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Liseratuara .

Dr. C Geiger : Handbuch der Eisen - und Stahlgiesserei.

S. Zientarski : Odlswnictwo cze$é I - sza.

H. Dworzak - H. Korzinsky : Lehrbuch der Pisen - und

Stehlgiesserei.
Giesserei 1934/425 Dr. ing. Rodehiser :
" Der Kreislauf des Formsandes in Giessercien. "
Giesserei 1929/45¢ Formsandsufbereitung der
* Alpine Maschinen A.G. Augsburg.:® ‘
Giesserei 1929/4;1 Neuerungen der Formsandaufberei-
tuﬂg ( Maszyna Oryginal Van - Iis - Ka ).
A.X. Fabart : " Mannel du foudeur * Paris 19.6,
B.T. Rolf : " Foundry Work and Metallurgy *.

Ing. A . Mitinsky: " Slovarenstvi " Praha 1931 r.
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. Przypetowanio 31asku fermler8£1850,

e e b € a4 e e o

W prakiyce sarmﬂoraklaj rezroéznismy troJakle rodzaje plaﬁka

a) piasek mmdelawy £ Madsllsand £
b) piasek skrzyniewy ( Fillsand ),
¢) pimssek jednelity ( Einheitasand ).
* Piasek mecelewy" pekryws w stesunkowe cibnkiej waretwie

pdwierzchnie medelu, kidra w getewej do sdlewn fermie przed-
stawie dciane fermy, narajens bezpeSrednie na dzialanie ge-
racegp. piynnege metalu; dlategoe piasek modaluwy winien byé

plastyczny i réwneczednie wytrzymaly, przepuszczalny i egnie-

trwaly; oprécz tege bardzo drebny o réwnemiernej ziarnistesci.

"Piasek skrzyniewy" slusy tylke de pogrubienia écian

fermy, a wigc do wypeinienia akrzynl fsrmlerskle]. Nie wymge

gemy tutaj plastycznefici i tak starannege przygetewania, jak T

przy piasku medelewym; chedzi tu tylke e pewna wytrzymalesi
i przepuazczélnaéé, | :
Do wypelnieﬁia skrzyri stesujemy zwykle piasek juz nzy-
wany, t. zw. "piasek stary” (Altsand) égrdbsza praygeto- A
wany; wystarcay stary piasek przerzucié przez sito i eczysé-
cié¢ go ze zbitych bryl, kewalkéw Zelaza, drzewa, keksu i t.

ps-newege, Swiezege piasku dodawac nie trzeba.

Natomiast ®piasek mwodelowy" przedstewia zwykle deklad-

ng miészaninq Swiesege i sterege piasku z dedatkiem pyiu wg-
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glovego 1 vwody.

éwieZy - nowy piasek rzadko tylko nadaje sig do bezpodred-

—— e o

niego uzytku ; cazgsto jest za wilgotny, zawilera grube ziarnka
piaskowca lub mineralu, z ktdérego si¢ wytworzyl przez zwietrze-
nie, jest takze zwykle za tiusty i wymaga dedatkéw schudzajg-
cych w postaci przygotowanego piasku starego. Yegiel dodajemy
w pestaci drobnego pylu, wode - takze rozpylong. Dokladne zmie-
szanie 1 nastepne rozpulchnienie w deaintegratorach jest ped-

stawowym warunkiem dobrej jako$ci piasku madelowego.

Urzgdzenie przygotowalni piasku formierskiego

skiada sig¢ 2z trzech zespoldw maszyn:
a) zespét do przerdbki piasku dwiezego,
b) zespdi do przercbki piasku starego,
¢) zespét do przerdébki mieszaniny piasku Swiezegpo
1 starego z dodatkiem pylu weglowege i wody.
Rozplanowanie tych maszyn podaje rys. 1. (Geiger/641).
Zespél urzadzen i maszyn do przerébki piasku swiezego
skiada sig :
(1) z suszarni ,
( 2 ) gniotownika ( miazdzarki ) ,
faond amtn
i ( 4 ) zbiornika ,
Zespél urzadzen 1 maszyn do przerébki piasku starego

sklada sig :

-~

5. ) z rusztu ,

& ) walcdw ,

o~

{ 7 ) separatora magnetycznego ,
( 8 ) sita dla piasku ( niemasgnetycznego ),
( 9 ) sita dla odpadkdéw zelaza i brylek piasku,
( 10 ) zbiornika ;
i ( 11 ) zbiornika pylu weglowego.



.o.},\u dq - .\w..
PTervssetmCy nyeeyrd tureasjodhesd ufzeem yodesy -y cwdy
*AuOYOVOW ¥2EBLY N

stare-

S
A
r = Q. $

.

i
zego i
ku.

go pias

.

/
-
st

T'“i

*fuotulzaye yosetrd =3

ieszanina gwie

T
Ki

»

SO :(t!lc!o‘\.\. TN i s v o sk, &

-Kgotras yeseyid

.,

e T .
- T I e a

L J
e e I
AL A
.’ OCC
.Aﬁ.’\ﬁﬁ’b‘

W»n*‘-—o“‘—ﬁ‘,}

SRR MG R T



-.'Z]n

Zespdl maszyn do przeribki mieszaniny piasku nowege i starego
sktada sieg:

(12) 2z mieszadla, /
{13) pryskawy wodnej,

(14} desintegratorfa.

Bieg pﬁasku sw1eZego~ ;

Piasek nWlBZ)é SusZymy w sn;szar i {

niku lub miynie kg}ovym (2): 2 }nnfy gn

o y " "‘

ruszl, pr.f‘whodoh‘plasek suuhy i'na tsito (3), @;ruhsze bryfki,

po-
zostajgce na su;@ Wracaja zﬂﬁ}gr tem na g;nmmwml‘; 7)1;.8;1:”0&«
glany gromadzi sig w zblomlkq pi 1

st " /,w..

cgzv sie przerdbka pla,sls\wsmeaego

sko swiezege (4). Na tem kof-

o Lxeg piasku s\.aregﬁ 5 o

|
b b
& Piagek ‘%te;y,zzucamy na;;prz ﬁe mszt lub sito (5H), na kio-

r’gn ponﬁtaJac mbsae za.q],ecz ,'SZQZ.@HJ&. kawatki drzewa, koksu, we-

gla paéier i t".p‘” n&.atepme prqwad}nmv piasek pomiedzy walce o-
braca;qce 81¢ 2 Jednakowey szynkoggug. Jeden z dwéch walcéw umiesz-

"' czony Jcst w lozyskach prgeauway?ﬁ T docmkany zapomocy odpowied-

,anlb-allne3 -8prezynys W razio mqﬁszych twardych przedmiotdéw, znaj-
%duq_q ych Bz%w pigsku, palec tep rzésuwa sig whok, inacze} bovnem
itwa.rde przedm;«,c:t;r(j m@lyby umerhc lec zesp6l walcdw albo je zle-
fapaé Z walcéw spada piasek na separator magnetycznj,, %z separato-
ra idzie piasek na sito (8); hawalkl zelaza, ob}epa?ne czesto

plasklem przycigge do siebie magnes- kKawatki 4 migdzy nie-

75
o
fole

kawalki Zelaza spadajg z sita i ‘gromadzad sig qbek odsiany plasek

na sicie (9) prowadzimy razem z?paaskmm % n‘twégj do zbiornika
piasku starego (10 ab). o | 13

P

Na {emn koficzy sie przerobk& glasku staregoo

Ze zbiornika (10 ab) w1qk.sz§,;;pz S¢ plaslfu p@bleramy jako

"
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-4 -
piasek skrzvniowy i przewozimy na wizkach lub kolejkg lino-
wg do miejsc zuzycia; reszta piasku starege ze zbiornika ( 10 a)
przeznaczona jest do przygetorania piasku modelowego.

Mieszanie piasku starego z nowym odbywa sie w pevnym

okreélonym stosunkn; do mieszaniny piaskéw dodajemy pewng
1lo8¢ pyid wegliowego ze zbiormika ( 11 ).

Aby zachowaé okreélony zgiry stosunek nowegp, starego
piasku i weggla, zaopatrujemy zbiorniki w prayrzady podawcsze

o réznej budowie;sg to " zasuwy i dna wstrazgsane " ( Schuttel-

boden ), " talerzc obrotme " ( Drehteller ) albo " $limaki

przesuwowe * { Forderschnecken ).

Regulowanie ilo§ci réznvch piaskow i wegla przy dnach
wstrzgsanych iub przy talerzach cbrotnych uskuteczniemy za-
pomocg zasuw, natomiast przy $limakach przesuwowych zapomo-
cg zwienne] ilosci obrotdw.

__Mieszenie odbywa sig¢ w korycie o przekroju poikolistym

zapomocyg Slimaka albo skosnie gsadszonych na osi nozdw; peod-
czas mieszania zwilza sig piasek natryskiem wody dobrze rosz-
pylenej i rdwnoczednie posuwa na drugi koniec koryla, pray-
Cczem sig -z2geszcza;w celu rOZpulchniehia 1 jeszcze deokiadnie]-

szege zmieszania kierujemy mieszaning na desinlegrator.

Poszozegdlne maszyny robocze polaczone sa ze sobg zeu
moecs. elewatoréw, rynien wstrzgsanych ( Schubtelrinunen ), §1i-
makéw posuwnych i1 t.p. Do przenoszenia gotowego piasku mode-

lowego- pulchnego nie woluo stosowaé ani S$limakéw, ani rynien

wstrzasanych: najlepiej nadaja sie do tego tadmy z cienkiej
blachy atalowej lub z tkanin gunowenych.

