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C g ę é ć pierwsza«

Dalszy cią^; I-szeg® sesżytu 2 Muterjały f©nni@rßki$o



A, Prżygot^^ formierskiego •

W praktyce formierskiej x'ozróżniamy trojakie rodzaje piasku;
a) piasek modelowy ( Modellsand ) 0
b) piasek skrzyniowy ( Fullsand )P 
c) piasek jednolity ( Einheitasand )•

* Piasek modolewy” pokrywa w stosunkowo cienkiej warstwie 
powierzchnię modelu, która w gotowej ds odlewu farmie przed« 
stawia ścianę fermy a narażoną bezpośredni© na działanie g©^ 

rącego, płynnego metalu; dlatego piasek modelowy winien być 
plastyczny i równocześnie wytrzymałyf przepuszczalny i ognio­
trwały; oprócz tego bardzo drobny o równomiernej ziarnistości»

“Piasek skrzyniowy" służy tylko do pogrubienia ścian 
formy * a więc do wypełnienia skrzyni formierskiej, Nie wyma^ 
gamy tutaj plastyczności i tak starannego przygotowania^ jak 

. ■ . 
przy piasku modelowym; chedzi tu tylko @ pewną wytrzymałość • • • • •'
i przepuszczalność«,

Do wypełnienia skrzyni stosujemy zwykle piasek już uży- 
wany* t» ot. "piasek jat ary” (Altsand) zgrubsza przygote- 
wany; wystarczy stary piasek przerzucić przez sito i oczyś­
cić go ze zbitych bryłft kawałków żelaza^ drzewa, koksu i t* 

Ipz-nowegOj, świeżego piaski; dodawać nie trzeba»
Natomiast " piasek.....................przedstawia zwykle dokład­

ną mieszaninę świeżego i starego piasku z dodatkiem pyłu wę- 
i 

■
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glowego i wody.

Świ&ży piasek rzadko tylko nadaj e się do bezpośred­

niego użytku ; często jest za wilgotny, zawiera grube ziarnka 

piaskowca lub minerału, z którego się wytworzył przez zwietrze­

nie, jest także zwykle za tłusty i wymaga dcdatkó?/ schadzają­

cych w postaci przygotowanego piasku starego. Węgiel dodajemy 

w postaci drobnego pyłu, wodę - także rozpyloną. Dokładne zmie­

szanie i następne rospulchnienie w de3integratorach jest pod­

stawowym warunkiem dobrej jakości piasku modelowego.

Urządzenie przygotowalni piasku formierskiego

składa się z trzech zespółów maszyn;

a) zespół do przeróbki piasku świeżego,

b) zespół do przeróbki piasku starego, 

zespół do przeróbki mieszaniny piasku świeżego 

i starego z dodatkiem pyłu węglowego i wody.

Rozplanowanie tych maszyn podaje rys. I. (Geiger/641).

Zespół urządzeń i maszyn do przeróbki piasku świeżego 

składa się :

( 1 ) z suszarni ,

( 2 ) gniotownika ( miażdżarki ) ,

( 3 ) sita #

i ( 4 ) zbiornika (

Zespół urządzeń i maszyn do przeróbki piasku starego 

składa się :

( 5 ) z rusztu ,

( 6 ) walców ,

( 7 ) separatora magnetycznego ,

( 8 ) sita dla piesku ( niemagnetycznego ),

( 9 ) sita dla odpadków żelaza i bryłek piasku,

( 10 ) zbiornika

i ( 11 ) zbiornika pyłu węglowego.





Zespół maszyn do przeróbki mieszaniny piasku nowego 

składa się:

i starego

{13)

z mieszadła, / k
pryskawy wodnej, .

de s i nt egrat oi a.

Piasek świeżtó suszymy w suszarni

niku lub młynie kłowym (2); z misy

c i elew

1 >
o

na gnioYw-'

o ci.

4-Lu$^kaf zaopatrzonej w
%*»

ruszt, przechodzibpi asek suchy‘na-sito (3)1 grubsze bryłki, po- 
, . S . 1 i .--- — — — — --------

zostające na sici^ wracają zpó^rętem na gniotownik; piasek od-

siany gromadzi Wf^zbiornikd piąsku świeżego (4). Nu tern koń- 

czv się przeróbka pi^kuiświe^^
¿a * . I

>0

Bieg piasku staregudO 
& —„— --------- o

Piasek stary*rzucamy najprzód ^ ruszt lub sito (5)a na któ- 
‘ r V;

rem pokostują grubsze zanieczyszczenia; kawałki drzewa, koksu, wę- 

glafi papier i t.p^ następnie prowadzimy piasek pomiędzy walce o-
d 5 V. ł-F* ”x ‘ / X / 4* i

bracające się z jednakową- szybkością. Jeden z dwóch walców umiesz-
sj . _ Sjozony jest w łożyskach pr^suw^yOp r dociskany zapomogą odpowied­

nio silnej sprężyny; W razie' większych twardych przedmiotów, znaj- 
, K K— i

dujących się w piąs^u^ ^aloc tep^przesuwa się wbok, inaczej bowiem 
■

twarde przedmioty.mogłyby unieruchomić zespół walców albo je zła­

mać. Z walców spada piasek na separator magnetyczny; z separato­

ra idzie piasek na sito (8); kawałki żelaza, objką)ipne często

piaskiem*przy ciąga do siebie magnes ¡za i między nie-

mi zawarty piasek usuwamy z magnesu zapómóćą na sito (9);

kawałki żelaza spadają z sita i gromadzą się obok; odsiany piasek , 

na sicie (9) prowadzimy razem z 'piaskiem z »1^48) do zbiornika
»- -u- ' -

piasku starego (10 ab)
a

Na tern kończy się przeróbka piasku starego«
^Tf *1 ' ’Ze zbiornika (10 ab) większą^częsć piasku pobieramy jako
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Z^. en

Plasęk i przewozimy na wózkach lub kolejką lino­

wą do miejsc zużycia; reszta piasku starego ze zbiornika ( 10 a) 

przeznaczona jest do przygotowania piasku modelowego. -

Mieszanie plasku starego z nowym odbywa się w pewnym 

określonym stosunku; do mieszaniny piasków dodajemy pewną 

ilość pyłu węglowego ze zbiornika ( 11 ).

Aby zachować określony zgóry stosunek nowego, starego 

piasku i węgla, zaopatrujemy zbiorniki w przyrządy podawcze 

o różnej budowie;są to ’’ ” ( Schüttel­

boden ), ” tajeygc^obr^r ( Drehteller ) albo '^ślimaki 

przesuwowe ° ( Förderschnecken ).

Regulovjanie ilości różnych piasków i węgla przy dnach 

wstrząsanych lub przy talerzach obrotnych uskuteczniamy za~ 

pomocą zasuw, natomiast przy ślimakach przesuwowych zapomo- 

cą zmiennej ilości obrotów.

odbywa się w korycie o przekroju półkolistym 

zapomocą ślimaka albo skośnie osadzonych na osi nażów; pod­

czas mieszania zwilża się piasek natryskiem wody dobrze roz­

pylonej i równocześnie posuwa na drugi koniec koryta, przy- 

czem się zgęszcza;^ celu rospulchnienia i jeszcze dokładniej­

szego zmieszania kierujemy m eszaninę na ntegrator 

Poszczególne maszyny robocze połączone są ze sobą zapo- 

mocą elewatorów, rynien wstrząsanych ( Schüttelrinnen ), śli­

maków posuwnych i t.p, Do przenoszenia gotowego piasku mode­

lowego- pulchnego nie wolne stosować an? ślimaków, ani rynien 

wstrząsanych; najlepiej nadają się do tego taśmy z cienkiej 

blachy stalowej lub z tkanin gumowanych.

Pod względem sposobu ustawienia poszczególnych maszyn 

i przyrządów przygotowalni piasku formierskiego ro TÓżniamy 

trzy sposoby:

a) albo stawiamy poszczególne maszyny jedną nad drugą, 

przyczem korzystamy z wolnego spadu, oszczędzając na urzą-
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dzeniach transportowych i na powierzchni zabudowanej;

b) albo stawiamy poszczególne maszyny na jednym pozio­

mie obok siebie,co wymaga daleko większej powierzchni, i dla­

tego ten sposób ustawiania poszczególnych maszyn i urządzeń 

zwykle stosowany być może w nowych budynkach odlewnianych;

c) kombinacja a) i b),

Napęd przygotowalni winien być tak urządzony, aby posz­

czególne zespoły mogły być pędzone z osobna; jeżeli n-p, cho­

dzi o przygotowanie dużych ilości piasku starego, przeznaczo­

nego do wypełniania skrzyń, puszczamy w ruch tylko zespół do 

przeróbki tego rodzaju piasku, podczas gdy zespoły do przerób­

ki piasku nowego i mieszania spoczywają. Jeżeli zaś naodwrót 

zamierzamy przygotować mniejszą ilość specjalnego piasku mo- 

delowego, uruchamiamy tylko zespół do mieszania piasków i wę­

gla,pobierając odpowiednio mniejsze ilości tych materjałów z posz 

czególnych zbiorników o Wzgląd na możliwość naprawy tej lub owej 

maszyny, nie powodując przerw ruchu całego urządzenia, tak­

że wskazuje na konieczność odrębnego napędu poszczególnych zes­

połów .

Z tego powodu t« zw, ” zupełnie automatyczne ’przygoto­

walnie piasku nie można uważać za praktyczne; wszystkie maszy­

ny i przyrządy są tu poruszane jednocześnie z jednego napędu; 

jeżeli się coś zepsuje, to cała automatyczna przygotowalnia 

nie może pracować; z?/ykle wszystkie maszyny zamknięte są w 

skrzyniach z blachy, a więc kontrola pracy poszczególnych ma­

szyn podczas ruchu jest niemożliwa i dostęp do maszyn nawet 

podczas postoju jest utrudniony. Przy takich automatycznych 

przygotowalniach niema miejsca na żadne zbiorniki (4,10a,10b 
y 

i 11).

Dzisiaj takie " automatyczne aparaty ‘ niej są prawie ni­

gdzie stosowane; natomiast- stosowane są M automatyczne przy^oto- 

walnie^piasku formierskiego, w których poszczególne maszynyK
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niezamknięte w skrzyniach, aa ustawione z osobnym napędem.

Zupełny 11 automatyzm ‘ przygotowalni piasku polega na 

tern tylko, że raz podany do pierwszego przyrządu piasek sta­

ry, czy nowy przechodzi przez cały zespół maszyn bez udziału 

robotnika. Jeżeli piasek z jednego zespołu maszyn przerzuca­

my ręcznie zapomocą łopat do drugiego, - wtedy mówimy o ” nie­

zupełnie automatycznej ” przygotowalni piasku ( półautomatycz­

na przygotowalnia ) <

Jednolity piasek formierski ( ftinheitssand ).

W odlewniach, wyrabiających w dużych ilościach stale te 

same drobne lub średnie i drobne adlev/y, stosowany jest nie­

kiedy piasek jednolity, jako “piasekmodelowy "względnie 

Jako * piasek skrzyniowy > w tym wypadku jakość wszystkiego 

piasku powinna być zbliżona do jakości piasku modelowego; 

ze względu jednak na przepuszczalność ścian formy piasek wi­

nien być o trochę grubszem ziarnie w porównaniu do właściwe­

go piasku modelowego, /prawdzie powierzchnia odlewów nie bę­

dzie tak gładka8jak przy stosowaniu piasku modelowego, ale 

transport piasku z przygotowalni do miejsc zużycia, o ile jest 

mechaniczny, jest tańszy i prostszy. Nad każdą maszyną for­

mierską wystarczy tu tylko jeden zbiornik. Zasadniczo piasek 

jednolity stosować można przy odlewaniu do " form świeżych ‘ • 

niegaszonych; przy odlewaniu do form suszonych stosujemy zawsze 

piasek modelowy i piasek skrzyniowy, przyczem na piasek modelo­

wy przypada przeciętnie około 20 %, na. piasek skrzyniowy 80 % • 

( Dr. Rodehiiser ).

Bieg okrężny piasku modelowego i skrzyniowego.

Schemat biegu okrężnego piasku modelowego i skrzyniowego 

przedstawia rys. 2 . ( Dr« Rodehuser )<

A) Miejsce formowania:

1) piasek stary oczyszczeń/ ........................ 80
. J 100piasek modelowy 20
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Skład piasku modelowego: , 
[100 %

piasek stary piasek nowy woda pył węglowy

60 % 30 % 7 % 3 %

Strata piasku skrzyniowego: nadwyżka zgarnięta 

lineałem po ubiciu fonpy o...................   . -10 %

We formie pozostanie z pierwotnej ilości ........* .. . *. 90 % «9 - ***** irh«**

B) j sce odlewania .

Po odlaniu formy odparowuje wody ,. 

Spala się pyłu węglowego przy jed- 

noczesnem zniszczeniu koloidów.

Pozostaje w skrzyni przy odlewie ..

C) Miejsce opróżniania formy;

Przypalony piasek na odlewie idącym

do czyszczarni - 6 %

Reszta idzie do przeróbki piasku starego .......a. 78 %
" Mrnm<i -■aeAi

D) Miejsce przeróbki piasku starego:

Dodatek wody 4'>OM<daK.4»<»a<r»<»Q'»>*«*4r<»«»&C»eQ'D9C»O<łde<>O*» b«9
+ 4 %

Cała ilość piasku starego ...........................

Z tego odpada na dodatek do piasku nowego «12 %

Reszta to piasek skrzyniowy ......... ...... ...... 70 %

Do niego dochodzi 10 % oraz nadwyżka piasku 

zgarnięta ze skrzyni po ubiciu formy ............ +10 %

Cała ilość piasku skrzyniowego na miejscu 

formowania, jak pod A .. ..........    , 80 %

Bieg okrężny piasku jednolitego ( Dr. Rodehuser ).

Rysunek 3.

A) Miejsce fonm^ania ,



piasek skrzyniowy

Miejsce opróżniania fermy

jMiejsse
¡odlewania

Miejsce prmróbk 
piasku starego.

piasek modelowy.
/ Miejsce formowania

Ry$. 2. Sęh«at biega okrężnego piasku modelowego i skrzyniowego 
(R^dehusert.
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Piasek jednolity .. ................    100,00. %

Nadwyżka zgarnięta po ubiciu formy .........— . -12,00 >

Pozostaje we formie ............................ 88,00 a

Strata, wskutek odparowania wody w odstępie

czasu między formowaniem i odlewaniem .......... >1,00 7.

Pozostanę we formie podczas odlewania .......... 87,00 7

B )~M1 ejsc^ Qdlcwani a:

Strata węgla ................. ......-0,5fe |

Odparowana woda przy równoczesnym f -4,50 %

zniszczeniu koloidów ...... ........ 0, -4,07^ J

Pozostaje piasku obok odlewu w skrzyni .......... 82,50 a

C) Opróżnianie skrzyń :

Ilość piasku przypalonego na odlewach -6,50 7-

D) Miejsce przygotowanie, p i asku jedno1i tego .... 76,00 /

Do tego dochodzi piasek zgarnięty ze skrzy­

ni ¡jo ubiciu formy ..................................  +12 ,i> z

Razem 88,00

Dodatek nowego piasku

Dodatek wody ...........

