnej czesci regeneratora i1 odpylarko-chtodzarki.

Przedstawiony na rys. 1 sposOb mechanizacji sporzadzania i
regeneracji mas formierskich w oparciu o zestawy urzadzen tran-
sportu pneumatycznego charakteryzuje zwartos¢ konstrukcji,
elastycznos¢ dostosowania sie do lokalnych warunkéw odlewni

oraz tatwos¢ automatyzacji .
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PA3SPAEOTKA TEXHAJIOnIK M3rOTOBJIEHMfl W FETEHEPAIIfIM fcOPMOBC4HHX
CMECEM

Pe 3n me

3 padoTe npHBefleHbt cxeMu pemeHuft pa3pa6oTaHHoro npouecca no
zsroTOBJiehhx) h pereHepayHH $opMOBogHhtx cMeceii Ha 6ase cnQTeu
OHeBMaTHweckiuc tpaHcnopTephux ycTshoboe, BuecTe c¢ onucbio hx
je~cTBHa. Odcyac”eHO pe3yjibTalbi HCcaesOBaHHh, nojiy~eHHue npn
pereHepauHH $opuoBogHbix cueceft h b npouecce cuenihbbhhh hcxox-
hmx cocTBajiaumiu Ha yCTaHOB«ax IlHebmbtsiweckoto TpaacnopTa.
llpeactebjie hu cxe«bi k3MepHTejibho—accjiejoBaTeiii>khx uoctob nHeb—
uaTHTieckHX TpaHcnoprepoB, c¢ oehcbb aunojiHeHHLix MCCjieflOBaHHIt.
3 TafijiHibi cocTaBJieHbi tcxhhko -3KOHOwmeckh6 noKaaaTejm, xapaK-
TepnayBige nnebMarunecichK TpaHcnopT b npouecce CMemHBaHHH h pe-
reHepauHH $opombohhmx CMecea.
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MONOGRAPH OF THE TECHNOLOGY OF CONFESTING AND REGENERATION OF
MOULDING PASTE

Summary

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.