Pod wagledem sposchu usiawienia poszczegdlnych maszyn
i przyrzaddw przygotowalni piasku formierskiego rozrdézniamy
trzy sposcby:

a) albe stawiamy poszczegdlne masZyny jedna nad drugs,

przyczem korzystamy z wolnego spadu, oszczgdzajac na ursg-
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- oa
dzeniach transportowych i na powierzchni zabudowanej;

b) albo stawiamy poszczegdlne maszyny na jednym pozio-
mie obok siebie,co wymaga daleko wigkszej powierzchni, i dla-
tego ten sposdb ustariania poszczepdlnych maszyn i urzadzern
zwykle stosowany byé moze w nowych budynkach odlewnianych;

¢) kombinacje a) i b).

Naped przygotowalni winien byé tak urzgdzony, aby posz-

czegblne zespoly mogty byé pegdzone z osobna; jezell n.p. cho-
dzi o praygotowanie duzych ilo§ci piasku starego, przeznaczo-
nego do wypeiniania skrzyn, puszczamy w ruch tylko zespdt do
przerdbki tego rodzaju piasku, podczas gdy zespoly do przerdb-
ki piasku nowege i mieszania spoczywaja. Jezeli zas naodwrét
zamierzamy przygotowaé mniejszg ilodé specjelnego piasku mo-
delowego, uruchamiamy tylko zespdl do mieszania plaskéw 1 we-
gla,pobierajgc odpowiednio mniejeze ilodci tych materjaiéw z posz-
czogdlnych zbiornikéw. Wzglad na mozliwedé naprawy tej lub owej
meszyny, nie powodujac przerw ™ ruchu calego urzgdzenia, tak-
e wskazuje na koniecznodé odrebmego napedu poszczegdlnych zes-

potéw,

Z tego povodu t. zw, * zupeinie automatyczne 'prazygcoto-

walnie piasku nie moZna uwazaé za prakiyczne; wszystkie masazy-
ny i przyrzgdy sg tu poruszane jednoczeinie z jednego napedu;
jezeli sie cod zepsuje, to cala automatyczna przygotowalnia
nie mo%e pracovaé; zwykle wszystkie maszyny zamknigle sg w
skrzyniach z blachy, a rigc kontrola pracy poszczegdlnych ma-
szyn podczas ruchu jest niemozliwa i dostgp do maszyn nawetl
podczas postoju jest utrudniony. Prazy takich amtometycznych -
nrzygotoralniach niema miejsca na zadne zbiorniki (4,10a,10b
3 4L)

Dzisia] tekie " amtomatyczne aparaty " nie sg pravie ni-
gdzie stosovane; natomiast stosovane sg " antomatyczne prayg oto-

walnie’piasku formierskiego, w ktérych poszczegdlne maszyny,
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A
niezamkniete w skrzyniach, sa ustawione z osobnym napedem.
Zupeiny " automatyzm " przygotowalni piasku polega na
tem tylko, ze raz podany do pierwszege przyrzgdu piasek sta-
ry, czy nowy przechodzi przez cady zespoéd maszyn bez udzialu
robotnika. Jezeli piasek z jednege zespoiu maszyn przerzuca-
my recznie zapomocy ropat do drugiege, - witedy méwimy o " nie-
zupelnie automatyeznej " prazygotovalni piasku ( pélautomatycz-

na przygotowalnia ).

Jednolity piacek formierski ( Binheitssand ).

W odlewniach, wyrabiajacych w duzych iloSciach stale te

same drobne lub $rednie i drobne odlewy, stosowany jest nie-

kiedy piasek jednolity, jake " piasek modelowy “"wzglednie

jako " piasek skrayniowy iw tym wypadku jako¢ wszystkiego

piasku powinna byé zblizona do jakoSci piasku modelowego;

ze wzgledu jednak na przepuszczalnosé scian formy piasek wi-
nien byé o troche grubszem ziarnie w poréwnaniu do wlasciwe-
go piasku modelowego. ‘iprawdzie powierzchnia odlewéw nie beg-
dzie tek gtadka,jak przy stosowaniu piasku modelowego, ale
transport piasku z przygotowalni do miejsc zuzycia, o ile jest
mechaniczny, jest tadszy i prostszy. Nad kezds maszyna for-
mierska wystarczy tu tylkoe jeden zbiornik. Zasadniczo piasek

jednolity stosowaé mozna przy odlevaniu do " form Swiezych ' -

niesuszonych; przy odlewaniu do form suszonych stosujemy zawsze
piasek modelowy i piasek skrzyniowy, przyczem na piasek modelo-
wy przypada przecigtnie okolo 20 %, na piasek skrazyniowy 80 %

( Dr. Rodehuser ). '

_Bieg okrgsny piasku modeloweyo 1 skruynloweﬂo.

Schemat biegu okreznego piasku modelowego i skrayn10wego

przedstawia rys. 2 . { Dr. Rodehuser ).

A) Miejsce formowania:

1) plasek sLary oczySzCZONY cv.veeieiiiovinranereess 80 K

, 100 %
<) plasek modelouy e e mpmE e dah PR S e e e i B “‘ '
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B

Sktad piasku modelowego:
LlOO %

piasek stary . piasek nowy woda pyl weglowy
60 % 30 % 7 % 3 %
Strata piasku skrzyniowezo: nadwyzke zgarnieta

linealem po ubiciu formy ...

r.o.tcooo-c.Q.’QOO!Q.....O.-10 /0

Ve formie pozostaje z pierwotnej ilodci ...cciveeennss 90 %

TSI e e

T

B) Miejsce odlewania .

Po odlaniu formy odparowije Wody ...eeeeccsessd %
Spale sie pylm weglowego przy jed- -6 %
noczesnem zniszczeniu koloidéw.,  ...veenene. .l %

Pozostaje w skrzyni przy o0dlewie ..cecvveeceveccce 84 %

R TIRNRT AN DT
C) Uiejisce oprézniania formy:
Przypalon: piasek na odlswie idgcym
(io Czyszczarrli S 0O 0 M A B OB GO QMO0 0T Ve S aO8 00 PO e L9 T O b D ‘;{"

Reszta idzie do przerdbki piasku stareg0 ......s.. T8 %

RO PR RIS,

D) Miejsce przerdbki piasku starego:

4

LA 11086 Dionku HOBreH0 o ii s Usensnasrenncoss b iy SEND

v

Z tego odpada na dodatek do piasku NOWEEO ....even =12 %

4

X

Reszta to piasek skrayniowy

...ﬂ..““ﬂﬂ.ﬂ,.‘”.o‘o'. 70%
Do niego dochodzi 10 % oraz nadwyzka piasku

zgarnieta ze skrzyni po ubiciu formy +10 %

0BG 006 O N0 s Y

L]

Cata ilo$é piasku skrzyniowego na miejscu

formowania, jak pod A ..

80 ¢
D% e 0 A HD G0 %00 OESs OO0 0 Qe O N 0D 0 ! i

Bieg okrezny piasku jednolitego ( Dr. Rodehiiser ).

_HRysunek 3.

A) Miejsce JFermowania .




b

piassek modelowy.
, 3% Miejmce formowania
ﬁi@wigmwmmn

3RS g,

m%ﬁz///“ ??;w% §-\\\\ 
L

|

: , lt o = oo
v et ivasd Cossdlss A Ginill "».\.
\\ \

plasek skrzyniowy.

9

\

4&.30%...,:3.

il g Ylefm

e
O

A | Miejsce przerébki
. | y- starego.

Hiejsce
ad’i lewanis.

e84 %4

"""""""

\, f/’i‘/
o 4

. Hiejsce 'oprdzniania furmy.
Do czyszczarm 6%. '

Rys. 2. Schemat bzegu okreinego piasku mdelowogo i 3krzynmngo
(Rodehuaer)




s B
Pihsek jednolity .. .iy.....:ySinbom deasty . 300 00 %
Nadwyz ka. zgarniéﬁa po Bhadiu formy Lo, eeeseukdu, ;12,OOJS
Pozostaje we formie AIPHEO G Sl SRR D 188;00 %
Strata, wskutek odparowenia wody w odstepie
czasu miedzy formowaniem i odlewaniem w......... =1 00 %
Pozostaje we formie podczas odlewania . .ov...ass . 87:00°F

B) Miejsce odlewania.

Strata wegla .....Jdd.ceusinyeailis ) n-0,5%~}
Odparowana woda przy réwnoczesnym g ~4,50
znjLsZCZeniu kO].OidéW PR N I BN T R "4.‘.0”11 J

Pozogstaje piasku obok odlevu w skrzyni ......... 82,50 %

C) Opréznianie skrzyn

[1646 piasku przypalonego na odlevach n..Q.,g.,. -6,50

D) Miejsce przygotowanie picsku jednolitepo .... 76,00 %

Do tego dochodzi piasek zgarnigty ze skray-

IS LT 1) ok T ) ¢y AP NP S ORI G T AR

Razem ‘ 88,007

Dodatek nawego piasku ...cweveesae + 6 |
Dodutek S04y . i vuii b abarani. F i ? 43R OO %
Dodatek pyiu weglowego .....eeoeo. + L W} 3

1104¢ na miejscw formowznia jek pod A) ........ 100,00-%

e wzgledu na stosunkowe duzg nadwyzke (12 ») piasku,
zgarniang po ubiciu formy, Dr.Rodehuser zaleca £u2 priy miej-
scu formowania piasek ten przygptowaé do dalsze; o usytku i nie
przewozic do oéélpej praygotowalni piasku jednolitagég.

Na zupelinie lﬁﬁwéiééciowo automatyczne przygdiowalnié
mechaniQZHe mogn sobie pozwelié tylke duze-odlewnie, wyrabia-,
jace stale w duzvch 110 sciach praW1e te same odlewy. Koszt )
budowy, koszt ruchu i utrzymywanla taklch grzyﬁot@Walnl jest
stosunkowo: 8izy 1*4‘0’1‘5%?&6 slq one y1ko prz%d%%g,m%v@r- a

czosci odlewnl.
apewokaveTl

ADDGER ARG LY RS0 TAN R X O SEOnRG .o +8B¥R

5 .