+ 6

+ 5 , r +12,00 %

Dodatek pyłu węglowego .... — .... * 1 7 J

Ilość na miejscu formowania jak: pod A) ........ 100,00 '7

Ze względu na stosunkowo dużą, nadwyżkę (12 7.) piasku, 

zgarnianą po ubiciu formy, Dr.Rodehuser zaleca tuż przy miej­

scu formowania piasek ten przygotować do dalszego użytku i nie 

przewozić do ogólnej przygotowalni piasku jednolitego. .

Na zupełnie lub częściowo automatyczne przygotowalnie 

mechaniczne mogą, sobie pozwolić tylko duże odlewnie, wyrabia­

jące stale w dużych ilościach prawie tę same odlewy. Koszt ■. 

budowy p koszt ruchu i uti* zymywan i a tak i ch pr zyg o t w aln i jest 

stosunkowo duży i opłacie się może tylko pray du^ej wytwór­

czości odlewni.



Miejsce formowania.

przypalonego Miejsc© opróżniania formy.

Rys. 3. Bieg okrężny piasku jednolitego (Rodehuser).
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Mniejsze odlewnie posługują się prostszemi urządzeniami: 

a) Odsiany piasek używany z dodatkiem suchego piasku nowego 

i odpowiedniej ilości surowego węgla mieszamy i mielemy na 
I 

gniotowniku lub w młynie kulowym; następnie zwilżamy tę mie- 

szankę w korycie o przekroju półkolistym, zaopatrzonem w wał 

obracający się lub w ślimak posuwowy; potem rozpulchniamy 

zwilżony piasek w desintegratorze; w razie braku desintegrato­

ra wystarcza zwykłe sito.

b) Jeszcze prostszy sposób jest następujący:

Ręcznie odsiany piasek stary z dodatkiem suszonegot nowego 

piasku wraz z pyłem węglowym układamy w kupę w warstwach po­

ziomych; następnie odcinamy pionowo na całą grubość warstw 

łopatą (szuflą) i rzucamy na mieszarkę,, zwilżamy i dajemy na 

desintegrator, 

c) Odlewnie zupełnie małe, niepoaiadające żadnych maszyn 

do przerabiania piasku, postępują w sposób następujący: ob­

siany na sicie ręcznem piasek stary i suszony nowy ( czasem 

tylko trochę wysuszony ) wraz z pyłem węglowym układają w po­

ziomych warstwach i równocześnie zwilżają. Aby wilgoć równo- • 

miernie przenikła całą kupę piasku, pozostawia się go w spo­

koju przez całą noc lub dłużej; z kupy odcina się pionowo ło­

patą i rzuca na sito zwykłe.

Przy formowaniu zasypuje się model piaskiem, przepusz­

czanym ponownie przez drobne sito; jako piasek skrzyniowy 

używany jest wystygły stary piasek„oczyszczany codziennie 

od grubszych kawałków koksuf drzewa lub węgla i t«p- Napeł­

nianie skrzyń używanym piaskiem, jeszcze gorącym, jest dla 

odlewu niebezpieczne: para wodna, uchodząca przez zimną war­

stwę piasku modelowego do wnętrza formy, skrapla się w niej - 

•zwilża ją więc za bardzo; wilgoć ta przy odlexvaniu powoduje 

gwałtowne wytwarzanie się pary, burzącej ściany formy, i nie­

udany odlewa)

+) Do piasku form/ przy formowaniu walców / dodaje się w/g Mitiń- 

skyfego (str 120) wiórów żelaznych w celu przyśpieszenia stygnięcia*





- 10 -
Rzecz jasna, że uwaga ta. odnosi się tylko do form niesuszonych 

~ świeżych „Aby i małym odlewniom umożliwić dokładniejszo przygo- 

towanie piasku formierskiego, niektóre fabryki maszyn odlewni­

czych budują proste przenośne aparaty do przerabiania i przygo- 

t owani a piasku.

Przykłady podane będą później.

Zapoznaliśmy się z ogólnym schematem przygotowalni piasku; 

teraz należy omówić bliżej poszczególne przyrządy i maszyny,z któ­

rych składa się kompletna automatyczna przygotowalnia; omówimy ko­

lejno części składowe zespołu do przeróbki piasku nowego P piasku 

starego i mieszanki z nich:

I) Piece do suszenia piasku nowego.

11) Gniotowniki i młyny kulowe.

III) Sita.

IV) Separatory masetyczne *

V) Mieszarki i desintegratory.

I) Piece do suszenia piasku nowego są rodzaju trojakiego: 

a) piece poziome stałe, b) piec) pionowe z obracającemi się talerza­

mi c) piece bębnowe.

a) . Typ zwyczajnego pieca poziomego przedstawia nam rys.4 (Geiger). 

Powierzchnia susząca pieca wynosi 20 m4'.

Pod płytami żeliwnemi gorące spaliny z paleniska półgazowego 

przechodzą pomiędzy przegrodami, spadają następnie do lewego dol­

nego kanału, z którego przechodzą do prawego dolnego kanału i do 

komina. Piasek narzucony na płytę w warstwie o grubości ca 80 - 

100 mm winien być często poruszany grabiami celem przyśpieszenia 

. suszenia. Dbać się powinnoP aby się piasek nie przepalał, gdyż 

utraciłby plastyczność wskutek zniszczenia koloidów, Wydajność 

takiej suszarni -150 kg/ii/y 24h.

. Stosowanie płyt falistych uważam za niepraktyczne, w zagłę­

bieniach bowiem często się piasek przepala i przemieszanie podczas 

suszenia jest utrudnione^
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b) W celu,zaoszczędzenia miejsca stosowane są piece pionowe. 

Rys.5. ( Geiger / 648 ) przedstawia piec budowany przez znaną 

fabrykę maszyn odlewniczych ” Durlach ' .

Podnośnik czerpakowy ( elewator* ) podnosi piasek surowy 

dc góry i podaje go do pieca na talerz górny, przymocowany do 

obracającego się wału. (Piec o ruchu ciągłym).

Pomiędzy poszczególnemu talerzami umieszczone są skośne 

łopatki, zgarniające piasek z górnego talerza na dolny.

Gazy spalania uchodzą do góry przez piec do komina. Pew­

na część spalin gorących może być doprowadzona osobnemi prze­

wodami do górnej części pieca, celem przeszkodzenia skraplaniu 

się pary.

Płaszcz i talerze są dwudzielne, aby je łatwo można było 

wymienić.

c) Ciągły ruch możliwy jest także przy stosowaniu piecó?/ 

bębnowych.Rys. 6. ( Geiger /647 ). Stosowane są one przy za- 

potrzebowaniu suchego piasku w ilości~6 V24h

Suszenie piasku odbywa się tutaj najczęściej na zasadzie 

przeciwprądu; zużycie paliwa jest v/ięc znacznie mniejsze niż 

przy piecach płytowych.

Chyżość przesuwania się piasku w bębnie może być regulo­

wana przez zmianę ilości obrotów; do regulowania temperatury 

często stosowany jest wentylator.

0 ile piasek jest bardzo mokry„to nim się go poda do 

pieca, można korzystnie poddać go wstępnemu suszeniu na zew­

nętrznej ścianie sklepienia pieca, f ten sposób straty ciepl­

ne zmniejszamy, Osann na str. 464 podaje rys.pieca bębnowego:

D « 1,2 m, L 3,6 m, palenisko rusztowe o wymiarach 0,6x Im, 

średnica komina 0,35 m. 
4f

W niektórych odlewniach mniejszych piasek suszony bywa 

na sklepieniu suszarni form; nie potrzeba tu wcale dodatkowego 

paliwa, natomiast obsługa jest uciążliwa.



I

Rys* 5, Piec pJow:y z obzwającemi się talerzami®



Gdzie niegdzie suszy się piasek w samej suszarni■form, 

o ile zapotrzebowanie nie jest duże.

Zużycie paliwa przy ruchu ciągłym w/g Mullera i Osanna:

piece płytowe 30 - 35 kg. koksu/m'5 piasku,

piece bębnowe poziome
piece pionowe .,.......„ ■... 50 - 100 kg koksu/m^ piasku.

H). Gniotowniki (miażdżarki) i młynki kulowe.

Kollergang --....-....  (MischkoUerg)

Broyeur --------------- frotteur - Sand ni211.

Broyeur -----------— taaiiseur.

Do rozdrabiania wysuszonego piasku nowego służą gniotow­

niki , rzadziej młynki kulowe (KugelmuW .

Jeż?li chodzi o większą wydajność, stosujemy gniotowniki, 

jeżeli zaś kładziemy nacisk na jakość, przedewszystkiem na drob- 

noziarnistość "miału’* (Mahlgut), stosujemy młyny kulowe.

Gniotowniki składają się z trzech głównych części:

]) misy albo talerza,

2) jednego lub dwóch biegunów (Laufer) kół ciężkich 

o wadze 500 do 1000 kg.

i 3) urządzenia napędowego.

3 praktyce spotykamy dwojakie sposoby budowy gniotowników., 

misa ni er uchowa: bie^ęuny obracają się na wale poziomym, 

obracającym się dokoła wału pionowego.

b) misa^się pbrącą koło osi pionowej, podczas gdy biegu­

ny toczą się około nieruchomej osi poziomej.

W każdym razie pozioma os, około której toczą się bieguny, 

winna być tak zbudowana, aby mogła się razem z biegunami podno-* 

sió9 jeżeliby warstwą piasku w pewnych miejscach miby była za 

gruba albo, jeżeliby pod biegun dostał się jakiś przedmiot twar­

dy, niedający się rozkraczyć odraza.

plerm-.$ym wypadku (misn nieruchoma) pozioma oś bie-





gunów przechodzi przez wykrój w wale pionowym i w nim może 

się podnosić w razie potrzeby; w wypadku drugim, ( misa się 

obraca ) oś pozioma ułożona jest w dwóch łożyskach posuwnych 

( Schleppkurbeln - korby wleczone )0Gniotowniki do rozdrabia- 

nia piasku nowego wysuszonego winne być zaopatrzone w urządzę- 

nia do stałego odsiewania piasku dostatecznie rozdrobionego„ 

w przeciwnym bowiem razie roztarłby się na pył i nie byłby 

zdatny do użytku ( ” totmahlen ’ ).

W tyrn celu obok gniotownika, albo pod nim lub nad nim, 

stawiamy sito; piasek niedostatecznie rozdrobiony nadajemy 

zapomocą. podnośnika ponownie na misę gniotownika.

Rys,. 7a ( Dworzak ) objaśnia nam działanie gniotownika 

z sitem wielokątnem.

Piasek rynną_Gp wprowadza się na sito S, obracające się 

na wale poziomym W3. Ruch na wał #3 przenosimy z wału <n za- 

pomocą kół zębatych zj i Z£. drobny piasek przechodzi przez 

sito; gruby natomiast piasek i jego zlepki zapomocą odpowied­

nio wbudowanej w Bito kątówki podnosi się do góry i rynną G^ 

dostaje się na talerz gniotowlika. Literą_P oznaczona jest 

twarda płyta lana, po której toczą się bieguny Lj i , ob- 

ciągnięte stalowymi pierścieniami c Piasek dostaje się pod 

obracające się dokoła pianowej osi bg biegany, które są osa­

dzone na korbach K? i Kp, połączonych z zaklinowaną na wale 

V?«-; głowa K. Takie umocowanie biegunów pozwala im się pędna- 

sićg jeżeli pad nie dostanie się jakiś twardy przedmiot., Aal 

^napędzany jest zapomocą, kół. stożkowych z^ i z 4 z wału ..|2 

na którym sa osadzone dwa koła pasowe: koło 1 zaklinowane, 

które służy do wprawiania maszyny w ruch, i koło_IL_ luźno 

osadzone na wale, służące do jej zatrzymania«

Obracające się wspólnie z misą łopatki S| i 09 służą do 

kierowania piasku pod bieguny i do doprowadzania zmełłtego 

piasku do rynny Gz, a stąd do sita 3 „ Przykrzy Mj i Mp



f

Rys, Gniotownik z sitdr wielokątnem»
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chronią robotników przed kurzem. Literą t oznaczone są na rysun­

ku drzwiczki.

Z katalogu "Steinlein Kuntze” podają kilka szczegółów; śred­

nice biegunów, ich wagę etc.

Tabela I ,

a) Gniotowniki - miażdżarki. (Steinlein)

No.
B i eguny Koło pasowe

HPX)
..aga w kg. całe- 
go gniotownika.

n/min.D an, S nin. kg. ' d mm. Sg mm. Netto. Brutto.

1 650 200 375 700 110 90 1,5 1800 1900

2 800 250 600 800 120 70 3 2800 3000

3 1000 300 1200 ' 1000 125 100 5 5500 6000

4 1250 350 2000 : 1250 180 i 100 7 . 7600 7900

5
I_______

1500 : 400
i

3000 1500 200 1100 
_______

9 
l

13000 13600

x) 7/ rzeczywistości należy przewidzieć siłę napędową około 50 % 

'wyższą.

D - średnica bieguna.

s - szerokość bieguna, 

d - średnica koła pasowego. 

S]- szerokość wieńca, 

n - ilość obrotów.

Firma ” Steinlein " rozróżnia 11 gniotowniki łl (Kollergange) 

i ' m^Yny gniotownikowe ' (Kollermuhlen). Te ostatnie są tak Lu- 

dowaner że piasek nim dojdzie do misy, przechodzi przez sito; 

drobny piasek odsiany odprowadza się do zbiornika; gruby piasek 

z sita spada pod pierwszy biegun i kruszy się podczas gdy drugi 

biegun miele na drobno. Przez taki podział pracy wydajność znacz- 
- ■ 

nie wzrasta. 
& 

Gniotoy/niki do mieszania (mi

gliny lub masy formierskiej są wyposażone r ” koła ż ł ó b ko w an e 

(geriffelte Laufer), obracające się około osi poziomej na jed- 

nem i tern samem miejscu?podczas gdy misa obraca się około osi 

pionowej. Gniotowniki takie nazywają się ” gniotownikami - mię-

(

schen) i ugniatania (knetten)



Rys o 7h. Gniotownik - mieszarka.,
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Szarkami *'( Mischkollergänge) odróżnieniu od 11 gniotowników - mi aż- 

dżarek/ (feh 1 ko 11 ergänge). Rys. 7b.

Tabela II.

b) Gniotowniki - mieszarki (Steinlein).

No.

Bieguny •ydaj- 

ność 

t/h.

Koło pasowe 

D/S mm.
n/mn* HP.