Arjesisehon )




Hisjece formowania.

¢ 1% 50

. ed L Saas
c o e
i’ 7 s
7 d
,* ks 777, e
o / : ,/,« \\
r'/ \
Hiejsce przyzotowa- /
: nia piasku jedng;/ » be—raipez, -
///’ litego. : 199 i
~af _fomh&e 4O 4
77 . FF AT
/ | 7/
‘ o ,'/‘/ )
\ “’/’/‘/ ey //
Q&}\ J//ﬁ/ Hiejsce odlewani%
\.\‘
Ny
\\

'''''''
B ——

a

6.5%— %,
1lo8é piasku

praypalonego

Miejsce opréinienia formy.

Rys. 3. Bieg okresny piesku jednolitego (Rodehuser).

N.-0,5%C
i@gw




(D)

g
Mniejsze odlewnie poslugujs sie prostszemi urzgdzeniami:
a) Odsiany piasek uzywany z dodatkiem suchege piasku nowego
1 odpowiedniej iledci surowego werla mieszamy i mielemy na
gniotowniku lub w miynie kulowym; nastepnie zwilzamy tg mie-
szanke W korycie ¢ prazekroju pdikolistym, zaopatrzonem w wal
obracajacy sie lub w $limak posuwowy; potem rozpulchniamy
zwilzony piassek w deainteyratorze; w razie braku desintegrato-
ra. wystarcza zwykie sito. '
b) Jeszcze prostszy sposob jest nastepujacy:
Rgcznie odsiany piasek stary z dodatkiem suszonego, nowego
| piasku wraz z pylem weglowym uklademy w kupg w warstwach po-
ziomych; nastepnie odcinamy pionowo na cals gruboéé warstw
topata (szuflg) 1 rzucemy na mieszarke, zwilzamy i dajemy n%
desintegrator, ‘
c¢) Odlewnie zupeinie mate, niepasiadajgce Zadnych maszyn
do przerabiania piasku, postqphjq w 8posdb nastgpujgcy: od-
gsiany na sicie regcznem piasek stary i suszony novy ( czasem .
tylko troche wysuszony ) wraz z pytem wgglowym ukiacajg w po-
ziomych warstwach i réwnoczeénie zwilzajg. Aby wilgo¢ rdéwmo-
miernie przenikta cala kupe piasku, pozostawia sig go v 8po-
koju przez cakXs noc lub diuéej; z kupy odcina sié pionowe Xo-
pata 1 rzuca na sito zwykie.
Przy formowaniu zasypuje sie¢ model piaskiem, przepusz-
czanym ponownie przez drobne sito; jako piasek skrzyniowy
e uzywany jest wystygly stary piasek,oczyszczany codziennie
od grubszych kawalkéw koksu, drzewa lub wegla i t.p. Napel-

nianie skrzyi uwiywanym piaskiem, jeszcze gorgcym, jest dla

odlewu niebezpieczne: para vodna, uchodzgca przes zimng war-

stwe pilasku modelowego do wngtrza formy, skrapla sig w niej -

zwilza ja wiec za bardzo; wilgoé ta przy odlewaniu powoduje
gwaltowne wytwarzanie sie pary, burzacej Sciany formy, 1 nie-

udany odlew.+)

+) Do piasku form/ przy formowaniu walcéw / dodaje sig w/g Mitifi-

skybgo (str 120) wiéréw zelamnych w celu przyspieszenia stygniqéian
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Rzscz jasna, Ze uwaga ta odnesi sie tylko do form niesuszonych
- fwiezych.Aby i walym odlewniom umozliwié dokladniejsze praygo-
towarie pilaskn formierskiego, niektdre fabryki maszyn odlewni-
czych buduja proste przenosne aparaty do przerabiania i przygp-
towania piasku.

Przykiady podane beda pdiniej.

Zapoznalidmy sie z ogdlnym schematem przygotowalni piasku;
teraz nalesy omdéwic¢ blizej poszczegdlne prazyrzgdy i maszyny,z kté-
rych skiada sig kompletna automatyczne przygotowalnia; oméwimy ko-
lejno czesci skizdowe zespolu do przerdbki piasku nowego, piasku
starego 1 mieszanki 2z nich:

1) Piece do suszenia piasku nowego.

11) Gniotowniki i miyny kalowe.
11I) ¢

Q.J

d '#.

“

1V} Separatory magnetyczne

V) Mieszarki i desintegratory.

I) Piece do suszenia piasku nowepo sag rodzaju trojskiefo:

a) piece poziome stale, b) piecs pionowe z obracajgcemi sig talerza~
mi; ¢) piece bebnowe.
. Typ zwuyczajnego pieca poziomego prvedscawxa nam_rys.4 (Geiger).

Powierzchnia suszgca pieca wynosi 20 me .

Pod ptytami Zeliwnemi gorgce spaliny z paleniska pélgazgwegp
przechodzg pomigday przegrodami, spadaja nastepnie do lewegoe dol-
nege kanalu, z ktdrego przechodza do prawege delnego kematu i do
komina. Piasek narzucony na plyte w warstwie o grubosci ca 80‘7_
100 mm winien by¢ czesto poruszany grabiami celem przyépieszenia
suszenia. Dbaé si¢ powinno, aby sig piasek nie przepalakl, gﬂyz
UtiaCJ}Oy plastycznosé wskutek znls?uzenla kololdowu uydagnc

‘takiej suszarni -150 kgjm“/’ZQM.

- Stosowanie piyt falistych uwazam za nieprakiyczne, w zagle-

bieniach bowiem czesto sie piasek przepala i przemieszanie podczas

- suszenia jest ulrudnione.
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Sk

b) W celu, zaoszczedzenia miejsca slosowane sa piece pionowe.
Rys.5. ( Geiger / 648 ) przedstawia piec budowany przez znang
fabryke maszyn odlewniczych " Durlach ' .

Podnoénik czerpakowy { elewator ) podnosi piasek surowy
de goéry 1 podaje goe do pieca na talerz gdérny, przymocowany do
obracajgcege sig waiu. (Piec o ruchu ciggtym).

Pamigdzy poszczegdlnemi talerzami umieszczone sa skoéne
Yopatki, zgarniajace piasek z goérnego talerza na dolny.

Gazy spalania uchodzg do gory przez piec do kowina. Pew-
na czesé spalin gorgcych moze byé doprowadzona ¢sobnemi prze-
wodami do g6rnej czesci pieca, celem przeszkodzenia skraplaniu
sig pary.

Plaszcz i talerze sg dwudzielne, aby je latwo mozna bylo
wymienic.

c) Ciagly ruch mozliwy jest takze przy stosowsniu pieciw

v

bebnowych . Rys. 6. ( Geiger /647 ). Stosowane sa one pray zs-
saotrzebowaniu sucheso piasku w ilodcic® L/ouh

£ £0 } 24

Suszenie piasku odbywa gig tutaj najczeSciej na zasadzie

przeciwpradu; zuzycie paliwa jest wiec znacznie mniejsze niZ

| przy piecach piytowych.

Chyzos¢ przesuvanie sig piasku'w begbnie moze by¢ regulo-
wang przez zmiane ilo$ci obrotdéw; do repulowania temperatufy
czesto stosowany jest wentylator.

0 ile piasek jest bardzo mokry,to nim sig go poda do

pieca, mozna korzystnie poddaé go wsigpnemu suszeniu no. zew-

netrznej Scianie sklepienia pieca. ' ten spoadb straty ciepl-

" ne zmniejszamy. Osanm na str. 464 podaje'rys.pieca benowego:‘

D=12m, L = 3,6 m, palenisko rusztowe o wymiarach 0,6x Im,
$rednica komina 0,35 . ;
W niektérych cdlewniach wniejszych )iasek suszony bywa
na sklepienin suszarni form; nie potrzeba tu wcale dodatkowégo

paliwa, natomiast obsluga jest ucigzliwa.
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r Gdzie niegdzie suszy sze plasek w sameJ suSZArni form,,
o ile zapotrzebowanie nie jest duze. ‘
Zuzyeie paliwa przy ruchu ciagtym w/g Mullers i Osanna:
piece plytowe .............. 30 - 35 kg. kokew/m® piasku,
plece bghudwe poziome
Fihiplece: pionOWe \ades b Viins vee .00 = 100 ke hoksu/mg'yiasku.

I1). Gniovowniki (miaZdzarki) i miynki kulowe.

Aollergeng ----------~ (Mischkollerg)

Broyeﬁr mmonbadumdsoit frotteur -~ Sand mill,

Broyeur -—--s-seasecox -~ hamiseur

Do rozdrabiznia wysuszonego piasku nowege slusg gniotou-
niki, rzadzie] miynki kulowe (Lugvxmuh!en}.

Jezeli chodzi o wigkszg wydajnodé, stosujemy g IIObOWHIﬁl,
jezeli zas kiladziemy nacisk ne jakodé, przedewszystkien na drob-

noziarnistos¢ "mialu® (Mehlgut), stosujemy miyny kulowe.

l" ;
o
é‘
3
i
8!
1

Grniotorniki skiadaja sie ® trzech gidwnych czedci

1) misy albo talerza,

2) " jednego lub dwéch biegundw (Laufer) kéi cigzkich
o wadze OU0 do 1000 kg.

3) vrzadzenia nepedowego.

P

“ prakiyece spotykamy dwo akie sposoby budowy gniotownikow.

a) misa nieruchoma: bieguny obracaja sie na wale pozicmym,

19

obracajgcym 8ig dokoia walu pionowegs.

a b) misa sig obraca kolo osi pionowej, podczas giy biegu-

ny tocza sig okolo nisruchomej osi posicmej.

W kazdym razie pozioma 0:, okolo kidrej teoczg sig bieguny,

winna byé tak zbudowana; aby mogla sie¢ razem z biegunami paanf%.

s8i¢, jeteliby werstwe piasku w pewnych m;eJ scach misy byia za
gruba albo, jezeliby pod biegun dostal sie jakié przediiot twar-
dy, niedajacy sie rozkruszyc odrazu.

W plerwszym wypadku (migs nieruchoma) pozioma of bie-







gunéw przechodzi przez wykrd] w wale pionowym i w nim moze

sie pednosi¢ w razie potrzeby; v wypadku drugim, ( misa sie
obraca )} o$ pozioma uiozona jest w dwdéch lozyskach posuwnych

{ Schleppkurbeln = korby wleczone ).Gniotowniki d¢ rozdrabia-
nia piasku novego wysuszonego winne byé zaopatrzone v urzgdze-
nia do stalego cdsiewania piasku dostatecznie rozdrobionego,
w przeciwnym bowiem razie roztariby sig na pyl i nie byiby
zdatny do uzytku ( " totmahlen ' ).

W iym celu obok gnictownika, albo pod nim lub nad nim,
stariamy sito; piasek niedostatecznie rozdrobiony nadajemy
zapomocs podnodnike ponownie na misg pniotownika.

Rys. 7a ( Dworzak ) objasnia nam dziaianie gniotownika
z sitem wielokgtnem.

Piasek rynmg G1 wprowadza sig na sito_S, obracajgce sig

ne wale poziomym ¥3. Ruch na wal W3 przenosimy z walu #] za-

pemeca ko6 zebatych uy 1 zp. Jrobny piasek przechodzi przez
sito; gruby natomiast piasek 1 jego zlepki zapomocyg odpowied-
nio wbudowanej w sito katéwki podnosi sig de géry i rymng Gg
dostaje sig na talerz gniotownike, Literg P oznaczona jest

twarda plyta lema, po kidrej tocza sig biegumy Ly 1 Ly, ob-

cigpniete staloweml pierscieniami. Piasek dostaje sie ped
obracajgce sig dokola pionowe] osi Wo bieguny, ktére sa osa-

dzone na korbach K; 1 K5, pelaczonych z zeklinowana na wale

oo e B e

R

W, glowg K. Takie umocowanie biegundw pozwala im sig podno-

B

3i¢, jezeli pod

o
-
o
(N
o

> dostenie sig jakié twardy przedmiot. wal
Wonepedzany jest szapomoca kék steskowych zz 1z, 2z walu .,

————

e 2 P ) B ]

na kitdérom sa osadzone dwa kola pasowe: kolo ¥ zaklinowene,
) . g % _

ktére siuzy do wprawiania maszyny w ruch, i kole L IluZno.

osadzone na wale, sluzace de je] zatrzywania.

Obracajsce sie wsp6lnie z misa Xopatki 53 1 S5 sluza qo

D

kicrowenia piasku pod bieguny i do doprowadzanie zmeiltego

pissku do rymny Gy, a stad de sita S . Praykrywy My 1 Mo
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Vil o, g
chronig rovotnikdw przed kurzem. Literg b oznaczone sg na rysun-
ku drzwiczki. :

Z katalogu “Steinlein Kuntze" podaje kilka szczegdidw: sred-
nice biegundw, ich wagg etc.

Tabela:ls

a) Cniotowniki - miszdzarki. (Steinlein)

Bieguny Koto pascwe «aga W kg, cale-
No. x)|-£2 gniontownika.
Do, | S mm | kg | dmm.| Sy mm.n/min. HP™ ' Netto.| Brutto.
. 1] 650 [> 200 | 375§ 700 ‘110 {90 " FE\D | 160011 4900
21 800 230 600 800 120 70 3 2800 | 3000
3 11000 300 11200 | 1000 | 125 1100 o 5500 | 6000
4 | 1250 350 2000 } 1e50 180 {100 7 17600 900
S {1500 400 | 3000 { 1500 200 1100 g {13000 | 13600

x) W rzeczywistedci naleiy przewidzieé sile napedowg okoZo 50 %
Wyz828§.
D - 8rednica bieguna.
8 - szeroko§¢ bieguna.
d - Srednica kola pasawego.
s1- szerokosé wienca.
n - 1108¢ obrotdw.

L1l 1)

Firma " Steinlein " rozrdznia " gniotowniki * (XKollergange)

i ' mlyny gniotownikowe ' (Kollermuhlen). Te ostatnie sg tak bu-

dowane, ze piasek nim dojdzie do misy, przechodzi przez sito;
drobny piasek odsiasny odprowadza si¢ du zbiornika; gruby pilasek

z gite spada pod pierwszy biegun 1 kruszy siQ podczas gd& drugi
biegun miele na drobno. Przez taki podzial pracy wydajnos ¢ znacz-
nie wzrasta. i 5

fe 4 i i % i g
Gniotovmikl do mieszania (mischen) 1 ugniatania (knetten)

gliny lub masy formierskiej sg yposazone 7 " kota z6bkowane '

(geriffelte Laufer), obracajace sig okolo osi poziomej na jed-
nem i tem samem miejscu,podczes gdy misa obraca sig okolo osi

pionovej. Gniotowniki takie nazy ajs sie " gmictownikami ~ mie-
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szarkemi “{Mischkollergange}'w odrdéznieniu od "gniotownikéw - miaz-

e

dzarek” (Mahlkellergengs). Bys. 7b.

SRl W - ] R A R

b) Cniotowniki - mieszarki (Steinlein).
Bieguny wydaj- waga

No.| zYobkowane | gtadkie no#é Kolo”pasowe n/min.j H°.! Netto Bruttﬁ
D mm.}S mm.D mm.|S mm{ t/h. ydonm kg. kg. |

1] 450 | 250 | 550 { 200} 0,5} 700/100 90 3 {1600 | 1700 %

21 600) 300} 650§ 280} 1,0 | 800/125 70 | § {4400 2540%

3] 800 | 350 800 | 300{ 1,5 }1000/125 100 7 {2900 41001

411000 | 3501|1000 | 200| 2,0 |1250/180 100 110 | 6000 | 6200 |

(Patrz rys. w katalogn Baillot a str. &/9),
Miyny kulowe (Kugelmuhlen).

ang: " ball mill  fr:"Broyeuerh boulets®

Rozrdézniamy miyny kulowe o ruchu przerywanym, i o ruchu

cigglym. Miyny kulowe o ruchu ciggiym sg wyposazone, albo w sita,

albc w * odpylacze " . ¢ wszystkich wypadkach stosovane sg_kule
stalowe o résnej wielkosci. ' |
Rys. 8. przedstawia miynek kulowy o ruchu przeiywanym
( dzisiaj rzadko stosowanj Y
Przez otwér A, zamkniety podczas ruchu, wrzucamy do bgbna
M pewng ilodé piasku i tak diugo mielemy, az osiggniemy wymaga-
ng drobnoziarnistosé, _ |
Rys. 9. Geiger (649) przedstavia miyn kulowy z powierzchnig
falista. ; G | "
Piasek suchy zadajemy do leja C i mielemy na falistych

powierzchniach belek stalowych d zapomocg kul o Srednicy nie-

jednakowej.

Mlewo (Mahlgut) przedostaje sig przez szczeliny i pomig-
dzy belkami na sita drobne i wysypuje sig z otworu q w osionie

miyna.

Piasek dostatecznie niezmielony wraca po mostkach n przcz
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otwory O do miyna. Ubytek piasku w mlynie stale uzupeiniamy,
zasypujac nove ilosci do leja C . ‘

Bgben miyna kulowego (rys.l0) sklada sig z grubych piyt
stalowych, przedziurawionych, utozonych schodkowo. Podczas
obrotu kule zeskakujg ze stopnia na stopien, wskutek czego
efekt mielenia jest tu lepszy. Mlewo przechodzi przez sito
grube b i cienkie g, niezmielony za$ piasek przez szczeliny &
tgczace przestrzenie pomiedzy sitami a wngtrzem miyna, wrace
zoowrotem do bgbna pod kule.

Rys.ll. przedstawia miyn kulowy _bez sit. Mlewo drobne jest
tu oddzielane zapomocy ekshaustora (odpylacza - windsichter).

Do leja a wrzucamy mieszuaning staregp 1 nowego piasku. % ele-
watora b spada piasek na magnetyczny sop&rator 7 nagstepnie na
ruszt d; drobny pl&sek spada. <o odpylacza e, grubszy do miyna ku-
lowego f. | '

Z odpylacza grubszy piasek kieruje sie da miyna kulowego i,
drobny natomiast przechodzi do mieszarki $limakowej; w ktdrej
podlega doklednemu wymieszuniuv i nawilZeniu. _

Mtyn kulowy moze siuiyé takie do mielenia weggla. W tym wy-
padku drobno zmeiity wegiel, po wyjsciu z odpylacza, gromadii
sié w workn 0. Do skierowania mlews do worka siuzy przestamna
zasura k. '

Budowe odpylacéa objasnia rys.l12.
dentyletor a obraca sig wruz z talerzem b dokola wspélhej 081

¢. Zatadowany przez otwér d piasek spada réunomiernie z talerza

b na obracajgcy sie wraz z nim blaszany pierfcien . Wentylator -
wytwarza prad pow1etrza ktéry wznosi 313 do géry w kierunku
strzalki, porywa drobne ”1arnka i odrzuCaYJe na zewnetrzn@ uclan~
ke przeSuraenl f gdzie one oPdquq i rurq odprowadzajace przecho-
dzg do mzeszerkl Sllmakﬁwej w celu wbmxaszanld i nawilzenia. Po-
wietrze droga, wskazang przez atrzé&ke,ﬁnavu kieruje sig¢ pod ta~

lorz, Grubsze alarna na$om1asg kture nie zus»aly porvwane przeg
g 1'.
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prad powietrza, opadajg i przez lejek i wracajs z powrotem do miy-

‘na kulowego.Rys. 13. przedstewia beben Bmfwillain’- Roncerayh (at-

28 Alenuarahjnﬂu rys.2.) wiywany do mielenia 1 mieszania piasku

nowege ¥ stanie wilgotnym z piaskiem starym.