-aga

Brutto 
_Jsd

żłobkcwane gładkie Netto

D mm. S mm. D mm. S mm d

1 450 250 550 200 0,5 70Q/100 90 1600
17Goj

2 600 300 650 280 1,0 800/125 70 5 2400 2540

3 800 350 800 300 1,5 1000/125 100 7 3900 4100 j

4 1000 350 1000 300 2,0 1250/180 100 10 6000 6200 |

(Patrz rys. w katalogu Bail lot'a str. 8/9 h

Młyny kulowe (KugeImuhlen).

ang: ” bali mili fr : *BroyeueiJa boulets*

Rozróżniamy młyny kulowe o ruchu przerywanym, i o ruchu 

ciągłym. Młyny kulowe o ruchu ciągłym są wyposażone, albo w sita, 

albo w “ odpylaćze 0. æ wszystkich wypadkach stosowane są kule 

stalowe o różnej wielkości.

Rys. 8. przedstawia młynek kulowy o ruchu przerywanym 

( dzisiaj rzadko stosowany ).

Przez otwór A, zamknięty podczas ruchu, wrzucamy do bębna 

M pewną ilość piasku i tak długo mielemy, aż osiągniemy wymaga­

ną drobnoziarnistość,

Rys. 9. Geiger (649) przedstawia młyn kulowy z powierzchnią 

falistą.

Piasek suchy zadajemy do leja G i mielony na falistych 

powierzchniach belek stalowych d zapomocą kul o średnicy nie- 

j ednakowej.

Mlewo (Mahlgut) przedostaje się przez szczeliny j. pomię­

dzy belkami na sita drobne i wysypuje się z otworu ą w osłonie 

młyna.

Piasek dostatecznie niezmielony wraca po mostkach n przez
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otwory 0 do młyna. Ubytek piasku w młynie stale uzupełniamy, 

zasypując nowe ilości do leja C . 
«w

Bęben młyna kulowego (rys^JO) składa się z grubych płyt 

stalowych, przedziurawionych, ułożonych schodkowa - Podczas 

obrotu kule zeskakują ze stopnia na stopieńf wskutek czego 

efekt mielenia jest tu lepszy. Mlewo przechodzi przez sito 

grube b i cienkie c, niezmielony zaś piasek przez szczeliny g, 

łączące przestrzenie pomiędzy sitami a wnętrzem młyna, wraca 

zpowrotem do bębna pod kule«

Rys. 11. przedstawia młyn kulowy bez sit. Mlewo drobne jest 

tu oddzielane zapomocą ekshaustora (odpylacza - tindsichter).

Do leja a wrzucamy miesz:minę starego i nowego piasku. Z ele­

watora, b spada piasek na magnetyczny separator J następnie na 

ruszt d; drobny piasek spada oo odpylacza ę, grubszy do młyna ku­

lowego f.

Z odpylacza grubszy piasek kieruje się do młyna kulowego f, 

drobny natomiast przechodzi do mieszarki ślimakowej, w której 

podlega dokładnemu wymieszaniu i nawilżeniu.

l’łyn kulowy może służyć także do mielenia węgla. tym wy­

padku drobno zmełłty węgiel, po wyjściu z odpylacza, gromadzi 

się w worku o. Do skierowania miewa do worka służy przestawna 

zasuwa k. 
♦

Budowę odpylacza objaśnia rys.12.

7/entylator a obraca się wraz z talerzem b dokoła wspólnej osi 

c. Załadowany przez otwór d piasek spada równomiernie z talerza 

b na obracający się wraz z nim blaszany pierścień e. Wentylator 

wytwarza prąd powietrza, który wznosi się do góry w kierunku 

strzałki, porywa drobne ziarnka i odrzuca je na zewnętrzną, ścian- 

kę przestrzeni f. gdzie one Opadają i rurą odprowadzającą przecho­

dzą do mieszarki 'ślimakowej w celu wymieszania i nawilżenia« Po- 
' »

wietrze drogą, wskaząną przez strzałkę, zno'?u kieruje się pod ta- 
v , ■ j

lorz* Grubsze ziarna natomiast które nie zostały porwane przez



Kysa 1C. .Młyn kulowy.

Rys« 11. Młyn kulowy bez sit
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prąd powietrza, opadają i przez lejek wracają z powrotem do mły­

na kulowego.Rys- 13« przedstawia bęben Bor^illain* - Roncerayh (at­

las Zientarskiego rys.9.) używany do mielenia i mieszania piasku 

nowego a stanie wilgotnym ż piaskiem starym-

Długość bębna 1~ 2.75 - 3^7 m; średnica d~ 0?65 m. Bęben 

obraca się na x’oJkacb od napędu pasowego. Przednia część bębna 

oa przestrzeni roboczej odgranicza półkolista tarcza nieruchoma 

z otworem dla rymy Nasilającej. Drobienie i mieszanie odbywa 

s?.ę zapcmocą calców o. różnych średnicach^ skrobaczka sprężynowa 

dociskane do bębna przcciwwr?^^ . zgarnia piasek przylepiający 

się dp powierzchni wewnętrznej.

HI), Sita. (Katalog Steiniein).

A) Sita stałe6 stojące skośno.

B) Sita poruszane, 
^»in. ■ . T ■ -y I I —»1^-' - i;r*gweirt- MMMae*js \ l

a) ręcznie* b) mechanicznie.

•7««.' . &JB * . .sacrrr-i • .z:--?xarx.,5W«snrłWTrar»t>r--^»w’V:»*.iiM*«->*:»»t«- $ 1) Sita wstrząsane. 2) Sita bębnowe. |

f
i) Si^a. bębnt>K'e , 2) Sita płytkie 3) Sita ’.wahadłowe

obrotne» wstrząsane. (Pendelsiebe).

A) Sita stałe, skośno stojące (Durchwurf - oder Standsiebe).
»< - ■ r--.rsrr:—r. • .i-r-rytf^aas^r . : "!»€-■ it-TWoria.- jwtły»*

Na sito rzucamy łopatą pio.sek; zależnie od kąta nachylenia^ 

- przy dosyć dużych aczkach - otrzymujemy mniej lub więcej drob­

ne wysiewki; grubsze kawałki, opadające przed sitem rozdrabnia

łopatą i rzuca ponownie r-i sito«

ze zwykłego,, ofcdygłb^ó drptu:



I

.Rys, 12 o Odpyl acz o

Rys o 13« Bęben Borvillain - Hone er ay pa«
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Plecionka z pasemek blaszanych.
' ' l _

V

/ 
i —
I

D ' -4. V. V - ■ • ?
Prześwit oczka w powożeniu poziomem - a4.

Prześwit oczka ••; położeniu skośnym - apa

ap ~ & cos^

OC = 0° Cos 0° = i;

CC -30° Cos 30°= 0,86603;

Ci =45° Cos 45°» 0,71934;

=60° Cos 60°= 0,5;
Ot, =75° Cos 75°= 0.2588c: ¿» f
0C =90° Cos 90°2 3 0;

2) Sita poruszane zapomocą korby, o przekroju kolistym 

poligonalnym, rys. 17«

<f -

Prześwit oczek: 10„12,15,18„22p25 i 30mm.

Prześwit normalny - 15 wn«,

Waga ramy o wymiarach 16001000 mm.- 20 kg.

Waga sita o wymiarach 1250 z 900 mm - 10 kg.

B) Si ta poruszane.

a) Sita poruszane ręcznie,.

1) Sita ^/strząsane.

Sita wstrząsane w rękach^ zwykle okrągłe, o średnicy 0? 

i o różnej wielkości oczek rys«15.

" rama z cienkiej deszczołki drewnianej 

rys. 15.

:m

0>Sita ręczne wstrząsane na szynach; zwykle mają kształt
■■

równe1egłoboku rys«16.
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rys o 17.

b) . Si tajpo ruszane mechanicznie^

1) Sita bębnowe (Tronmelsiebe) o przekroju kolistym lub wielo- 

kątnym (poligonalnym) poruszane są albo g napędu pasowego£ albo 

bezpośrednio motorem elektrycznym,, .

Małe sita bębnowe mają :ia całej długości tę samą średnicę 

i ustawione są albo na czterech rolkach, z których jedna para 

poruszana jest napędem pasowym rys <d8s albo wprost osadzone są 

na osi napędu pasowego rys, 19„ •

Sita bębnowe o większych wymiarach są stożkowate» Po stro­

nie węższej znajduje się lej zasilający; po stronie szerszej ; y- 

padają bryły, które nie przepadły przez oczka. rys.20. (Katalog 

Ateliers Ivan Lamoureux ) .

Duże sito czworokątne przedstawia rys.21. (L outillage de 

f order! a).

2) Sita wstrząsane.

Sita płytkie wstrząsane (Sehuttelsiebe) są poruszane także 

niekiedy pneumatyczni e. Napęd elektryczny i pneumatyczny dają tę 

korzyśćp że zezwalają na przenoszenie sita z miejsca na miejsce 

(sito idzie za piaskiem, a nie piasek do sita)e

Na rys.22o (Geigex/6b9) widzimy małe sito wstrząsowe przy­

mocowane do ściany i zawieszone na konsolkach. .'strząsanie usku­

teczniamy zapomocą ekscerd.ru i sprężyny.
V/iększe*sito wstrząsowe przedstawione jest na rys ^3. (1/ou 

tillage de fouderie).

3) Sita wahadłowe (Pendelsiebe).

ekscerd.ru




- 20 - '

Niniejsze sita ustawione są często na taczkach, jak to widać

z rys o 24. (Katalog Ateliers Ivan Lamoureux)

IV» Separatory magnetyczne.

Do oczyszczenia pias ha używanego z odpadków żelaza, srubg 

gwoździ i t. p, służą separatory magnetyczne wyposażone bądź to 

w "magnesy trwało* (Permanentmagnete) p bądź to w ’’magnesy wzbu- 

dzanę elektrycznie’ (elektr. erregte Magnets). .X'T>r.rT*«pki¿='w-w<nw I WK*.-»V»|»W>I orffc—»i wmiiui i»»iiinii ’ V»V V,</
Do wzbudzenia magnetyzmu służy wyłącznie 11 prąd stały1, o na­

pięciu do 500 V. Magnesy wzbudzane elektrycznie są znacznie lep­

sze niż magnesy trwałe: magnetyzm nie zanika z czasem, jest sil­

niejszy i sposób działania pewniejszy.

Następnie rozróżniamy "magnesy stałe1 (nieruchome)

(feStstehende Magneto) i ” magnesy obrotne’1 *' walce elektromag- 

ne tyczny Mag)esy stałe mogą być albo magnesami trwałem! e albo 

wzbudzanemi elektrycznie. Magnesy obrotne - tylko wzbudzane elek­

trycznie® tJ

"Trwałe magnesy stale" z jednem pasmem do 25 pasm (Ląmellen) 

o długości pola magnetycznego 40 do 1000 mm i o wysokości 130 - 

150 mm (Katalog Steinie in Kuntze) są wbudowane pomiędzy lejem 

podawczym a maszyną; od czasu do czasu usuwane są ręcznie nagro- 

madzone odpadki żelaza.

Elektromagnesy stałe, o wadze 12 do 69 kg. wzbudzane prądem, sta­

łym o napięciu 110 volt, zużywają 0^2 -1^8 A. Siła przyciągania 

200 - 1100 kg.

” ^álcé elektrohaCT /Elektromagaetwalzen/ są dostarczane 

z osobna i mogą być wbudowane da- samej maszyny roboczej.

Przykład:

Średnica płaszcza - 200 mm; ilość obrotów 20/min; L “ 135 - 735 bib. 
ł 'i-- 300 w; 25/min; L,* 360 - 1110 mm»

Napięcie 110 - 500 volt.

Ilość przerobionego piasku przy grubości warstwy 1 nw wynosi 0,06

1 32 m^/h®

”’'-alęe elektromagnetyczne” posiadają magnesy elektrycznie wztadzone na 
osi



Rys. 24« Sito ustąpione na taczce«-
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nieruchomej; w możliwie bliskiej odległości od powierzchni mag­

nes ó" obraca się wydrążony walec z blachy żelaznej lub mosięż - 

ne j, gładkiej lub z listewkami. Doprowadzanie prądu wzbudzają - 

cego uskuteczniamy przez stałą oś wydrążoną na której umocowa - 

ny jest magnes.

Dla przeróbki piasku wilgotnego nadają się lepiej płaszcze 

gładkie, gdyż zezwalają na ewentualne zeskrobywanie z walca przy ­

lepionego piasku,o ileby siła odśrodkowa sana nie wystarczała

Niekiedy walce wykonane są z poszczególnych listw żelaznych« 

izolowanych zapomocą wkładek z drzewa lub mosiądzu.

Listwy żelazne, obracające się około elektromagnesu na sta­

łej osi, same stają się magnesami i przyciągają żelazne kawałki 

z piasku.

Rys. 25 i 26 przedstawiają, urządzenia zwykłych separatorów 

elektrycznych, (Geiger/656).

Maszyna do przeróbki piasku starego (rys.27) skla.ua się 

z trzech głównych części:

1 ) j P^ne j p ary w al c ów;

2 ) walca elektromagnetycznego

i 8^>a wstrząsowego.

Walce a obracające się z szybkością jednakową rozgniatają 

grubsze bryłki piasku, przepuszczają, zaś kamyki i części żelazne; 

jest to możliwe, gdyż jeden z dwóch walców ułożony jest w łożysku 

przesuwnem i dociskanein zapomocą sprężyny odpowiednio silnej. Po 

przejściu przez walce piasek zsuwa się po płaszczu bębna c separa­
tora magnetycznego na sito e, wstrząsane drągiem f od mimośrodu, 

a opierające sję na wahadłowych ramionach g;odpadki żelazne spada-, 

ją do rynny d, a stąd do zbiornika.

V. Mieszarki.
f ' rPrzygotowany (przerobiony) nowy i stary piasek winne tworzyć 

jak najdokładniejszą mieszaninę z pyłem węglowym i dodaną wodą.

Dobre mieszanie i równomierne zwilżenie stanowią nieodzowny

skla.ua
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warunek dobrej jakości piasku modelowego, 
1. ।

Mieszanie odbywa się zasadniczo w dwóch stopniach:

- y. . a) mieszanie wstępne,.
, , I I w

. ■ < b) 1 mieszanie dokładne./ 
$ 
•i i ' * >

Do mieszaniu wstępnego stosujemy zwykle "mieszarki korytowe* 
li l .

pnsęhtroge) (rys ..-28), zaopatrzono w wał poziomy., z osadzpnemi r? • 
I
nim nożami, a o powierzchniach skośnych; piasek przesuwa się z jedne- 

■go końca koryta na drugi. Do mieszarki wstępnej dajemy także pył 

Reglowy i wodę.

Prży takim sposobie mieszania tworzą się niekiedy bryłki z du­

żą zawartością wody, które opuszczają, mieszarkę w stanie niedokłrd' 

,nie zmieszanym, Dlatego znana firma, odlewnicza A. Stotz w Stutt^r- 

cle zaleca postępowanie następujące:nim mieszanina piasków i węgla 

destanie się do mieszarki n< żami, przechodzi ona najprzód przez 

mieszarkę, wyposażona w ”przenośnik ślimaczy"(Mischtrog mit Kord. r- 

/ ci nocke).