DMugodé oebna 1= 2,75 - 5,7 m; drednica d= 0,65 m. Bgben
obroca sig na wvolkach od napedv pasogego. Przednia czesd bebna
ou przssirosnd FODOCuCi odgrenicza Hoikolxsta tercza nieruchome,

% :aurem dla 1 v‘nv u&Si lajace]. Drobaen*e 1 mieszanie odbywa

s:i- agvanw waleow 0 ru"ly?u oriJHICQCh uFFOdeZx spresynova
o, dogciskanc do bebna przeciwwagg, zgarnla plasek przylepiajgcy

3ie dy pcw5~r7chn1 wewnetrzne].
110 - Sitde (Katalog bteln!cln}
O g & < - R k
A) Sita stale, sto;qce_skosno.'

B) Sita pgruszane.»

. ¢ . A . :
- EQC NS, N , o b) _mechanlcznle_ .
Y N i 1 iy i
1) Sita wstrzagsane. ) Sita bgbnove. %
5 | b ‘ Y.
1) Sita bebnowe C2) Sita plytkie 3) Sita wahadlowe
cbrotne. ‘ wstrzasane. (Pendelsiebe).

O R R 14
oL v tr 3, 8¢
Wb tholtois Kbt

: w
L"

A T Lo 1m:'m ors v tvseom

qnouno tojece {Durchwurf - oder Standsisbe).

,;_aangavza z“yklefa Okiwﬂieﬁﬁ drutuj‘*“ﬁ“j
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Plecionka z pasemek blaazanych.

B b R 3
\ T T e
|
FAME, g M
< “,,-:»”\..; = ?’( :
Przedwit oéa}sa i p 4£0zeniu poziomem - a“., 8
b
Przeswit oczka « potozeniu skoSnym - aj-.&
o . /A
R gcos,m /0//'
, A <€ pnndts Sl ; ; %L“‘"'
: L =0 Cps oY = 1', . a, |
5 o, =30° Gos 30°= 0,86603;
o, =45° Cos 45% 0,71954;
& =60° Cos 60°= 0,5;
o =75° Cos 75%= 0,2588%;
o =g0° Cas 900,-.: 0;

Przedwit oczek: 10,12,15,18,22,25 i 30mn.
Przeswit normelny - 15 .

Waga ramy o wymiarach 1600 1 1000 mu.- 20 ke.
'y Vaga site o wymiarach 1250 900 mm - 10 k.

B) Sita poruszene.

a) Sita poruszane recznie.
1) Sita wstrzgsane.
¢f) Sita wetrzasane w roxach zuykle okx ragie, 0 .aredmcy 0,5

i o réznej wielkoSci oczek rysﬁlij.

L e e 4 rema % cienkiej. deszozdtki drewnismej.
YR . G | ' o '
[3}81‘0& rsgczne wstraasme na, szynach ¢ 'ykle magq ksztalt

rév'nclegloboku rys lo.







rysn 1%

b). Sita poruszanc mechanicznie.

1) Sita bgbnowe (Trommelsiebe) o przekroju kolistym lub wielo-
katnym (poligonalnym) poruszane sg albe # napedu pasowege, alho
bezpofrednio motorem elektrycznym.

Male sita bebnowe majg na calej dlugosci te samg Srednice
1‘ustawione sg albo na czterechhgglgggg; z ktérych jedna para
poruszzna jest napgdem pasowym rys.18,albo wprost osadzone sg
na o8i napgdu pasowego rys.19. :

Sita bgbnowe o wickszych wymiarach sg stozkowate. Po gtro-
nie wezszej znajduje sig lej zasilajacy; po stronie szerszej :y-
padaja bryly, kitdére nie przepadly przez oczka. rys.20. {Katalog

Abeliers Ivan Temoureux Yai 5

Duze sito ézwarok@tne przedstawia rys.2l. (L outillage de -
fonderie) .

2)  Sita wstrazasane.

Sita piytkie wstrzasane,(Schﬁttelsiebe) sg poruszane takze

niekiedy pneumatycznie. Naped elekiryczny i pneuwmatyczny daja tg
korzy$é, 4e zezwalaja na przenoszenie sita z miejsca ne miejsce
(sito idzie za piagkiem, a nie piasek_doAsita)av

Na rys.2c. (Geigcr/659) widﬁiﬁy male sito wsﬁrzgsoWe pray-
mocowene do Sciany i zawieszone na konsolkech. /strzgsanie usku-
teczniamy zapomoce ekscentru i sprezyny. '
| Wi@ksiepéitovwstfzqsowe przedstanions jest na rys..5. (L ou
tiilage de fouderie). : g

3) BSita wabadlowe (Pendelsiebe).



ekscerd.ru

a;? ,

2
&

T,
/,o,o

7

Q%
"t

b .4
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iniejsze sita ustewione sg czesto na taczkach, jak to widaé
z rys. 24. (Katalog Ateliers Ivan Lamoureux) .
IV. Separatory magpetyczne.
Do‘ocxyszczenia piasku uzywanego z odpadkéw %elaza, Srub,

gwozdzi i t. p. sluZg separatory megnetyczne wypesaZone bads to

v "maegnesy trwaie" {(Permenenimegnete), bads to w "magnesy wzbu-

Gzane elekirycznie' {elekir. erregte Magneis).

Do wzbudzenia magnetyzmu °‘uay wylacznie "prad staly 0 na-

pigeiu do 500 V. Magnesy wzbudzane elekiryoznie sa znacznie lep-
sze niz magnesy lrwale: magnetyzm nie zanika z czasem, jest sil-

niejszy i sposdb dziatania pewniejszy.

Nastgpnie rozréZniamy "magnesy stale" (nieruchome)

(feststehende Magnete) i "magnesy obrotne” = walce elektromag-
netyczne. Magnesy stale mogg byé albo magnessmi trwalemi, albo

-.;
E ‘wzbudzanemi elekiryeznie. Magnesy obrotne - tylko wzbudzane elek-

trycznie.

“Trwele magnesy stale" z jednem pasﬁem do 25 pasm (Lamellen)

o divgogei pola magnetyeznego 40 do 1000 mm i o wysokodci 130 -

150 mm  (Katolog Steinlein Kunize) sa wbudowané pomiedzy lejem
podawczym a meszyng; od czasu do czasu usuwane Sg recznie nagro«
madzone odpadki Zelaza. S e & L

Elekpromagnesy stadie, o wadze 12 do 60 kg,'wzbudzane pradem sta-

Iym o napisciv 110 volt, zuzyweja 0,2 - 1,8 A. Sila prazycisgamnia
200 - 1100 kg. | | ' &

‘WaTne elektromagnetyczne” /Blektramagpetwalzen/ 88 aostarczane

z usobne i moga byc wbudowane do sameg masayny roboczeg.

Praykiad: LY , ;

Srednica plaszcza - 200 wi; iloéé obrotéw‘ZQ/min; L= 135 - ?éﬁ-mm.-‘
gy :"“" - 500 mm, w 0k Zﬁ/hin; L;¥ 360 -~ 1110 mm,

Napigeie 110 - 500 vo! i e, ' | ~

I10é¢ praerobionege plasku pray gxuboocz warstwy 1 mm wyneal O 06

- do 1,32 m¥/h,

VY A
dVale

elekt

<

rmmagneuycane po»1adagg magnesy elekuxycznle wzbudzane naf
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nieruchomej; w mozliwie bliskiej odlegto$ci od powierzchni mag-

nesé: obraca sig wydrgZony walec z blachy zelaznej lub mosiesz

H

nej, gladkiej lub z listewkami. Doprowadzanie pradu wzbudzaja .

cego uskuteczniamy przez stalg of wydrazong, na. kidrej umocowa

]

ny jest magnes.

Dla przerdbki piasku wilgotnego nadaja sie lepiej plaszcze
gtadkie, gdyz zezwalajg na ewentualne zeskrobywanie z walca pray-
lepionego piasku,o ileby sita oddrodkowa same nie wystarczala.

Niekiedy walce wykonane sg z poszczegblnych listw zelaznych,
izolowanych zapomocg wkladek z drzewa lub mosigdzu.

Listmy Zelazne, obracajgce sig okolo elektromagnesu na sta-

tej osi, same stajg slg magnesami i przyciggaja zelazne kawakki

z plasku.
Rys. 25 i 26 przedstewiajg urzadzenia zvyklych separatorov
elektrycznych. (CGeiger/656) .

Maszyna do przerdbki piasku starego (rys.27) skitava sie

z trzech gléwnych czgdci:

1) jednej pary walcéw,

2) walca elektromagnetycznego

g 8) sita wstrzagovego.

Yalce a obracajgce sig z szybkofcig jednakows rozgniataja
grubsze brytki piasku, przepuszczajg zad kamyki i czgéci Zzelazne;
jest to mozliwe, gdyz jeden z dwdéch walcéw ulozony jest w Zozysku
przesuwnem i dociskanem zapomoca sprezyny odpowiednio siluej. Po
przejfciu przez walce piasek zsuwa sig po plaszczu bgbna ¢ separa-

tora megnetycanego na sito e, wstrzasane dragiem f od mimoérodu,

‘a opierajgce sig na wahadiowych ramionach gi;odpadki zelazne spada-

ja do rymny d, a stgd do zbiornika.

V. M 3iesaarka.

Przygotowany (p}zerobiony) nowy i stary piasek“winne tworzyé
jak najdokladniejsza mieszaning z pylem wqgiowym i dodang woda.

Dobre mieszanie i réwnomierne zwilZzenie stanowig nieodzowny
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warunek dobrej jakoSci piasku modelomego.

~)
¥

, Mleszanle odbywﬂ sig. zasadn1czo w dwdch stopnlach
v

$ i B} micszanie wstpune
L | :
A h g i k

:k? i *@‘.‘ b) 'mieszanie do&ladnatr" | _ o]
g ¥ ‘ &
giis
i s
é nim nosaml, a o pgr;erzhnnlacn skosnvch; pilasek przesuwa SlQ ; jedne-
g % X ¢ . i

o R S

Do m;euaan1¢ wsyepnpgo stosujemy zmykle ‘mieszarkl korytowe

1

S

1uro~e) (1}8 )u,, zaopauxaono w wol poziomy, 3 osaﬁzpneml na

héo konca-korvta na drusi. Do mieszarki wstepnej dajemy teokze pyi

weg Lory 1 wodg.

wf PrZy tak;r sposobie wmieszania tworza sie niekiedy brylki z du-
5 i aawaftoscza wody, K%ore opuszcza}l mieszarke v stanie niedokiead-

22

te)

1n1€ amlebzanym. Dlatego znana firme odlewniczz A. Stotz w Stutt

icie zaleca posigpovanie nastepujgoe: nim mieszanina plaﬁnow i Wef’d

tostanig sig do m1“s7ar§i % aoze y prxechoazz ona najpradd przes

Smleszarkq Wyposazong w przenoénik $limaczy" ( schtrog mit Forder-
schnscke)o »

| Taka poigotova mieszanina sucha spada do wladciwe] m;e“]ar«

z nozaomi, przyczem jeL ona rOWnnnla“P1 z¥ilZzzna 28pomocy roZPLrys-~

kiwacza. jak to widad na rys.29.

(a) preenodnik §limacay,
(b)) rezpylacz wody,

(¢} rura doprowadzajgra wode,
(d) kurek resmlujacy dopiyw wody,

{e) waz gumowy, ,
¥
({) miegszarka z nozemi, .

D €8 1 n L e groa ROF ¥ .

e, x..»' r—u‘ e

NDokluune zipie zanac.l woznqlcbn1eu1u u}eszaﬁJzy hSKUb;QZRiamy

} lu

t;mu desxntcgratorach (&1713 eurs). .‘f\ L¢W

Y:\"‘ o
Deslntegra»orv budowane 88 O 031adhmggﬂnsf"‘hﬁlvb gpbzomych te

aﬁba}ﬁgéf’;wj”készaml sztylto»

.“-!‘:‘ ‘

 ‘Desintegrator ¢ osi pionovs przedstawiony jost no rys. 50.(stlas
4n&é@ﬁki§é§f§ys.l8). : |

}osta%nle aq dWngklegp typu. 7z jednym

5
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Tarcza a, osadzona na osi pionowej. pesiada szereg "sztyftiw"
stalowych; tarcze wprawiana jest w ruch zapomoca kola pasowego b.

NawilZona mieszanina piaskéw i pylu weglowego zasypywana jest
przez lej na frodek tarczy; wskutek sily odérodkowej rozpryskuje
sig ona pomiedzy sztyftami tarczy i zatrzymije na ostonie blasze-
nej c - nastepnie opade nadél. Oslona blaszana szybko rdzewieje,
powierzchnia stajé gig chropowaty, tak Ze piasek létwo do niej sie

przylepia: dlatego lepiej jest stosowaé oslony gumowe lub skérza-

. N0,

Desintegratory o os;fgotiomej:

‘ a) desintegrator z jednym koszem sztyfiowym stalym, - dru- i
gim obrotnym. ’

Pr's Xﬁg tad:

Srednica, terczy sztyftowej ----cc-emovunanan 500 mm,
Wydajnodé —-evececmomeam e 5 mo/h.
Kola pagowe ~—--memceceeccccecommoneennnaes 250/80 mm.
J1108¢ ObIrotoW —--cceoim e s 700/min.
Zutycie Bily ~<--cemmeccccccccaaa eemann————— 5 K.M.
Woga ----owe-- e 0 e 0 s 0 e -390 kg.

b) Desintegrator z dwiems- tarczemi sztyftowemi obroinemi.

Tarcze sztyftowe obracajs sie w kierunkach przeciwmych, jedna'%am |
pomocs fp&sa_prostegpﬁ druga zspomocs " skrzyzowenege'. Hys¢31,‘Dworzak/105
Jedna tercze siedzi na osi pelnsj, druga - na osi pustej (tulei},

-

obejmujgcej of pelng. Sziyfty wykonane sg z ofmickatnej stali
wiertniczej (Bohrstahl) albo ze stali z utwsrdzong powierzchmnig.
¥ nowszym czssie rozpawezachniajq 8ig w odlewniach maszyny

do przygotewanis piasku " jednolitego®(Einheitssand) stosunkowo

maie i przenodne pod réinemi nezwemi: : ;
"Semeg” -~ firmy Alfred Guimann w Hamburgu. | ﬂ
"Sandwolf* - firmy Badiche Meschinenfebrik Durlach. i
*Rekordsschleuder” - firmy Ulrich w Lipsku. |
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Rys. 31. Desintegrator z dwiema tarczami sztyftowemi obrotnemi.
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"Perfekt"” - firmy Ulrich w Lipsku.

“Royer Sandschleuder® firmy Graue Hannower i Pneulec.

“Van - Es - Ka Oryginal® Oplsana w Giesserei 1929/404 Rys.32.
Przygotuwalnza plasku & K‘S - fgnmy Grave G.m.b.H.Hennover
- Walfel. N
?rzyg@toﬁalnia piesku 'Plénet' - Peter Hammers w Karlsruhe
(Geiger 669/728). |

Do przerdbki bardzo duzych iloéci piasku stosowans 68"

a) "Sandcutter” o wydagnaéc; 1,35 ~ 5,6 ms/bzng f
| T (Geiger 662/3
b) Przenoéna maszyna "Orkan® }

nRg

Mele przygotowalnie pleaku" (Planet G ¥3. K S.) wystarcaa;q;_

w wielu wypedkach.
Poszczegblne maszyny: éniotdwhikl.elawator, desintegrator sa
tek ustawione, ze_osobne “pfzanpéniki“ (Transporteure) 88 zbyte@;zﬁee
a) Gniotownik ustawiony nad desintegraiurem (Goiger/668:.
b) Sito wielokatne nad‘gniotownikiem - mieszarks, obok de-

gintegrator, do ktdrego "kolo Xopatkowe” (Planet) wrzuca z misy

mieszarki piasek amiemszeny. (Geiger/669).
W podobny speedb pracuje przygetowalnia 5.K.S.
¢) Przygotowalnia pélautomatyczna firmy Bonvillani Renceray.
Automatyczne rayggtawalnle glasku formierskiego.

Opxs urzgdzenia de przerabzanla p1askn wykonsnego przez
fabryke "Badische Haa@hlnanfabrak Durlach” dla odlemni Deutz’a v/ g
Zientarskiego: rys .23/ atr .37 przadetaw1d ys .55, W 4

Praygotowalnia urzgdzona jest ¥ do przerdbk1 pwasku uzywanagp
z dodatkiem plaaku NGWOEO éW1eggg e wxqc nneauszonegp i n;ezmell-
tego, i B/ do praygotowania plasku modelowegp do formowanla odla-
wéw maszynowych. o | =
Wydajnodé dzienna prazy obsludze 3 lnd21 50 t;
A). 8). Bieg piesku nOWego §W1e20gp e | ' W
1) Przez slewator (l) na plerwsze pigtro do Vi
2) rynny PrEesuwove] (2) (Sehiittelrimme)
i 3) do mzeszarkx (3) lub (4).
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b) Bieg piasku staregb:
1) Do elewatora (3),
%) Odsiewa sie na sicie wstrzasowym (0) nastepnie
3) vprzechodzi przez "oddzielacz magnetyczny' (6a)
4) na elewator (7)
5) na rymeg wstrzgsowg (8), stad zsypuje sig
6) do mieszarki (3) albo (4).
c) Bieg pyiuv weglowego:
1} zasypany do elewatora (9) przechodzi
2) na przenoSnice Slimakowg {9a)
3) 2 niej dostaje sig do zasiekdéw (10) i (11), umieszczo-
nych nad m:eszarkam} (é} i (4) ' ‘

s e T i T - i A e SN i

d) Mieszamie:f R
Piasek ngry- 4 pxandkfﬁéywanyﬁmda\ébﬂﬁieszarek (3) i (9w ta-
kim soosunku~aﬁ Jakiﬁ zﬁsyyanof§exdg eiewaib;qwzfl) i !5} wegiel

zad stacza sﬁ@ po Walcuhregplugﬂq§g§5tahze do‘mieszarek a1 (4).

e) Ranu}chaaanle i dokladne mleszgﬁia ]

W

Dobrze p&zerobzona mleszanin@ @wm:eagarka h (3§§i (}) opada
do leja deslniegratorow (12) i (lo)-&-stgd—do zaslekow ) 1 (15).

"b.'a-

B) Piasek mcdelawx dQ odlawew maﬁzynowych

2 s

a) Bieg piasku nowego* "'”"“““{‘ ;

1) Fleyatorem (16) na sklep1en1gwgugzarn1 fprzez NOC WY St~
82y SIQ warstwa o grubodci 250 mm).

2) naatgpnie Z¢arnia sig deshaBiekas (18);

3) elewatoram (19)

4} na przesuwnice $limakowg (20)

D) do gnictownikéw (<1} i (23) i -do miyna kulowego (22),

6) stad przesuwnicg Slimakows (24)

7) do elewatora (25)

8) ktéry zsypuje piessek do zasiekdw (26) i (27)

9) z zagiekdw regulowany zasuwg kisruje sig do przesuwni-

cy §limakowej (28) l
10) ekad przechodzi do mieszarek (3) i {4), gdzie nawilza

gsig 1 stgd idzie
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11} do desintegratordw.
NB! A) 4 elewatory (1),(5).(7) i (9),

1 rynna przesuwowa (2).

feed

rynna wetrzgsowa (8). ‘

fomn)

przenodnica $limakowa (9a)
B) 3 elewatory (16),(19) i (25).
3 przesuwnice élimakowe (20),(24) i (28).