Taka półgotowa mieszanina sucha spada dc właściwej mieszarł.. 

z nożami, pizyczea-jest ona równomiernie zwilżana zapomocą rozprys- 

kiwaoza jak to widać na rys.29.

(a) przenośnik ślimaczy?

(b) ro zpy 1 ac z w o ty f

(c) ruia doprowadzając u wodę,

(d) kurek regulujący dopływ wody, 

(e) wąż gumowy. , >

(1/ mieszarka z nożami M. ।

. D e s i n t e g r- a t o r"y . 
-n- r • “r; . t ’-"W—*-

I

-Dokładne mieszanie' i roznulcbnierie sdeszac iny uskut^czniamy 
-

y ^ *-7' desintegrMor^ Oiviseurs). . 
» •

Desintegratory budowane są o osiadb piohowyOh lub poziomych, te 

ostatnie są dwojhk^ęgo typu; z jednym .albo, z dywa,"koszami sztyfto- 

wemi" , i
■ '^’ ,ww ■. ( ’

• Desintegrator o osi pianowej przedstawiony jest na xys/50<( atlas 

Zier-tarskiogo rys.18). t/

••



Rys o Mieszarka z nożami
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Tarcza a, osadzona na osi pionowej, posiada szereg "sztyftów’5 

stalowych; tarcza wprawiana jest w ruch zapomocą koła pasowego b.
Nawilżona mieszanina piasków i pyłu węglowego zasypywana jest 

przez lej na środek tarczy; wskutek siły odśrodkowej rozpryskuje 
się ona pomiędzy sztyftami tarczy i zatrzymuje na osłonie blasza­
nej c - następnie opada nadół. Osłona blaszana szybko rdzewieje, 
powierzchnia staje się chropowatą, tak że pianek łatwo do niej się 
przylepia: dlatego lepiej jest stosować osłony gumowe lub skórza­
ne.

Desintegratory o osi poziomej:
a) desintegrator z jednym koszem sztyftowym stałym, - dru­

gim obrotnym. . ;

Średnica, tarczy sztyftowej —*-----•-------------  
Wydajność ———>———------ —-
Koła pasowo —-----
Ilość obrotów —-------------——-———-—-
Zużycie siły ——------——..
Wa -----------—------—---------
b) Desintegrator z dwiema-tarczami sztyftowemi

500 nm.

250/80 mm.
700/min.

3 K.M.
390 kg.
obrotnemi,.

Tarcze sztyftowe obracają się w kierunkach przeciwnych, jedna ^a- 
powcą B pasą prostego1; druga zapumocą n skrzyżować dys^l, Dwo 
Jedna tarcza siedzi na osi pełnej, druga - na osi pustej (tulei), 
obejmującej oś pełną. Sztyfty wykonane są z o&uokątnej stali 
wiertniczej (Bohrat&hl) albo ze stali z utwardzoną powierzchnią.

W nowszym czasie rozpowszechniają się w odlewniach maszyny 
do przygotowania piasku wjednolitogo”(Einheitssard) stosunkowo 
małe i przenośne pod różnemi napami:

"Semag” - firmy Alfred Gutetarm w Hamburgu.
• . '- . ,?

"Sandwolf" - firmy Badiche Maschinenfabrik Dariach. 
"Rekcrdsschleuder’’ - firmy Ulrich w Lipsku.



Rysę 30. Des integrator o osi pionowej*

<9f//

Rys. 31 m Desintegrator z dwiema tarczami sztyftowemi obrotnemio
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"Perfekt" - firay Ulrich w Lipsku.
"Royer Sandschleuder’ firmy Graue Hannover i Pneulec.
pVan - Es - Ka Oryginał” opisana w Giesserei 1929/404 Rys„32.
Przygotowalnia piasku S K.S. ~ firny Graue G.m.b.H.Hannover 
- Wülfel.
Przygotowalnia piasku "Planet" - Peter Hammera w Karlsruhe 
(Geiger 669/728).
Do przeróbki bardzo dużych ilości piasku stosowane są:

a) ”Sandcutter” o wydajności lß35 - 5ß6 m^/min)
V( Geiger $

b) Przenośna maszyna "Orkan®
"Małe przygotowalnie piasku" (PI ane 18G^F.~S.K.S.) wy starc za j ą r 

w wielu wypadkach.
Poszczególne maszyny; gniotownika elewator, desintegrator są 

tak ustawioneM że osobne "przenośniki’ (Transporteure) są zbyteczne
a) Gniotownik ustawiony nad desintegratorem (Geiger/668/»
b) Sito wielokątne nad gniotownikiem - mieszarką, obok de- 

eintegrator, do którego "koło łopatkowe’ (Planet) wrzuca z misy 
'*w> * .■?--rf3mc&i=5rp«x3»=rwr*"«sWT‘W3^xa'ic^^ *

mieszarki piasek zmieszany. (Geiger/669).
W podobny sposób pracuje przygotowalnia S.K^S.
c) Przygotowalnia półautomatyczna firmy Bonvillani Ronceray 

Automatyczne pxasku formierskiego.

Opis urządzenia do przerabiania piasku, wykonanego przez 
fabrykę "Badische Maschinenfabrik Durlach" dla odlewni Deutz^a w/g 
Zientarskiego: rys.23/str.37 przedstawia rys.33«.

Przygotowalnia urządzona jest A/ do przeróbki piasku używanego 
z dodatkiem piasku nowego świeżego a więc nieauszonego r niezmełł- 
tego, i B/ do przygotowania piasku modelowego do formowania odle­
wów maszynowych.

Wydajność dzienna przy obsłudze 3 ludzi: 30 t.
A). a). Bieg piasku nowego świeżego:

1) Przez elewator (1) na pierwsze piętro do
2) rynny przesuwowej (2) (Schuttelrinrie)

i 3) do mieszarki (3) lub (4)e





b) Bieg piasku starego:

1) . Do elewatora (5) ,

2) Odsiewa się na sicie wstrząsowym (6) następnie

3) przechodzi przez ‘oddzielacz magnetyczny' (6a)

4) na elewator (7)

5) na rynnę wstrząsową (8), stąd zsypuje się

6) do mieszarki (3) albo (4).

Bieg pyłu węglowego:

D

3)

zasypany do elewatora (9) przechodzi

na przenośnicę ślimakową (9a)

z niej dostaje się do zasieków (10) i (11), umieszczo­

nych nad mieszarkami (3) i?(4R
’Tła • -

d) Mieszaniec
• 1S ‘j- KłriWit, -ł »1 ru t fł r

kin stosunku, w jakim zasypano je do elewatorów (1) i (5), węgiel

zaś stacza się po uwalcu regulujący^;także do mieszarek (3) i (4). 

e) Rozpulcłmianie i dokładne mieszanie:
-7. ■Dobrze przerobiona mieszanina w mieszarkach (3) i

do leja des integratorów (12) i (13) a stad do zasieków 
; - ■

B) Pionek modelowy dc odlewów maszynowych.

a) Bieg piasku nowego:

(4) opada

<14) i (15).

1)

2)

6)

10)

Elewatorem (16) na sklepienie suszarni (przez .noc .wysu­

szy się warstwa o grubości 250 mm) 

następnie zgarnia się dc zasiekb- f 18); 

elewatorem (19) 

na przesuwnicę ślimakową (20) 

do gniotowników (21) i (23) i do młyna kulowego (22), 

stąd przesuwnicą ślimakową (24) 

do elewatora (25) 
1 

który zsypuje piasek do zasieków (26) i (27) 

z zasieków regulowany zasuwą kieruje się do przesuwni­

cy ślimakowej (28) 

skąd przechodzi do mieszarek (3) i (4), gdzie nawilża 

się i stąd idzie



Rys* Urządzenie do przerabiania plasku«
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11) do des integratorów.

NB! A) 4 elewatory (1) Jb)e(7) i (9)r

1 rynna przesuwowa (2).

1 rynna wstrząsowa (8).

1 przenośni ca ślimakowa (9a)

B) 3 elewatory (16)/19) i (25).

3 przesuwnie© ślimakowe (20)t(24) i (28).

Urządzenie p rzygot owalni p i asku firmy:

Alp ino Mas chinon A.G. Augsburg za rok 1929, według Gięsserei 

1929/425. (patrz rys. 1.)

Piasek nowy: Suszy się we właściwej suszarni (Darre) i zgarnia 

ręcznie do zbiornika^ z którego podawany jest zapomocą automatycz­

nego przyrządu podawczego na al^Kator i na sito bębnowe a stąd dc 

2 zasieków, grubsze bryłki spadają, do młyna kulowego; stąd po zmie­

leniu idą elewatorem ponownie na sito bębnowe i do zasiekÓY/.

Piasek staxy: Z wywracalnych wózków (Kippwagen) idzie do zbior­

nika. Ze zbiornika na ruszt, zatrzymujący grubsze kawałki żelaza; 

następnie - na walce rozdrabniające i na magnetyczny separator (od­

dzielacz); stąd przez elewator na sito bębnowe, ustawione obok sita 

bębnowego dla piasku nowego. Z sita bębnowego - do dwóch zasieków« 

przy których znajduje się zasiek na pył węglowy,

. % sasleków piasek przechodzi w pewnych przewidzia­

nych ilościach« co uskutecznia się przez regulowanie zasuwy, do 

przenośnika ślimaczego i do mieszarkiwstępnej (Vormseher)„ gdzie 

daje się natrysk wody; * stąd elewatorem do desintegratorów i ostatecz­

nie - do zasieków gotowego piasku modelowego«

W ścianie przyrządów podawczego i rozdzielczego umieszczone 
I

są szyby ze szkła, przez które można śledzie i kontrolować pracę.

N.B! Gromadzenie gotowego piasku w zasiekach nie jest dobre; 

piasek na nowo się zbija, lub conajmiej zgęszesa; jeżeli za dłu­

go znajduje się w .zasieku,- z górnej części ulatnia się wilgoć, Go- 

towy piasek modelowy zwykle podaje się na. przenośniki taśmowe
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(Transportbänder)9 prowadzące go do miejsc zużycia.

Uwagi ogólne: Automatyczne przygotowalnie piasku renta ją się 

tylko przy dużej wytwórczości odlewni i tylko tam. gdzie piasek 

wymaga rzeczywiście mechanicznego przygotowania,, i gdzie zarobki 

sił pomocniczych są tak wysokie, że przewyższają wydatki na ruch, 

utrzymanie i amortyzację przygotowalni mechanicznej.

W innych wypadkach wystarczają tańsze maszyny, pracujące sa­

modzielnie.

B• Masa formierska ("Zi em i a formierska ).

1) 041.60 żeliwne

Formy odlewów grubych przed odlewaniem należy dobrze wysuszyć;

w tych wypadkach stosujemy do sporządzenia form Mpiasek tłusty1

z większą zawartością gliny. Piasek tłusty jest w stanie wilgotnym 

plastyczny, ale za mało przepuszczalny nawet po wysuszeniu, W celu 

zwiększenia porowatości i przepuszczalności dodajemy do piasku tłu­

stego który lepiej w tym wypadku nazywać ‘ ziegUą* * odróżnieniu od 
>

piasku formierskiego, używanego dc form świeżych,, pewną ilość two­

rzyw włóknistych, organicznych jak sieczkę, otręby, nawóz koński, 

sierść, opiłki drzewne i t*pP,które podczas suszenia się kurczą sil­

nie i podczas odlewania się wypalają, pozostawiając próżne miejsca 

i powiększając porowatość.

Jeżeli ”ziemia’ jest za tłusta, należy ]ą "Bchudzić” zapomucą 

” dodatków ehud zących” (Magermiqsmittel), jak ostry - rzeczny piasek, 

mielona szamota, piasek chudy i t.p*

Po każdym odlewie glina martwieje, t j traci zdolność tworze­

nia ciastowatej masy po zwilżeniu; trzeba ją więc przez dodatek 

św i eż e j * z i emi*1 odśw i eż y ć.

2) Odlewy stalowe.

Masa winna być tutaj bardziej ogniotrwała, gdyż temperatura 
metalu (I600°C) jest tu znacznie, wyższa niż przy żeliwie (1300°- 

1400°).

Głównym składnikiem jest mąka z cegieł ogniotrwałych lub ze 

zmełłtych skorup tygli szamotowych; spoiwem jest glina ogniotrwała,,
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dodawana w większej lub mniejszej ilości zależnie od wielkości od­

lewów; formy wyrobów staliwnych suszymy względnie wypalamy w piecach; 

aby tworzywo form podczas wypalania się zbytnio nie kurczyło i nie 

pękałoe dodajemy w celu ”8 obudzeni a” gruby piasek ogniotrwały, mielo­

ne na grubo cegły szamotowe lub skorupy tyglowe, niekiedy miał kokso­

wy i trochę grafitu.

Pr zy go t owani e " z i emiv formierskiej dla odlewów żeliwnych gru­

bych i form suszonych.

Gniofo przerabiające zwykle świeżą ziemię i mieszające 

ją równocześnie z dodatkami chudzącem i s po siadają bieguny o powierz­

chni żłobkowanej (geriffelte Laufer) p. str,14.

Niekiedy przerobioną na gniotownikach ziemię prowadzimy do 

mieszarki, gdzie dajemy piasek stary, inne dodatki i zwilżamy bar­

dziej niż przy zwykłym piasku formierskim.

Pyłu węglowego nie dajemy.

Przygotowani e masy formi en>¡kiej staliwniach.

Przeróbka zdatnych ogniotrwałych piasków ogranicza się do roz- 

drobienia brył i małych kamyków i do od siani a.

Odlewy cienkościenne wykonujemy i tutaj często w formach świe­

żych - ni ©suszonych. Piasek formierski winien być drobny i przygo- 

towany w podobny sposób jak w żeliwniach.

Wyrób masy: Surową glinę ogniotrwałą wypalamy w piecach szy­

bowych; powstałą w ten sposób *szamotę" z dodatkiem skorup tyglo­

wych mielemy na gniotownikach, połączonych z sitami (ocz a ca 3 mm), 

albo w młynach kulowych.

Dodatki gliny suroweje mączki kwarcowej, koksu i t.p* mielemy 

w młynach kulowych lub na giiotownikach« Surową glinę przedtem tro­

chę suszymy0 piasek kwarcowy względnie kwarc wypalamy, aby później 

nie pęczniał

x). Złoża zdatnego do formowania piasku ogniotrwałego znachodzą się 

w okolicy BIansko na Morawach (G.S.R-) i w Belgji.

Zwykle w staliwniach przygotowywujemy piasek ^syntetyczny’ z czy­

stego piasku i ogniotrwałej gliny. (Mitinsk?y 121)
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Mieszanie odbywa się albo na gniotownikach albo w " ugniatać z~ 

kach“ (Knetmaschinen) falbo w mieszarkach zwykłych«. Można także 

mleć i wieszać równocześnie«, W tym wypadku mączkę gliny i grafitu 

dodawać należy po dokonanem rozdrobnieniu« aby nie utrudniać wie- 

lenia.

C. G1 ina formierska^

Przy formowaniu v na model1' nie można stosować glinyp gdyż 

przylepiałaby się do modelu; stosując glinę jako tworzywo formier­

skie e formujemy według 'wzornika1 (szablonu) przedewszystki^® odle­

wy o przekroju symetrycznym (obrotowe, wirowe).

Dobrze jest glinę, przeznaczoną do formowania, po wykopaniu 

pozostawić na wolnem powietrzu przez czas dłuższy (1-2 lata)« co- 

najmniej przez zimę i lato, aby się rozpulchniła pod wpływem mro­

zu i słońca i aby organiczne zanieczyszczenia zgniły.

Glinę przerabiamy w stanie surowym albo wysuszoną. W pierwszym 

wypadku stosujemy giiotowniki lub ’ ug^iatarki' (Lehmknetmaschinen). 

Glina surowa przerabiana na ugn i at arkach powinna przejść najprzód, 

o ile zawiera kamienie, przez walce. Glinę suszoną przerabiamy na 

gniotownikach lub w młynach kulowych często łącznie z odpowiedniemu 

dodatkami.

Przygotowanie mieszaniny ze starej i nowej gliny odbywa się 

w ten sposób, że w odpowiednim stosunku układamy warstwy gliny starej 

i nowej * zwilżamy każdą warstwę gnojówką końską i pozostawiamy przez 

10 dni, aby wilgoć równomiernie się rozmieściła w całej masie; po- 

tern odcinamy łopatą pionowo, podajemy na walce, o ile są w niej ka- 

mienie, i mieszamy na gniotownikach albo w mieszarkach.

Maszyny do przerabiania gliny są dwojakiego rodzaju:

a) o ruchu ciągłym,

b) o ruchu przerywanym.

a) Maszyny o ruchu ciągłym są albo pionowe albo poziome. Rys.34. 

przedstawia "mieszarkę!  pionową* .Na wale pionowym, napędzanym przez 

przekładnie trybowe od koła pasowegop osadzone są skośne noże- łopat­

ki« mieszające glinę i gniotące ją w kierunku do dołu ku otworowi 

’wypustowemu’1.
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Regulowanie czasu mieszania uskuteczniane jest zapomocą zasu­

wy przy otworze wypustowym; noże winne byó łatwo wymienne.

b) Maszyny o ruchu przerywanym: są to t, zw. "ugn latarki 

skrzydłowe” (Fluge1 kn etmaschi nen).

3 odlewniach znane są ugniatarki skrzydłowe firmy Werner Pflei­

derer w Stutgarcie. W nieckach otwartych z silnej blachy lub żeliwa 

poruszają się w przeciwnym kierunku dwa skrzydła ze stali o kształcie 

zygzakowato - wygiętych warstw; wypróżnianie niecek odbywa się w spo­

sób dwojaki, albo przez zdjęcie denka z otworu, umieszczonego w spo­

dzie niecek, albo przez nachylenie niecek*

g(Jgniatarki skrzydłowe' służą także do mieszania piasku do wyro­

bu jąder; mieszanie trwa 10 - 12 minut.

D. Kurz (pył) formierski.

Formy niesuszone (świeże) “przypylamy" (zasypujemy) najczęś­

ciej grafitem sproszkowanym albo "kurzem" t.j. pyłem z węgla brzo- 

zowego lub olszowego, wysiewanym z woreczka z rzadkiej tkaniny płó« 

ciennej. Odlewnie sprowadzają grafit w postaci pyłu gotowego do użyt­

ku; węgiel drzewny mielemy w młynach kulowych; mniejsze ilości tłu­

czemy w miażdżarkach.

E. Czernidło.

Ściany form suszonych pokrywamy t.zw. iłczernidłem", składającym 

się z mieszaniny zmełłtego koksu, węgla drzewnego, grafitu, glinki 

i wody. Aby czernidło było zawsze zdatne i gotowe do użytku, miesza­

my go ciągle w naczyniu zapomccą mieszadła, obracającego się na osi 

pianowej. Kurek umieszczony u dołu służy do spustu czemidia; gotov;e- 

go do użytku rys »35. (Geiger /667),

F. Powrósła.

Przy wyrobie jąder walców wydrążonych (rur i t.p.) z gliny na­

wijamy na. rdzeń jądra (Kernspindel - szkielet) powrósła ze słomy lub 

wełny drzewnej. Do kręcenia powróseł służy maszyna przedstawiona na 

rys.36. (Geiger/667).
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Przyrządy i narzędzia formierskie.

Wyrób modeli.



A) Przyrządy i narzędzia formierskie.

I. Skrzynie formierskie.

Zgęszczony należycie piasek, tworzący formę, jest praktycz­

nie tak silny, że wytrzymuje z łatwością uderzenia płynnego że­

liwa podczas odlewania formy i ferrostatyczne ciśnienie po wypeł­

nieniu formy; natomiast uderzeń silniejszych, jakie się zdarzają, 

czy podczas transportu, czy przy składaniu formy, tworzywo for­

mierskie bez dalszego zabezpieczenia nie wytrzymałoby. Do zabez­

pieczenia form przed uszkodzeniem wskutek uderzeń i wstrząsów 

służą 11 skrzynie formierskie” . (Formkästen, - fiaska,- chablis).

Gospodarka skrzyń formierskich.

Skrzynie formierskie w wydatkach każdej odlewni stanowią 

duża pozycję; pozatem wydajność formierza (ilość braków, dokład­

ność odlewu), a także wysokość kosztów wytwórczych odlewu zale­

ży od sposobu wykonania t.j. od konstrukcji skrzyń.

Odlewnia, wyrabiająca jeden gatunek odlewów, posiada pewien 

zapas skrzyń, odpowiadający dziennej wytwórczości; w tym wypadku 

zapas skrzyń jest w ciągłym ruchu t.zn. jest czynny i pracuje.

Natomiast w odlewniach, wyrabiających odlewy o różnym kształ­

cie i wielkości, tylko część skrzyń formierskich jest czynna, resz­

ta leży bezużytecznie na składzie niekiedy całe miesiące, nawet 

lata.

W pierwszym wypadku koszt skrzyń formierskich liczony na ton- 

nę odlewu będzie znacznie mniejszy niż w wypadku drugim przy tej 

samej wytwórczości odlewni.

Następnie ilość zapasowrych skrzyń zależy w dużej mierze od 

sposobu pędzenia odlewni. W odlewniach, w których formierz na- 

przemian formuje i odlewa formy przez całą, ośmiogodzinną dniów­

kę, zapas skrzyń będzie znacznie mniejszy, niż w odlewniach, w 

których formierz formuje formy n.p. przez 6 godzin,a w dwóch os­

tatnich godzinach je kolejno odlewa.
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W pierwszym wypadku wydajność furmerza jest znacznie mniej­
sza niż w wypadku drugim,, a to^ powodu straty czasu, zużytego 
na noszenie od żeliwiaka do formy płynnego żeliwa, połączone czę- 
sto z długiem czekaniem przy żeliwiaku u małej wydajności, niedo­
stosowanej do takiego sposobu pędzenia odlewni»

Natomiast w pierwszym wypadku zapotrzebowanie miejsca ala 
tej samej wytwórczości dziennej jest znacznie mniejsze, niż w wy­
padku drugim.

Zależnie od gatunku odlewów»od wielkcści jednego i często 
powtarzającego się zamówienia, jakcteź od wielkości powierzchni» 
przeznaczonej do formowania,decydujemy się na ten lub inny spo­
sób pędzenia odlewni, dokładnie ważąc korzyści i niedomagania.

Gespodarka skrzyń formierskich i rdzeni jest tylko wtedy 
oszczędna, jeżeli w odlewnictwie danego kraju istnieje dokład- 
ay podbiał pracy, t.zn. jeżeli każda odlewnia wyrabia stale pew- 
lą c^raniczoną ilość gatunków odlewów. Tam, gdzie takiego podzia­
li pracy niema, gdzie większa część odlewni wykonuje wszystkie 
możliwe odlewy o wadze od 10 kg do 20 t, gdzie zapotrzebowanie 
niektórych odlewów wynosi niekiedy jedną sztukę, lub najwyżej 
kilka sztuk rocznie, gdzie niekiedy dany odlew powtarza się co 
kilka lat przypadkowa, koszt utrzymania składu skrzyń łatwo prze­
kroczyć może granicę dopuszczalną.

W takich wypadkach zapas skrzyń rośnie z roku na rok i część 
czynna zapasu w stosunku do zapasu całego jest coraz mniejsza; 
jeżeli ta część czynna zapasu spadnie do dopuszczalnej granicy, 

“'wtedy nie pozostaje nic innego, jak skrzynie nieczynne co 5 lat 
przenieść do złomu i przetopić na nowe odlewy.

Jakie cyfry wchodzą tutaj w rachubę widzimy na następującym 

przykładzie.
Odlewnia o rocznej wytwórczości 20,000 tonn odlewów o war­

tości 10 mil jonów złotych wydała na skrzynie i rdzenie o wadze 
ca 1500 tonn 1,2 mijana zł. Wydatek na wełnie włożonego w skrzy-
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nie kapitału i kaszt utrzymania zapasu skrzyń wynosi conajmniej 

10 % t.j, 120,000 złBczyli 1?2 Zwartości całe; wytwórczości 

rocznej *

Prowadzenie skrzyń i rdzeni w dokładnej ew*aenc>. l irzyu-.,- 

nie zapasów skrzyń we wzorowym porządku jest konieczne, oprócz 

tego należy dążyć do ograniczenia ilości i gatunków skrzyń uc mi 

nimum6 cc jest osiągalne przedewszystkAem przez znormalizowanie 

wymiarów skrzyń*

Tworzywo skrzyń f craierskich,

" Skrzynie' sporządzane są z żel iwa ^staliwa, bla­

chy żelaznej, jekoteż z drzewa, i aluminium

Najczęściej używamy do wy rąbu, skrzyń żeliwa z śreonią zawar­

tością fosforu (Op5/oK odlew winien być miękki, ooraoialny twa: 

dy odlew nie-tylko utrudnia obróbkęh lecz także jest kruchy i ma­

ło odporny na uderzenia i zmiany temperatury.

Skrzynie wprawdzie lżejsze i trwalsze, ale czę

stc ulegają wypaczaniu; z tego powodu spotykamy nawet w staliw 

niach skrzynie żeliwne, wzmacniane niekiedy obręczom z żelaza 

kutego.

Skrzynce z blachy.żelazne.] są w niektórych odlewniach bar • 

dzo rozpowszechnione z powodu małej wagi i taniości, nie są one 

jednak trwałe„ gdyż w krótkim czasie niszczy je rdza... <7 staliw­

niach skrzynie blaszane nie są stosowane« gdyż w wypadku spoje­

nia się staliwa z żelazem skrzyni nie można wydobyć odlewu ze 

skrzyni; wypadki takie zachodzą wtedy« jeżeli z jakichkolwiek po- . 

wodów płynne staliwo wyleje się z formy na skrzynię; są cne dcśń 

częste«

Skrzynię drgrojane stasowane są często w Ameryce; przy wyro­

bie odlewów drobnych żeliwnych lub metal iwnych okazują się one 

wcale dobre, c ile forsierz obchodzi się z niemi ostrożni©; zaraz 

po odlaniu famy należy skrzynki drewniane rozebrać.

Skrzynie alyinjowe wykonane są ze stopu A.bZ^ o oej same; 

wytrzymałości, cc żeliwo; nacgół stosowane są one rzadko-
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Skrzynie żeliwne odznaczają się dużą sztywnością i są od­

porne na paczenie się; jedyną wadą jest ich duża wagą.
W celu oszczędzenia na piasku formierskim, jakoteż na cza­

sie trwania ubijania formy kształt skrzyni jaknajbardziej winien 
być dostosowany do kształtu odlewu względnie modelu.

Skrzynie mają więc, zależnie od kształtu modelu, kształt rów- 
noległoboku, kwadratu, wieloboku, koła, względnie pierścienia.

Zależnie od kształtu odlewu rozróżniamy skrzynie dwu - trój* 
lub wielodzialne.

Rys. 37. przedstawia skrzynię dwudzielną do formowania ręcz­
nego. (Dworzak/149).

Skrzynka składa się z ramy górnej G (skrzynka górna) i z ra­
my dolnej D (skrzynka dolna).

Powierzchnie styczne obydwóch rew winne być dobrze dopasowa­
ne przez dokładno heblowanie.

Listewki 1 służą do podtrzymywania piasku we formie i unie­
możliwiają jego wypadanie podczas transportu skrzyń. Rączki r słu­
żą do podnoszenia i składania obu połówek skrzyni. Tyble t, umoco­
wane w uszach połowy górnej Ug» wchodzą szczelnie w otwory uszek 
połowy dolnej i zapewniają należyte położenie obu połówek. 
Skrzynki mniejsze mają zwykle po 3, większe po 4 tyble.

Rączki r wykonano są z okrągłego żelaza i zalane w ścianie 
'skrzynki albo przynicowane zaposocą śruby. Przy małych skrzynkach 
stosowano są także rączki lana w postaci łap odlanych łącznie ze. 
skrzynią; łapki te jednak często się łamią.

Zamiast rączek z okrągłego żelaza w postaci ( _ J" stosuje­
my przy małych skrzyniach ’’trzonki/, zaopatrzone w gwint i/przyóru- 
bowane do skrzyni.

Rys. 38.

. . . .



I

I

Rys.* 37o Skrzynia dwudzielna do forwwania ręcznego
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Tyble„ łączące ramki skrzynek, sogą być omcawane w ich 

uszkach, alba też mogą się przetykać luźno przez otwory uszek po 

żeniu połówek skrzyń» Tyble i otwory winne być starannie Wier- 

cone i najdokładniej do siebie dooasowane zaoomocą szablonu; wre- 

dy mamy możność wymiany poszczególnych połówek skrzyń, co w prak­

tyce ma bardzo duże znaczenie, - i

Jeżeli tyble posiadają większą średnicę r< wtedy mcżna wydrą­

żyć w nich otwory dla klinów; w takich wypadkach obciążanie skrzyń 

przed odlewaniem jest często zbyteczne. Kyc,

Rys. 40. przedstawia żeliwną skrzynię dwudzielną ze ścia- 

nami skośn^ai. (Eworzak/loO) 
«Wł?.' ■

Skrzynie ze ścianami £k^&iemi nie wymagają już żadnych Mli^- 

tow piaskowych" .
4MK»v4BK9R^» .<$"<. i

Piasek w skrzyniach takich jest jeszcze lepiej, zabezpiecza­

ny niż w skrzyniach z listwami. Z tego powodu fonnierz nie jest 

zmuszony tak silnie ubijać piasku.