Urzgdzenie przygotowalni piasku firmy:

Alpine Maschinen A.G.Augsburg za rok 1929, wedlug Giesserei
1929/425. (patrz rys.l1.)

Piagek nowy: Suszy sig¢ we wiasciwe] suszarni (Darre) i zgarnia
regcznie do zbiornika, z kidrego podawany jest zapomecs automatycz-
nego prazyrzadu podawezege na alawator i na gito bebnowe a stad de
2 zasiekéw, grubsze brylki spadaja do miyna kulowegoe; stad po zmie-

leniu idg elewatorem ponownie na sito bebnowe i do zasiekéw.

Piasek stary: 2 wywracalnych wézkdéw (Kippwagen) idzie do zbior-

nika. Ze zbiornika na ruszt, zatrzymujacy grubsze kawalki zelaza;

nastepnie -~ na walce rozdrabniajace i na magnetyczny separator (od-
dzielacz); stad przez elewator na site bqbnoweh ustawione oboﬁ sita
bgbnowego dla piasku nowege. Z sita bgbnowege - do dwdch zasiekdw,
przy ktérych znajduje sie zasiek‘na pyl wqglowy.' |

Hiegzanie: 2 zasiekéw piasek przechedzi w pewnych przewidzia-

nych iloSciach, co uskutecznia sig przez regulowanie zasuwy, do

przenoénika $limaczego i do mieszarki wsiepnej (Vormischer), gdzie

deje sig natrysk wody; - siad elewatorem do desintagratoréw 1 ostatecz-
nie - do zasiekdéw golowego piasku modelowego. .

W scianie przyrzadéw podawczege i rozdzielczego umieszczone
sg sayby ze sazkia, przez ktdre mozna 8ledzié¢ i kontrolowaé prace.

N.B! Gromaedzenie g@ﬁGw&gﬁ piaskﬁ v zasiekach nie jest dobre;
pissek na nowo sie zbija, 1ﬁb.eonajmniéj zggazceza; jezell za diu-

go zngjduje sig w zasieku, z gdrnej czedei wlatnia sie wilgoé. Go-

towy piasek modelowy zvvkle podaje sie na praenoéniki tadmowe
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{TT&HSporthnder)s prowadzgce go do miejsc zuiycia.

Uwagi ogbdlne: Automatyczne przygotowalnie piassku rentujs sig
tylko przy duzej wytwérczosdci odlewni i tylke tam, gdzie piasek
mymaga rzeczywiscie mechanicznepy przygotowsnia, i gdzie zarobki
si! pomocniczych sg tak wysokie, Ze przewyZszaja wydatki na ruch,
utrzymanie 1 amortyzacje przysotowalni mechaniczne].

% innych wypadkach wystarczajs tansze maszyny, pracujgce sa-
modzielnie.

B. Masa formierska ("Ziemia formierska').

| 1) _Odlewy zeliwne.

Yormy odlewéw grubych przed odlewaniem nalezy dobrze wysuszy¢;

w tych wypadkach stosujemy do sporzgdzenia form "piasek tiusty”

z wiekszy zawartoscia gliny. Piasek tlusty jest w stanie wilgotnym
plastyczny, ale za malo przepuszczaluny nawet po wysuszeniu. ¥ celu

zwigkszenia porowatoSci i przepuszczalnosci dodajemy do piasku tiu-

stege kidry lepiej w tym wypadku mazywaé 'ziemia w odrdznieniu od
piasku formierskiego, usywanegc de form Swiezych, pewng 1l0SC two-
rzyw widknistych, organicznych jak: sieczke, otreby, nawdz konski,
siersé, opilki drzewne 1 t.p,,ktdre podezas suszenia si¢ kurczg sil-
nie i podczas odlewania sig wypalajs, pozustawiajgc prozne mlejsca
i powigkszajac porowatosé.

Jezeli "ziemia® jest za tlusta, nalezy jg "schudzic" zapomocy

“dodatkéw chudzacych” (Magermiqsmittel), jak ostry - rzeczny piasek,

mielona szamota,; piasek chudy i t.p.
Po kazdym odlewie glina martwieje, t.j. traci zdolnoéé tworze-
nia ciastowatej masy po zwilZeniu; trzeba jg wiec przez dodatek

Swieze] "ziemi" odéwiezyC.

=)__Odlewy stalowe,

liasa winna byé tutaj bardzie] cgniotrwata, gdyi temperatura
metalu (1600°C) jest tu znacznie wyzsza niz przy zeliwie (1300°-
1400°) . '

Gréwnym skladnikiem jest moka z cegiel ocgniotrwaiych lub zé

zmetitych skorup tygli szamotowych; spoiwem jest glipa ogniotrwaia,
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dodawana w wigkszej lub mniejszej ilodci zaleznie od wielkosSci od-
lewéw; formy wyrobdéw staliwnych suszymy wzglednie wypalamy w piecach;
aby tworzywo form podczas wypalania sie zbytnio nie kurczylo i nie
.kaalog dodajemy w celu "schudzenia" gruby piasek ogniotrwaly, mielo-
ne na grubo cegly szamotowe lub skorupy tyglowe, niekiedy miat kokso-
wy 1 trochg grafitu.

Przygotowanie "ziemi" formierskiej dla odlewdw Zeliwnych gru-

bych i form suszonych.

Gniotowniki, przerabiajace zwykle swiezg ziemie i mieszajace

ja réwnoczesnie z dodatkami chudzqcemiaposiadajg bieguny o powiersz-
chni zXobkowanej (geriffelte Laufer) p. sir.l4.

Niekiedy przercbions na gniotownikach ziemig prowadzimy do
mieszarki, gdzie dajemy piasek stary, inne dodatki i zwilZamy bar-
dziej ni% przy zwyklym piasku formierskim.

Pylu weglowego nie dajemy.

Przyeotowanie magy formierskiei w staliwniach.

Przerobka zdatnych ogniotrwalych pieskoéw ogramicza sig do roz-
drobienia bryi i matych kemykéw i de odsiania,

Odlewy cienkofcienne wykonujemy i tutaj czesto w formach Swie-
zych - niesuszonych. Piasek formiergki winien byé drobmy i prazygoe-
towany w podobny sposéb jak w zeliwniach. X

Wyréh mesy: Surowg gling ogniotrwalg wypalamy w piecach szy-

bowych; powstala w ten sposéb “czamote” 2z dodatkiem skorup tyglo-
wych mielemy na gniotownikach, polgezonych 2z sitami (ocz a ca 3 mm),
albo w miynach kulowych.

Dodatki gliny surowej, maczki kwarcowej, koksu i t.p. mielemy
w miynach kulowych lub na gniotownikach. Surowg gline przedtem tro-
che suszymy, piasek kwarcowy wzglednie kwarc wypalamy, aby pdiniej |
nie pecznisd.

x). Zioza zdatnego do {ormowenia piasku cgniotrwalege znachcodzg sig
w okolicy Blansko na Morawach (C.S5.R-) 1 w Belgji.
Zwykle w staliwniach przygotowywujemy piasek "syntetycazny” z czy-

i - stego piasku i ogniotrwalej gliny. (Mitinsk’y 121)
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liieszenie odbywa sig albo na gniotownikach albo w "ugniatacz-
kach" (¥netmaschinen®,albo w mieszarkach zwyklych. Mozna takie
mle¢ i mieszaé réwncczeénie. W tym wypadku maczke gliny i erafitu
dedawac nalezy po dokonanem rozdrobnieniu, aby nie utrudniaé mie-

lenia.

C._Glina formierska.

Przy formoweniu "na model" nie moZna stosowaé gliny, gdyz
przylepiataby sig do modelu; stosujac gline jako tworzywo formier-
skie, formujemy wedlug "wzornika" (szablonu) przedewszystkiem odle-
wy o przekroju symetrycznym (obrotowe, wirowe).

Dobrze jest gling, przeznaczong do formowania, po wykopaniu
pozostawié na wolnem powietrszu przez czas dluésiy (1-2 lata), co-
najmiej przez zime i lato, aby sie rozpulchmila ped wpiywem mro-
zu 1 sionica i aby orgeniczne zanieczyszczenia zgnily.

Gling przerabiamy w stanie surowym albo wysuszong. ¥ pierwszym
wypadku stosujemy gniotowniki lub “ugniatarki” (Lehmknetmaschinen).
Glina surowa przerabiana na ugniatarkach powinne przej$é najprzéd,
o ile zawiera kamienie, przez walce. Glineg suszong przersbiamy na
gniotownikach lub w miynach kulowych czesto lacznie z odpowiedniemi
dodatkami.

Przygotowanie mieszaniny ze starej i nowej gliny odbywa sie
w ten sposdéb, ze w odpowiednim stosunku uklademy warstwy gliny starej
1 nowej, zwilZamy kazdg warstwe gnojowka konska i pozostawiamy przez
10 dni, aby wilgo¢ réwnomiernie sig rozmiedcila w catej masie; po-
tem odcinamy lopaty pionowo, podajemy na walce, o ile sg w niej ka-
mienie, 1 mieszamy na gniotownikach albe w mieszarkach.

Maszyny do przerabiania gliny sg dwojakiego rodzaju:

a) o ruchu ciagiym,
b) o ruchu przerywenym.

a) Maszyny o ruchu cigglym sg albo pionowe albo poziome. Rys.34,

przedstawia 'mieszarke” pionowa" .Na wale pienmwym, napedzanym przez

przektadnie trybowe od kola pascowego, osadzone sg skoSne noze- lopat-

ki, mieszajace gline i gniotace jg w kierunmku do dolu ku otworowi

"wypustowemu" .
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Regulowanie czasu mieszania uskuteczniane jest zapomocg zasu-
wy przy otworze wypustowym; noze wimnme byé iatwo wymienne.

b) Maszyny o ruchu przeryranym: sg to t. zw. "ugniatarki
skrzydlowe" (Flugelknetmaschinen).