Jako przykład oszczędzania piasku i powierzchni ¿gęszczania ■ 

piasku przez dobór kształt-., skrzyni, dopasowanego do kształtu od- 

lewu, może posłużyć skrzynia do *kół zamachowych” do sieczkarń 

o średnicy 800 - 1000 o wadze sztuki 20 • 30 kg. ńys.4g albo 

skrzynia do foiwwania krzyżów rys.42.

Oszczędność przy fonnowaniu okrągłych płyt o średnicy 500 mm 

i grube sc i 1.5 na w c kr cyniach okrągłych o średnicy 600 a® zamiast 

w skrzyniach kwadratowych o boku‘600 m Rys. "4^-

Waga płyty żeliwnej .....i;., 7,5 • 20 kg.
Objętość skrzyni kwadratowej 63 - * 46 dm^v



Rys» 40» Żeliwna skrzynia dwudzielna ze ścianami skośnemi.

Rys» 4-1. Skrzynia do formowania 

koła zamachowego do sieczkarń»

Rys» 42» Skrzynia do formowania 

krzyżów»

Rys» 43. Skrzynia do formoania okrągłej płyty.
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Objętość skrzyni okrągłej "'b • ...... *28

Różnica w objętości 8 dms t.ji 28s6%4

Ciężar przestrzenny piasku zgęszczonega » 1/3.- kg/dm?<
—4.. • - - ' - ■ " ■

^aga formy ...kwadratowej 36.1,6 «^58 kg.

Waga fermy okrągłej Z.......y 28.1,6 .......... 45 kg.

Przy formie okrągłej wypada na 1 kg odlewu.- ~ * 2,25 kg.

piasku, przy farmie zaś kwadratowej * 2,9 kg. .
i ¡¡I

Różnica zużycia piasku na i tonnę odlewów: 2900 - 2250 650kg.
-■ ;• ii k-¥ ;- ■ / * i 4 u -S kr zy n i e duż e. 

i '• i! I
Połówki skrzyń b wadze poniżoj 80 kg mgą być podnoszone 

i obracane siłą dwóch robotników. Pfrzy większych wagach połówek 

skrzyń posługiwać się trzeba dźwigarkami (Hebezeug) lub żórawia^

W tym ostatnim wypadku zamiast w rączki zaopatrujemy skrzy­

nie w czopy lane albo kute. Aby przy czopach lanych z powodu nie- 

równomiernego krzepnięcia nie tworzyły się w -odlewie puste mej- 
.  — ‘— —---- V' ' 4  ..... t /.- / // '■ i ,   ;

¿ca ("drążela" Zientarski/55), dobrze jest; st^żwać wkładkę z W 

krągłego żelaza, która powoduje równoczesne krzepnięcie ściany 
i • , 

skrzyni i czopa, rys.44. Formę dla czopa najlepiej robię w osoo- 

nej skrzynce jądrowej, przystosowanej do fęrmy samej skrzyni.

Skrzynie bardzo ciężkie dla większej pewności zaopatruje- 
- L * '

my w czopy staliwne lub z żelaza kutego; czopy staliwne odlane 

są na płycie staliwnej, którą całą przymcowywujemy zapowcą śrub 

do ścian skrzyni. Rys.45.
• . ..u P r 42 r . fYZ^oirioł ^^nv.24“n4^ .l-^

Czepy z żelaza kutego posiadają trzonek z gwintem i są przy- 
- ' ■■<. | ■ ■■ t a ■ 8 ' ; ’ ■ ’

mocowywene na Basracek do ścian skrzyni, jak to pokazuje rys.. 46...

Na rys. 47 (Dworzak/151) przedstawiona jest duża okrągłą 

skrzynia, zawieszona na belce B zapomocą łwion z żelaza okrągłe­

go b na czopach c. Belka B posiada oka R,. w które wchodzi hak dzwi- 
... I. - • “• i

gu żórawiowego i kilka półokrągłych wyciąć w dla ramion; s - żeb-
. 

ra skrzyni. ■ : „.•.

Duże skrzynie zaopatrzone są w żebra ”poprzeczki* albo

■

... ■ C ! Ł . • 3 : ■ 1
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”poprzecznie©*, dzielące całkowitą powierzchnię formy na kilka 
mniejszych powierzchni w celu zabezpieczenia przed wypadaniem 
piasku ze skrzynia Żebra przy skrzyniach wązkich, przeznaczonych 
do pewnego gatunku, odlewów są odlane łącznie z całą skrzynią« Przy 
skrzyniach dla różnych odlewów stosujemy żebra wymienne w posta­
ci żeliwnych płyt» odlewanych oddzielnie i przymocowywanych do 
ścian skrzyń zapomocą śrub.

Te żebra wymienne mają kształt* odpowiadający kształtowi od- 
Uw; aby piasek lepiej się na nich trzymał» żebra te są dziurko­
wane e - pomiędzy modelem a żebrem konieczna jest wolna przestrzeń 
o grubości a • 15 - 20 mm. Rys« 48«

w bistwy piaskowe*0 służące przy małych skrzyniach do podtrzy­
mywania formy, przy dużych skrzyniach nie wystarczają i są zastą­
pione ^ppgrzeęznięami" umieszczanymi w odległości 300 - 400 mm 
jedna od drugiej zależnie od głębokości formy.

Jeżeli odlew ma być tylko raz wykonany, stosujemy poprzeczki 
drewniane, zamocowane pomiędzy ścianami skrzyni zapowcą klinów 
rvs. 49a;

niekiedy wystar­
czy wbić młotkiem 

poprzeczka poprzeczkę. u dołu
drewniana, trochę zwężoną, po­

między ściany skrzy­
ni ryss 49b,

ściana skrzyni
a) 

klin-^ Ki----- _

Rys. .
Przy wielokrotnym odlew: iu stosu’em poprzeczki żel im© 

i zamocownjr^ je w skrzyni w sposób trojaki'
U zapomogą klinów. podobnie jak 49&»
2) zapoMcą śrub ry©- 50 >

3} zapowcą w zakładek* m wewnętrznej ścianie skrzynip do 

których wsuwwsy-spoprzeczkę* i przymocowujemy klinami.



Rys 4£ ®
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skrzynia
klin
^poprzeczka.

Ryb.51«
Jeżeli ze względu na cienkie ścianki zachodzi niebezpieczeń­

stwo pęknięcia skrzyni przy zamocowywaniu poprzeczek8 wzmacniamy 
ją zapomocą aŚ£i^^Sn (^iehband) z okrągłego żelaza  ̂rys «52.

Duże skrzynie8 odlewane często z twardszego żeliwa, narażono 
ją na naprężenia wewnętrznee mogące spowodować podczas pracy pęknię­
cie rkrzyni^ zniszczenie gotorjj tomy i skaleczenie robotników. 
Stosujemy w takich wypadkach “skrzynki składane” w których ści ny 
podłużne zaopatrzone są w uszka dla tyxi; poprzeczki na lewym i 
prcwym końcu posiadają czopy.

Poprzeczki i ściany podłużne połączono są ze sobą śrubami8 jak 
przedstawione na rys. 53.

Aby nie zachodziła potrzeba obrabiania otworów do śrub0 odle- 
w ścianach skrzyni otwory okrągłe« natomiast r poprzeczkach - 

o twory podłuźne.

Rys. 54.
Jeżeli w takiej *skrzyni składanej“ moy wykonywać odlewy 

* '^v^.aswwflairae%««K>^ '

o zmiennej długości, wtedy dzielimy beki podłużne na kilka częś­
ci t. zw. członki;rys. 55. • .

Zamiast śrub, które szybko rdzewieją i które trudno rozkręć 
cić« stosujemy także połączenia zapam,«ęą klinów i kołków rys. 56:1 

। 
rozbieranie i składanie skrzyni wymaga daleko mniej czasu niż przjy

■ pęłączmdach zapowcą śrub. I
bia^ głębokich akrsyń często są dziurkowane w następują­

cym celu:
1) aby piasek lepiej się trzymał w skrzyni

i 2} aby gazy podczas odlewania uchodziły z fonay.z większą 
swobodą.



Rys,. 52 o Rys* 53, Skrzynia składana®

Ryso 55® Skrzynia składana3

Rys,, 56



41 -
Do formowania garnków lub kotłów stosujemy skrzynie trzy rąb­

kowe; ramka średnia - część średnia skrzyni - musi być podzielona 
w płaszczyźnie pionowej w celu umożliwienia wyjęcia modelu z for» 
my. Połówki średnie łączą się ze sobą na haczyki rys.57. (Zientar­
ski 54).

Należyte połączenie części średniej i dolnej uskuteczniamy 
zapomocą przynitowanych ”wyskoków* Unsźtze) a i b .

Skrzyni© z blachy żelaznej i żelaza U.

Skrzynie z blachy żelaznej o grubości do 12 mm i wysokości 
do 250 mm wykonane są z jednego kawałka; listwy piaskowe są zby- 
toczne z powodu *wybrzuszenia0 wszystkich boków skrzyni. Rys.58.

Skrzynie mają kształt równoległoboku albo koła..
Skrzynie z żelaza U są cięższo; są one używane czasami w 

staliwniach (Zientarski rys.58), gdzie skrzynki żeliwne nie wy­
trzymują wysokich temperatur w suszarniach. Rys.53.

Rys. 59.
Skrzynki drewniane u nas rzadko stosowano. Skrzynka składa 

się z desek podłużnych A, które na końcach przechodzą w rączki. 
Poprzeczki C drewniane s ściągi B - z żelaza okrągłego.

Skrzynia takaB pokazana na rys. 60, jest lekka, tania, ale 
bardzo nietrwała, wytrzymuje bowiem tylko 8-10 odlewów.

W Ameryce skrzynki drewniane są często stosowane. Po odla­
niu fonay należy natychmiast skrzynki rozebrać; w tym celu skrzyn­
ki są zaopatrzone w zawiasy, względni© zatrzaski. Grubość desek: 
32 - 38 USD. Skrzynki przygotowują się z drzewa dębowego, wiśnio­
wego lub świerkowego. Okucia - z żeliwa kowalnego. Rys. 61. (Zlen- 
tarski 37).
II e RBelki wahadłowe* dc .podnoszenia i obracania skrzyń wykona­
ne z drzewa przedstawiają duże niebezpieczeństwo dla robotników. 
Najczęściej, a przy ciężkich odlewach zawsze9stosujeoy kute bel­
ki żelazne. Rys. 62.

Rys.63. przedstawia belkę wahadłową o nośności 15 tonn.



Rys« 60a Skrzynia drewniana«

Rys« 58« Skrzynia z blachy

żelaznej«

Rys« 61« Skrzynia drewniana«

zawiasy«

j » $3« Belka wahadłowa o nośności 15 tenn.
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Rys.64. przedstawia belkę w odlewni dużych walców.
N.B? Sposób obliczania belek wahadłowych podany jestw/g Giesse- 

reiźeitung 1917/204. na apr. 42a. ■ •■
III. Rdzenie do ¿adbr.

Rdzenie do jąder służą do usztywnienia jądra z piasku wzgląd* 
/'nie gliny; wykonane są pne albo z żeliwa albo z blachy żelaznej.

Rys .65. przedstawia rażeń do jądra kształtki rury o średni-* 
/cy 1.200 mm.

Waga rdzenia ..pj.«... 2350 kg.
Wagä kształtki 2020 kg.

i

Rdzeń do rur prostych według rys. 66 jest to rura z blachy 
spajanej wodorem. Dla rur wodociągowych o $ 1200 mm rdzeń jest 

5,55 m. długj/o zewnętrznej średnicy 1130 mm; grubość blachy 14- mm, 
3330kg. - waga rdzenia.1

Terminal Rdzeń * (Keraspindel) nadaje jądru sztywność 
i wytrzymałość. Duże /jądro” baz rdzenia łamie się pód własnym 
ciężarem.

Cze® jest szkielet kostny dla ciała,, czem - *rdzeń” dla 
drzewa,, tam jest •rdzeń* dla jądra.

XV« ;PodpórKi i przypinaj jąder nazywane także 0 podpórkami 
rdzeniowani* (Zientarski) i "podpórkami karniowemi* (Katalog Zjed­
noczonych Polskich Przemysłowców Metalowych z 1932 r).

W celu zabezpieczenia jądra przed przeginaniem się pod włas­
nym ciężarem i przed podnoszeniem się lub wyginaniem pod wpływem 
wyporu płynnego »talu stosować należy, o ile nie jest zastrzeżą- 
ńe w zamówieniu, podpórki żelazne lub żeliwne.

. Powierzchnia podpórek winna być wolna od rdzy (FeO), która 
reagując z węglem, zawartym w żeliwie0 powoduje tworzenie się ga- 
su CO (FöO + C^CO + ?a}.

Z tego powodu stasuj ery zwykle podpinki PrzY óu*
żych odlewach podpórki wgą być niecynowane^ ale winne być zupeł­
nie czyste i wolne od rdzy. Podpórki spełniają tylko wtedy We 
zadanie, jeżeli podczas odlewania fonsy zabezpieczają jądro od

' ' ■ > ' ; ii ! r ■ i ■ / ■ '



- 42 & -

3 § 1 k i wahadłowe ( Balanci e rs ) •
3BS23fcaató5aS5$£2£i^ SSSSśSSSafc^^

Do podnoszenia i obracania skrzyń formierskich o znaczniej­

szej wadź© w odlewniach służą belki wahadłowe« Na prawym i le- 

wym końcu belki zawieszone są ramiona z żelaza kutego albo łań- 
■t

cuchy»' Dolne końce ramion są zagięte na kształt haków, które 

zakładamy n& czepy skrzyni formierskiej.

A. Belkiz żelaza kutego.

Przy obliczaniu wymiarów belki posługujemy się wzorami dla

Dano jest obciążenie £ w kg i rozpiętość czyli długość całej 

belki L » 21 n która jest zależna od długości najdłuższej 

skrzyni n?nuierskieju Wysokość belki h umniejsza się coraz bar­

dziej w miarę oddalenia ed środka^ W środku h jest największa 

z powodu największego oddalenia punktów obciążenia od środka 
L

belki - - , gdvź moment gięcia jest w łysa wypadku największy, 
2

2 2 4 - 6

b - szerokość belki

v;g- dozwolone natężenie na gięcie dla żelaza kutego 

w kg/cmT

Przyjmujemy:

b 6cm ? - 4000kg. L » 600cm. Wg* SOOkg/cm*^ 

ijb^OCdżÓÓ ’ r~~
QQlic^^iv h ~ y- 1’2000 45c»ir

~ ? 2.6^00

W celu ustalenia wysokości belki na końcach lub mniejszych 

oddaleniach obciążenia od badanego przekroju obliczamy wysokości
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y$0 y- P y^ dla edpewiednich ? Xi> 

yj » 1333 s 18,5cd Xi* 50cm9
y9 * i 1000 32p0cm Xo~ 150cd3c

Przy jj^u jemy na aamym końcu zaokrąglonym wysokość ca--- P 
łączymy naniesione punkty 4P 3» 2P 1 i otrzymajewy kształt 
dolnej krawędzi belki «- 

z najlepszego drzewa dęlwego przekroju ©krą« 
giym lub kwadratowym o

Dogodniej jest stosować belki o stałym przekroju na całej 
długoście tak że tu należy obliczyć tylko największe ja dla 

« 50kg/cm^ o

Np* dla przekx'oju okrągłego dla F c lOOOkg. i L = 300cmo 

=a —*-"> 0 Pld^

3̂¿J’ '-‘“»wwnsseaw»«»

d 15000 « 24p7cnu
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przegięcia, a podczas krzepnięcia metalu spawają się z niw zupeł­
nie; wtedy odlew jest zdrowy i szczelny, W praktyce jednak podpór­
ki często z we talem cię nie spawają, tworząc w nim obce ciało o 
innych własnościach; w miejscu podpórek odlew często jest porowa­
ty i nieszczelny3

Dlatego w wypadkach, gdzie wymagana jest bezwarunkowo zupeł­
na szczelność (np. rury naciskowe, kotły i t»pc) stosowanie pod­
pórek jest wzbronione.