"/ odlewniach znane sg ugniatarki skrzydlowe firmy Werner Pflei-
derer w Stutgarcie. W njeckach otwartych z silnej blachy lub Zeiiwa
poruszaja sig w pf2ﬁ¢iwnym kierunku dwa skrzydia ze stalli o ksztaicie
zygzakowato - wygiqtych‘warStw; wypréznianie niecek odbywa sig w spo-
sob dwojaki, albo praes zdjgcie’denka z otworu, umiéazczonegp W 8po-
dzie niecek, albo‘pfzez nachylenie niecek. :

“Ugniatarki skrzydiowe' siuzag takze do mleszanla plasku do wyro-

bu jader; mieszanie trva 10 - 12 minut.

D. Kurz (pyi) formierski.

Formy niesuszone ($wieze) "przypylamy” (zasypujemy) najcze! -
ciej grafitem sproszkowanym albo "kurzem" t.j. pylem z wegla brzo-
zowego lub olszowego, wysiewanym z woreczka z rzadkiej tkaniny plo-
ciennej. Odlewnie sprowadzajs grafit w postaci pylu gotowego do uzyt-
ku; wegiel drzewny mielemy w miynach kulowych; mniejsze ileéci tlu-
czemy w miazdzarkach.

E. Czernidia.

Seiony form suszonych pokrywamy t.zw. “czernidtem", skledajgcym
sie z mieszaniny zmelitego koksu, wegla drzevmege, grafitu, glinki
i wody. Aby ccernidlo byle zawsze zdatne i golowe do uzytku, miesza-
my go ciggle v neczyniu zapomocg mieszadla, obracajacege 8ig na 0sl
pionowej. Kurek umieszezony u dolu situzy do spustu czernidla, gotowe-
go do uvzytku rys.35. {(Geiger /66T . '

F. Pawrds?ta.

Przy wyrobie Jqder walcow wydrgzonych (rur i fi. p.) 2 gﬂlny na-
’w1Jamy na rdzen jadra (Kernspindsl ~ szklelet) powrésla ze slqmy lub

welny drzewne; Do krgcenia powros& sluzy 1a8zyna przedstaw1ona na
rys. 36, (Geiger ; 667)
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A) Przyrzgdy i narzedzia formierskie.

I. Skrzynie formierskie.

Zggwzczony nalezycie piasek, tworzgcy formg, jest praktycz-
nie tak silny, ze wytrzymuje z Zatwoscig uderzenia plynnego ze-
liwa podczas odlewania formy i ferrostatyczme ciénienie po wypeti-
nieniu formy; natomiast uderzen silniejszych, jekie sig zdarzajg,
czy podczas transportu, czy przy skladaniu formy, tworzywo for-
mierskie bez dalszego zabezpieczenia nie wytrzymaloby. Do zabez-
pieczenia form przed uszkodzeniem wskutek uderzen i wstrzasow

stuzg "skrzynie formierskie”. (Formkasten - flasks,- chablis).

Gospodarka skrzyn formierskich.

Skrzynie formierskie w wydatkach kazde]j odlewni stanowig
duza pozycje; pozatem wydejnosé formierza (ilo$é brakéw, doklad-
no$¢ odlewn), a takze wysokosé kosztdw wytwdrczych odlewu zale-
zy od sposobu wykonania t.j. od konstrukcji skrazyn.

Odlewnia, ﬁyrabiajaca jeden gatunek odlewdw, posiada pewien
zapas skrzyn, odpowiadajacy dziennej wytwérczoéci; w tym wypadku
zapas skrzyn jest w ciagiym ruchu t.zn. jest czynny 1 pracuje.

Natomiast v odlewniach, wyrabiajgcych odlewy o réznym ksztal-
cie i wielkoSci, tylko cze$é skrzyn formierskich jest czynma, resz-
ta lezy bezuzytecznie na skladzie niekiedy cate miesigce, nawel
lata.

i pierwszym wypadku koszt skrzyn formierskich liczony na ton-
ne odlewu bedzie znacznie mniejszy niz w wypadku drugim pfzy te]
samej wytwdérczosci odlewni.

Nastepnie ilo$é¢ zapasowych skrzyn zalezy w duzej mierze od
sposobu pedzenia odlewni. W odlewniach, w ktdérych formierz na-
przemian formuje i odlewa formy przez calg ofmiogodzinng dnidw-
ke, zapas skrzyr bedzie znacznie mniejszy, niz v odlewniach, w
ktérych formierz formuje formy n.p. przez 6 godzin,a w dwéch os-

tatnich godzinach je kolejno odlewa.
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¥ pierwszym wypadku wydejnoéc¢ formierze jest znacznie mniej-
sza niz w wypadku drugim, a tog powodu stiraty czasu, zuzylego
na noszenie od teliwiake du formy plynnego zeliwa, yoiaczone czg-
sto z diugiem czekeniem przy %eliwisku o malej wydajnosci, niedo-
stosowanej do takiego sposobu pedzenia cdlewni.

Natomiast w pierwszym wypadku zapotrzebowanie miejsce dlia
tej seme] wytwérczosci dzienne] jest znacznie mmiejsze, niz w wy-
padku drugim.

Zaleznie od gatunku odlewdéw,od wielkoSci jednege I czgsic
powtarzajacego sig zaméwienia, jakotez od wielkoSci powierzchni,
przeznaczone]j do formowania,decydujemy si¢ na ten lud ipny spo-
s6b pedzenia odlewni, dokladnie wazgc korzySci i niedcmagania.

Jespodarka skrzyn formierskich i rdzeni jest tylko wieay
oszczdna, jeueli w odlewnictwie damego kraju istnieje doklad-
ny pod~ial pracy, t.zn. jezeli kazda odlewnia wyrabtia stale pew-
1a czreniczong 1loéé gatunkéw odlewéw. Tam, gdzie takiego podzie-
11 pracy niema, gdzie wigksza czg$é odlewni wykonuje wszystikie
mozliwe odlewy o wadze od 10 kg do 20 4, gdzie zapotrzebowanie
niektdérych odlewdw wynosi niekiedijean gztuke, lud najwyzej
kilka sztuk rocznie, gdzie niekiedy dany cdlew powtarza sig co

kilka lat prazypadkowo, koszt utrzymania skladu skrzyf latwo prze-

__kroczyé mote granicg dopuszczalng.

¥ takich wypedkach zapas skrzyi rofnie z roku na rok i czeéé
czyrne zapasu w stosunku do zapesu calego jest coraz mmiejsza;
jeseli ta czedé czynne zapasu spadnie do dopuszczalnej gramicy,
wtedy nie pozostaje nic innego, jak skrzynie nieczynne co 5 lat
przeniefé do zlomu i przetopié na nowe odlewy.

Jakie cyfry wchodzg tutaj w rachubg widzimy na nastgpujgcym
przyklaedzie.

Odlewnia o rocznej wytwérczodc: 20,000 tonn odlewéw o war-
todci 10 miljondéw zlotych wydala na skrzynie i rdzenie o wadze
ca 1500 torm 1,2 miljona 2. Wydatek na vsomgenie wlozanego w skrzy-
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nie kepitedu 1 koszi uirzymenia zapasu Bkrzyﬁ.wynssi conejomie ]
10 % t.3. 120.C00 zX,czyli 1,2 7 wartu§ci cale: wyitwdrezcsci
TOCZNO] .

Prowadzenie skrayfd 1 rdzeni w desZadne} ew.deac i 1 LrBymE-
nie zapesOw skrzyt we wzorowym porzgdim jest konieczne, Liroécz
tego nalezy dezy¢ do ogremiczenia ilofci i getunkéw skrzysd ac mi-
nimum, co jest osiggalne przedewszysikiem przez znormelizowanis

wymiaréw skrazyn.

Tworzyws skrzyn formiergkich,

"Skrzynie' Tormierskie” sporzgdzane sg z zeliwa,staliwa, Ula

chy 2elaznaj, jakotez z drzewa i sluminjum.

NajczeScie] uzywamy do wyrodu skrzyn Zeliwa z Sreania zaws:-
todcig Tesforu (0,5%; odlew winien byé miekki, obrabialny; twar-
dy odlew nie-tylko utrudnia vbrébke, lecz takze jest kruchy i wa-
12> odporny na uderzenis i zmleny temperatury.

Skrzynie staliwne sg wprewdzie lieisze 1 frwalsze, sle cze-

stc nlegajg wypaczeniu; z fege powodu spotykemy newet w staliw-
niach skrzynie Zeliwne, wzmacnigne niekiedy cbreczami z 28lazs
sntego.

Skrzynie z blaechy zelszne] sg w niestdérych odiswniach bar-

’

G.zc rozpowszechnione z powodu masle] wegi 1 tanicsci, nie 88 one
jednak trwale, gdyz w krétkim cmesie niszbzy je rdza. ¥ staliw-
niach skrzynie bleszene nie sg stosowane, gdyz w wy?adku gpoje-
nia sie staliva z Zelszem BerYDi nis mozna wydoby¢ odlewu ze
skrzyni; wypadki tekie zachedzg whedy, jezeli 2z jakichk¢lwiek po- |
wodéw piynne staliwo wyleje sig z formy na skrzynig; sg cne desd
czgste. '

Skrzynie drewniene stosowsne sg czgsio w Ameryce; pray wyro-
bie udlewéw drobmych zeliwnych lub mehtaliwnych okazuis sig une

wcale deobre, ¢ ile formierz vbchodzi wig z niemi ¢stroinie; zaraz
po odleniu formy nalezy skrzynki drewniame rozebrad.

Skrzynie aluminjowe wykonene sg ze shopu Al-ZR O e seme
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