Podpórki posiadają kształt bardzo rozmaity:
1) Gwoździe podpórkowe (Kemstifte, Kernnägel) mają duże 

płaskie główki; rozróżniamy gwoździe ‘’maszynowe” rys. 67a i gwoź­
dzie *kute” rys.67b. Gwoździe kute są droższe.

Rys.67.
Zamiast gwoźdźi podpórkowych stosować można podpórki bla­

szane według rys. 68p któro przy wbijaniu w piasek rozdwajają 
się i w ten sposób silniej w piasku siedzą.

Gwoździe rdzeniowe wbijamy albo wprost 
w piasekt albo w podkładkę zafomowa^ą w piasku, 
albo też w deskę, podłożoną pod skrzynkę; jeże­
li ścianka odlewu jest cienkaB pogrubiamy w 
miejscu podpórki ściankę przez wgłębienie 
w piasku formy. Rys.69,

Rys. 68,

Podpórki do podtrzymywania dużych rdzeni składają się z jed- 

Rys*70

jednej lub kilku nóżek. Rys. 70a. Podkład­
ka R nie zezwala na przebicie się nóż­
ki przez płytkę.

W celu lepszego stopienia się pod­
pórki nacinamy nóżki albo wcinamy 
brózdki okrężne. rys.70b.
N.B! Według Katalogu Zj.P.P.M. pod­
pórki ‘kami owe* j ednof i larowe, iwuf i - 

larwa i przypinki.
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Przy formach suszonych z gliny lub ziemi (masy) i wogóle 

wtedy, gdy wbijanie gwoździ jest utrudnione, stosować należy 
podpórek 0 dwiema płytkami u jednej łub kilku nóżkach. Rys« 71« 
(Zientarski 174/5) -

Podpórki (1) ,(2) J5) J6) #(8) si (9) służą do podpierania ją­
der płaskich, (3), i (4) - jąder okrągłych.

Podpórki źcliwne (7),(12a - 12e) używane często w .Ameryce.
Podpórki żeliwne z powodu niższego punktu topienia z więk­

szą p.kością stapiają się z żeliwem odlewniczmo.
Są one dwojakiego kształtu: rys 72a i 72b*
Podpórki dwustożkowe formowane są na maszynach, oczyszcza^ 

no w bębnach i wkładane do formy w stenie surowymP jeżeli ferma 
jest odlewana za parę godzin; jeżeli zaś podpórki pozostawają we 
formie dłużej niż 24 godzin, wtedy należy je ocynować s

Próba: Rura © długości lOOOaaa o średnicy 4-0 nsa i grubości' 
30 nm, odlana przy pomocy podpórek stożkowych, wykazała w zło­
mie w miejscu podpórek jednolity, odrowy odlew i okazała się zu­
pełnie szczelną przy ciśnieniu 10 at®. (h D S: wysokość pod­
pórki ~ średnica górna 92 grubość ścianki rury).

Va Łyżki, konewki i kadzie odlewnicze.

Do przenoszenia płynnego żeliwa względnie staliwa służą 
naczynia, wykonane przy małych wymiarach z żeliwa^ przy śred­
nich z blachy 0 grubości 3 -5 mm, przy dużych z blachy o gru­
bości 7 - 12 mm.

Małe naczynia żeliwne, nacierane czemidłem grafitowe® 
i ogrzane należyci© przed użyciem, 0 poj^Bmości 10 - 15 kg 
zywsw * łyżkami odlewniczymi»

Naczynia większe o pojemności 15 - 30 kg& przenoszone przez 
jednego robotnika, wykonane z cienkiej blachy (i») i wyłożone 
masą ogniotrwałą na grubość 15m, nazywaj łyżkami lub konewka­
mi odlewniczemi •

Większe naczynia o po jasności 30 - 200 kg, przenoszone przez 
2 - 4 robotników 9 nazywamy ^kadziami recznoai*’ albo * kadziami wi~ 
dołkowema." C Gabalpfamen) o



Rygo 72 ©
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Jeszcze większo kadzie o pojemności 200 - 7000 kg nazywamy 

"kadziami * Dużo kadzie wyłożone są wewnątrz ogniu-
trwałem! cegł^i o grubości do 150 mm9

Rys. 73a - łyżka żeliwna* rys« 73b - konewka z blachy i rys, 
73c ~ kadź widełkowa. (Dworzak/233).

Pierścień żelazny, dc którego wkładamy kadź, po pranej ©tre­
nie zaopatrzony jest w rączkę widełkową» po lewej - w rączkę pros- 

Odlewanie odbywa się przez nachylenie kadzi ząpomocą rączki 
widełkowej *

Rys. 74 - zwyczajna kadź żórawiowa z 2 dziobami* Rys. 75 - 
kadź źórawiewa z otworem spustowym w spodzie. (Dwórzak/235).

Rys. 76 - kadź z przegrodą dc zatrzymywania żużla®
Kadź żórawi©wa (rys^4) przedstawia prane cylindryczne na­

czynie a ze spodem równym lub wypukłym i z dwoma "dziobani" (Aus- 
gussschnanzen)D wymurowane©! cegłą o^iotrwałą. (Dworzak/235) 

"Przyrząd nośny" (Treggenist) składa się z * pierścienia* P 
z czopami d po obydwóch bokach,, z dwu ramion o* zawieszonych ria 
dwu belkach £, któro są zaopatrzone w ucho g; do ucha g wkładamy 
hak żórawia. Kadź zabezpieczamy przed nachyleniem się podczas trans­
portu zapomocą jednego lub dwóch "bezpieczników* h.

Po nachyleniu kadzi płynne żeliwo przelewałoby się łącz­
nie z żużlem na niem pływającym do formy; aby żużel pod żad­
nym warunkiem nie mógł się do formy dostać* stosujemy środki 
trojakie:

a) Zgarniamy przy odpowiedni^» nachyleniu kadzi warstwę 
żużla* który usztywniamy czasami zapomocą suchego piasku* i przy 
wylewaniu żeliwa starannie utrzymujemy w kadzi kawałki żużla za- 
pomocą żelaznej łopaty.

b) Skuteczniej i z większą pewnością osiągamy cel. stosując 
kadź z przegrodą z blachy żelaznej* oblepionej ogniotrwałą masą. 
(Rys^76,) (Dworzak/235).

c) W staliwniach i stalowniach stosowane są kadzie o pojem­
ności 5 t. i więcej z otworem wypustowym w spodzie* który zamyka



í

í

Fys* 74r Zwyczajna kadź -tórawiowa z dwoma dziobami

Rys* Kadź z przegrodą dó źśttrzyB^wania zuéïa*



- 46
się korkiem ogniotrwałym przymocowany® do końca żerdzi r (rys*75). 
Oprawa otworu spustowego 0 jest wymienna* Korek i osłona p żer­
dzi żelaznej r są wykonana z wypalonej masy ogniotrwałej. Drugi 
koniec żerdzi korkowej połączony jest aapowcą belki s z żerdzią 
t6 poruszanej sapomocą dźwigni u w pryzmatyczne® wędzidle*

Zaleją kadzi ze spustem w spodzie są dwojakie:
1) Żużel pływający po kąpieli staliwnej nio może dostać się 

do fonny*
2) Warstwa żużla chroni kąpiel staliwa przed szybkim styg­

nięciem*
Jedyna wada tych kadzi polega na częstsze® zamarzaniu stali­

wa około koxka i wynikających togo niedogodnościach*
Wymiary łyżek, konewek i kadzi odlewniczych*

(Według Giessereitascheńbuch 1923 402/4).
Tabela 3 .

Nazwa.
Pojeni 
ność

Wymiary ma.SCKSE« . 'jesaOS&Oata&e^Sis^

Średnica ryso- |
Grubość, i Waga k 
blachy

w " i bas 1
g>
z rącz­

ką
nie wi« 
ekc- _

4
1

górna •
!
dolna kość | /płaszcJ ki !

deł
f

Łyżki * 15-20 200 17Q 210 f 2ę5/2,5j 2.5 i 5.5

6 - 25 | 220 220 | 2,5/2 ^51 3»5 6,5 I «
Konewki widełkowe. ~50 270 220j 260 3/4 7.5 17 1

75 300 26v 310 4/5 13 18
100 325

340
275:
290

340 4/5 l
4/5

15.5
17.5

19 i

L~J. — 125 330 20
i

150 360 310 400 i 4/5 !.l9t5 i 22i

Kadzie żdrawiowe.
200
?oc> i 120

■340kine»Łxc»wa««*^ .-

440
420
530

L4/5 

i 5j6
L?ł_ 
1 i

L^_

130
□

i

750 i 600 . 520 630 | 6x6 155

1000 (30 ■ 530 730 i 6x7 200i
i

i . 1250 ; 700 620 750 J 6x7 j 270 • 1
l

11500 730 | 650 800 j 6x8
5r ¡00

........._ . 1





tabeli 5 - ciaj

J Nawa: 1
Pojem* 

nóśó 
kg. {

Wymiary »« 1 L—1 Grubcśó I 
blachy 1 

ra 1 
spód/ | 
/płaszczJ
--- --- -----

kg. j

Średnica | Wyso*|
* J

' ’7 T $bez jz ręcz- | 
rączkij ką | 

• względnie iode-|górna! do Ind
. ~ - L____ 1

S Kadź i ö ż 6raw i owe 2010 800 | 700 I 900 l 7x3 580 I
1 h I ii(( !
1 2500 ; 850 I 750 95>0 ! 7x3 450

3000 900 j 800 looo ! 8x3 560 J

: 4000 1000 | 900 1050 i 9x11 ■ yß i
5C00 1 1060 | 950 1200 9x13 i i 850

I e i 6000 ’ 1 1X00 !1000 11500 9x13 iioo 5
0

| 8000
.
i 1260 1150 1400 i X0xl5 | 1300

(Ardeltaerke). 10000 | 1375 i 1300 i 1430 । 10x15 i 1550 i
Ll I - L*-~,L______ ¿ysiaB»as£r»ssa£«Ł’

VT dużych stalowniach są stosowana jeszcze większe kadzie źó- 
rawiowe do 120 t. ze spu&to w spodzie. (Bamag).

Obi ¿ozenie momentu przechylenia kadzi żórawiowej (Giesserei 
)/261 * 265) ?

■ Prof. Dr. König (Claustal, Instytut matematyki i mechaniki) 

wskazuje na mylne obliczenie prof. Osama« (Lehrbuch der Eisen* 
huttenkunde 1925 II tom, 2 wyd. ztr.91). i podaje 2 sposoby ob* 
liczenia momentu przechylenia kadzi: sposób dokładny i sposób 
(przybliż ony) uproszczony .

Tutaj wyprowadzę tylko sposób uproszczony , wy starczający dla 
praktyki, o ile kadź ia& podobny kształt, jaki uwzględniał Dr. Ko* 
nig, rys. 77* (stożek ścięty, wydrążony, o nieco większej wysol 
ci niż górna średnica) .

Dla odległości osi obrotnej ód spodu kadzi d podaje Dr. Ko* . 
nig wzór uproszczony następujący:

, k .
£ “ Z 45

R r 
2

i ■





Nass przykład:
9 ? 25

R = 9 dm. ri * » 8,125 dm.
r - 7,25 dm.

h « 19 dm

d » 9?5 < » 9,5 * 10,37 dm.

Wzór uproszczony dla maksymalnego momentu przechylenia:

i * 7,1 ciężar właściwy płynnego żeliwa.
Dla naszego przykładu:

„ i 65.361 #¿3826 zoom ? j zooq i i* ———. a ™ » 42291 kg.dm ~ 42^9.1

^^ent przechylenia powinien być ze względu na oszczędzanie 
zużytej siły jak najmniejszy; ale ze względów bezpieczeństwa po­
winien istnieć tak duży moment przeć iwnachy leni a się kadzi, aby 
w wypadku złamania się trybów kadź nie mogła się przewróci ć%

Kadzie bębnowe są obecnie często stosowane w odlewniach ze 
względu na mniejsze straty ciepła kąpieli.

Kadzie bębnowe są urządzone albo do przenoszenia zapomocą 
żórawiów odlewniczych, albo są ustawione na wózkach.

Według katalogu firmy ’’Gems” Warszawa - Steinlein Kuntze- 
kadzie bębnowe żórawiowe budowane są o pojemności 800 - 3000 kge 
kadzie bębnowe na wózku od 500 ~ 5000 kg.

W dużych stalowniach spotykamy kadzie bębnowe nachylne - na­
zywane tutaj "zbiornikami surówki” (Roha i sensami er) o pojemności 
do 1300 t. (Demag).

¥1. Nąi^ędzią foraierskie potrzebne do sporządzania to

Narzędzia potrzebne do sporządzenia formy podzielić można 
na dwie grupy:

a) narzędzia do ubijania t.j^ zgęszczania "piasku" względnie 
”ziemi" (masy),

b) narzędzia do naprawiania i wygładzania, a więc do wykań­
czania formy.
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Do pierwszej grupy nalecą ubijaki różnej wielkości i kształtu« 
po ubijania ręcznego małych fora posługujemy si^ "ubijaka* 

miw (Stampfer) według rys. 78a i be
Większe powierzchnie ubijamy końce® zaokrąglonym lub cylin­

drycznym; piasek około ścian skrzyni ubijamy końcem stożkowym i 
płaskim.

Jeżeli chodzi o ubijanie piasku w formach "otwartych" np« dla 
płyt posadzkowych 1x1x0,3 m, albo o ubijanie piasku w skrzyniach • 
wysokich (jak np. rury lana stojąco), wtedy stosuje się ubijaki 
z długiemi rączkami 1 - 1,5 m (rys.78c,d i a ), względnie 3 -5 m 
(rys. 78f). Sączki są prawie zawsze drewnianej ubijaki same albo 4
drewniane, albo żeliwne« Ubijaki żeliwne przed użyciem należy ogrzaćB 
aby się do nich piasek nie przylepiał.

W nowszym czasie coraz bardziej rozpowszechniają się w więk­
szych odlewniach ubijaki, poruszane zgęszczonem powietrzem, t«sw. 
ubijaki pneumatyczne« Taki ubijak widzimy na rys« 79.
(Dworzak/138) o

Za pociśnięciem rączki b w kierunku strzałki otwiera się wen­
tyl £ * powietrze sprężone do 5 *7 ata. doprowadzone rurką & wcho­
dzi do komory d, przyczem stopa ubijaka e znajduje się w położeniu 
najniższe®; tak samo tłok f (oznaczony linjami kreskowanemi)• Pod 
naciskiem sprężonego powietrza stożek podwójnego wentyla g zoyka 
otwór, wiodący z przestrzeni k do przestrzeni tłocznej, podczas gdy 
górny stożek h pozostawia otwarty otwór i dla powietrza, które z ko­
mory k rurką X (właściwie kanałem w ścianie cylindra) wchodzi pod 
tłok f i podrzuca go do góry. Skoro tłok przesunie się-nad otworem 
m spada pod nim ciśnienie; nad tłoki®® zaś z powodu siły żywej tło­
ka powietrze się zgęszcza i podnosi wentyl do góry; wtedy górny 
stożek h zamyka otwór X dla powietrza sprężonego. Po obniżeniu 

* się ciśnienia nad tłokiem sprężone powietrze wchodzi do komory k 
i rzuca tłok na dół. Jak tylko tłok zamknie otwór m, stożek wen- 
tyła g zemyka szczelnie cylinder, wskutek czego sprężone powietrze
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z komory k kieruje się rurką X tłok, który pod naciskiem 
powietrza ponownie idzie do góry. W momencie6 kiedy formierz pusz­
cza rączkę b sprężyna n ją odrzuca, wskutek czego zawór c się 
zamyka. 

1

Ubijaki pneumatyczna robią 300 - 600 skoków na minutę przy 
ciśnieniu 5-6 atm. Wydajność formowania zapomocą ubijaków pneu­
matycznych jest o 20 - 50 % większa niż wydajność fonaowania za- 
pomocą ubijaków ręcznych.

Do wykończenia, względnie naprawy uszkodzonej formy służą na­
rzędzia przedstawione na rys. 80. Rys.80a: deezczułka z twardego 
drzewa o gładkiej powierzchni stosowana jest przodowazystkiem przy 
naprawianiu uszkodzonych brzegów i kątów formy, jakoteż przy ’’skra­
caniu” za długiej formy, przyczyn zaoszczędzamy osobny model.

Na rys. 80b i c przedstawione są małe łopatki ze stali lub 
bronzu, o powierzchni dolnej starannie wygładzonej, które służą 
do gładzenia względnie polerowania ścian formy; łopatka b) ma 
kształt serca albo koła i jest wygięta, łopatka c) ma kształt 
równoległoboku i jest prosta.

Łopatka d) z haczkiem służy do polerowania i naprawiania 
powierzchni formy trudniej dostępnych. Z wązkich, głębokich częś­
ci formy formierz wydobywa zapomocą haczka okruchy i ziarnka pias­
ku.

Na rys. 80ge h,j widzimy t.zw. "lancety" , które służą do wy­
gładzania miejsc trudniej dostępnych. 1),m) i n) są to t.zw. łyż­
ki esowe” o kształcie 3; służą one do naprawiania rowków i wgłę­
bień; e),f),q)i r) są to "guziki do polerowania” (Polierknopfe).

Dalsze narzędzia pomocnicze formierza są następujące:
1) ^Tykłe płaskie łopaty do brania piasku.
2) Sita ręczne o oczkach 1/2 - 5 mm,okrągłe, o średnicy 400 - 

500 mm, z obrzeżem łubianem, q wysokości 100 - 200 nw. Siatki 
drobne wykonane są z drutu mosiężnego; siatki grube - z drutu 
ż elaznego.



uEskodæonsj formy*



Z) Pogipmica wodna (Sotzwagep W&sserwage, Li. bo Se) w opra­
wi© żelaznej lub drewnianej służy dc- określania powierzchni po 
z iesej *

4) J^y stalowe do robienia kanalików odpływowych dla ga­
zów; małe igły są zwykle zakrzywione i 
zakończone kulką laną;
większe są proste i zaopatrzone w rączkę* 

Średnica wynosi 2 - 10 mm«.
Długość igieł 200 - 1000 sru

//
& W

n

t

----------------------------------
5) Dc wyjmowania modeli z foray służą “ sztyfty stalowe* c zao- 

patrzono albo w końce ostreP albo posiadają na końcu *nacięty wkręt" 
do drzewa« albo - nacięcie śrubowe zależnie od wielkości modelu*

koniec ostry. konioc śrubowy. koniec z gwintem,
kistki żelazne lub drewniane do rozluźniania modelu w for­

mie ubitej; sumienny foraierz nie uderza nigdy żelaznym młotkiem 
bezpośrednio w model0 lecz podstawia klocek drewniany, Przy mode­
lach żelaznych lub metalowych dobre są młotki ołowiane.

OdlewnieP posiadające * urządzenia pneumatyczne* posługują 
się do rozluźniania modeli w formie t„zw, "wibratorami* a które 
przez krótkie i luźna uderzenia wstrząsają modele

7) ^Y^ki żelazne ocynowane do wcinania “biegów" t^j, kanali­
ków lub rowków« łączących wlewy z formą.

8) Penzle i kubły z wodą do zwilżania wystających brzegów 
formy e w celu nadania im większej wytrzymałości; penzle do na­
cierania formy suszonej czerniałem« Odlewnie, posiadające urzą- 1

1 1
dzenie pneumatyczne s posługiwać się mogą do opryskiwania fora 
czemidłem specjalnym rozpryskiwaczem, pokazanym na rys.81; przez 
ą doprowadzane jest powietrze zgęszczone0 przez b - czernidło«

9) Woreczki z tkaniny lnianej lub bawełnianej do posypywania 
ścian foray (niesuszonoj) proszkiem grafitu lub mieszanką grafitu



b

i
Ryà, 81» Rozpryskiw&cs, 



z pyłeia węgla drzewnego; aby płynny metal nie zmywał pyłu0 należy 
ściany formy odpowiednio wygładzi ć0 -wypolerować. Modele o deli­
katnych konturach (odlewy artystyczne) po posypaniu formy ”kurzem" 
wkłada formierz powtórnie do formy i przez lekki docisk umacnia 
pył na ścianach formy.

. 10) Od wydmuchiwania fora posługuje się form!erz zwykłą 
chawką" (Blasebalg - 9zwykły mieszek”) bez ostrego ryjka (ohne ■ 
Spitze). •

11) ty^kl® fprmerskię do kontrolowania wymiarów formy i jąder. 
12) Haki żelazne do umocnienia piasku w skrzyni. / ' ' 
13) (Schraubeiizwingen), zapinki p szpony 0 klaun

ry i kleszcza do łączenia części skrzyń, formierskich podczas odle­
wania.

14) ŁSSS * zwierciadło do oświetlania wnętrza formy, 
i '

B • y r 0 M m o d e 1 i .

¡.Modele, im r ii r. awtMWimi mm um « uw«®«»
Pod “modelem" rozumiemy w odlewnictwie wzór czyli model od» 

]ewuB który w&y wykonać; model służy nasi do wykonania 0 formy8* 
odlewu« Gdyby metale płynne nie kurczyły się przy krzepnięciu 
i stygnięciu, wymiary modelu względnie formy odpowiadałyby ściś­
le wymiaru odlewu.

Skurcz ten wynosi dla 
żeliwa szarego .... 1%.
żeliwa białego «... 1,6 - 2 %, 

staliwa (0,3 - 0,1% C) 1,7 - 2,4 %,
bronzu ...................... 1,3 - 1,6 %p
mosiądzu ..................  lt3 % ,
cyny .......................  0s8 %?
cynku ........................ 1.3 %
stopów glinowych .. 1,1 - .1^65 %t

Skurcz ten winien tyć uwzględniony przy sporządzaniu modelu;





bä “
modelarz posługuje się w tym celu t.zw. "skurczówką" (Schwind« 
massstab) o długości 1020 ms podzieloną na 1000 równych części 
dla staliwa i metal iwa, względnie skurczówką o długości 1010 run 

dla żeliwa szarego»
Odlewy "wydrążone”, a więc "niepełne” wymagają oprócz formy 

sporządzenia "jądra” (w/g Zientarskiego "rdzenia”). Jądro wykonu« 
jemy oddzielni© z piasku, ziemi albo gliny i po wysuszeniu usta» 
wiawy względnie układamy we formie.

Jądra wytwarzamy albo w "skrzynkach jądrowych” zwanych "jądr~ 
nicami" (Zientarski: skrz. rdzeniowe)» albo zapómocą wzorników 
(szablonów).

Aby jądro można było ułożyć we formie, zaopatrujemy jo w od« 
powiędnięta miejscu w "czgp"; przy jądrach okrągłych, naprz« do 
rur prostych, czopy na obydwóch końcach jądra stanowią przedłuż 
żeni® jądra o długość czopów» *Czopy jądrowe” - w/g Zientarskie- 
go "rdzenniki* (Kenmarkm)»

Jeżeli odlew posiada kształt ciała obrotowego, wtedy zamiast 
modelu pełnego posługujmy się przy wykonaniu formy "wzornikiem" 
(Schablone) ö przymocowanym do ramienia, obracającego się koło osi 
pionowej lub poziomej® Wzornik wykonujmy albo z deski $ albo z bla­
chy żelaznej •

Jeżeli jądro ma kształt ciała obrotowego, stosujemy często 
zamiast skrzynki jądrowej t.zw, "jądrnicy" tokarką (Kerndrehbank).

Prawie każda odlewnia posiada własną stolarnię - modelarnię; 
tylko niektóre odlewie e wyrabiające odlewy wyłącznie według nad« 
syłanych modeli, warsztatu takiego nie posiadają» W razie potrze­
by zamawiają te odlewnie model© w obcych stolarniach«

Tworzywa modelowe •

Modele duże, naprzykład modele na podstawy do młotów paro­
wych, pras, wiertarek i t.p. robione sa z drzewa sosnowego (soś- 
niny, - Kiefer); tak samo zo sośniny wykonujemy wzorniki.

Z powodu dużej zawartości życicy sośnina nie pęczniej© i nie
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paczy się i dlatego nadaj® się najlepiej do wyrobu modeli dużych, 
pozostających w piasku wilgotnym prze« czas dłuższy®

Drzewo świerkowe (Fichtenholz) i jodłowe (jedlina - Tannen­
holz) używane często z powodu niższej eony także do wyrobu mode­
li dużych®

Drzewo świerkowe i jedlina są gęstsze niż sosna i łatwo ule­
gają paczeniu się (werfen zieh) - najbardziej wtedy, jeżeli drze­
wa nie wyrosły prosto® Deski z drzewa świerkowego i jedliny win­
ne wykazywać proste * - równoległe włókna (Faser)«

Modele na łożyska do wałów, koła zębato i panewki wykonuje­
my najlepiej z drzewa olszowego.

"Olszyna” posiada mały skurcz, jest silna i trwała, ale sto- 
sunkowo droga® Olszyna ma słoje jednakowe, podczas gdy n.p. słoje 
sośniny są n&przemien miękkie i twarde* co utrudnia wyrobienie 
konturów drobnych® Olszyna z tego powodu jest najodpowiedniejszem 
twór z wam modelarskim.

Na modele zbyt drobne lepiej jest stosować drzewo twardsze 
nieco od olszyny n.p® ¿gór lub gruszy We Francji, Szwajcarji 
i Włoszech używane jest na takie modele drzewo orzechowe®

Drzewo lipowe (lipina) bardzo dobrze wysuszone jest zdatne 
do wyrobu modeli z delikatnymi kontowi; jest jednak miękkie i 
dlatego mało trwałe.

Właściwości drzew modelowych (w/g "Modellbau”, R.Loewer, 
str.35 i Technik str® 105).podaj® tabela 4®

Tabela 4 ®

Ł. p.
i

i
Gatunek drzewa

giężar objętościowy Skurcz w % 
kierunkuk^;/*?

świeże suche osi I
promie­

nia cięcia
1® sosnowe 892 44® 0g12^ 3 „04 5,72
2. świerkowe «R «W <?» Ł'» •t» 0,0761 2,41 6,18

* j< 11
i !

0,122] 2,91 ’ 6t7g
4. i olesko 325 540 : 0,369 2,91 5,07

5. i gruszowe | 1090 725 0,228 3 „94 128-7
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Pierwszym obowiązkiem dobrego stolarza modelowego jest naj- 
dokładniejsza znajomość własności poszczególnych materjałów(drzew) 
modelowych, którą nabywa się. najlepiej przez dłuższą praktykę*

Ha rys. 82 widzimy rowaite przekroje pnia drzewnego» (Dwa-

_0i ęź ar jib j ę tośc iowyj Skurcz w %
| Ło p» Gatunek drzewa te / _ w kierunto^. _ _____ 1

a śwież® suche j
prcSM- i

_osi £ i cięcia |
1 6- orzechowe ■ i 880 660 1 0,2121 3 ,,82 110,5 j

| 7. i jesionowe 985 740 0,072 3„35 6,5

O
J 

1

,
■ lipowe

J ,^t^4aXTR- ęj3Ł

0,208 7,79 | 1.1,5
[ _ _ j... . .... ... 1 „ -J

słoje roczne

biel
przekrój w promieniu 
(Radialschnitt).

kora

(.Kark;

rdzeń /

kora
łyko(Bast)

© drzewo przekroju po­
przecznego: drzewo
sterowe (Birnholz)* . »»wmusuK»»--. &u»OKHnsA«Ł.. .u *

Dr^ew zwierciadliste 
(Spiegelholz)

Przekrój w etycznej (Tangentialschnitt) 
Rys. 82. "Drzewo długi©11 - (Lan^bolz).

' 105}.
Drzewa jest wewnętrzną częścią pnia» otoczoną łykiem (Baat) 

i korą (Rinde)»
Drzewo przyrasta przez osadzenie się świeżej warstewki zew* 

nątrz na zeszłorocmm drzewie tuż pod korą» Wytwór (przyrost) 
jednoroczny składa się z drzewa wiosennego i jesiennego t*j* 2 
"miekuszu* (Alhunm) i "twardzielu0 (Dur amen). Przyrost jednorocz*
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ny przedstawia się w storcu (od sterczyó) w postaci słoju, - pier­
ścienia rocznego*

Drzewoe poczynając od miękkiej "duszy* (Mark), leżącej w osi 
pnia9 zmienia się zwolna w * rdzeń” (Eernholz\ potem w "biel" g jaś­
niej szy» bardzo soczysty i miękki»

’'Promienie rdzenne’ C Marks trahlen) są to twarda żyły promie- 
«<SWra»«»UarK»tWVr«->J4Ł^4TM3JfiMn»W':8»^^

niste» przesadzające pnie od duszy ku korze; promienie to widocz­
ne są tylko w niektórych drzewach liściastych n®p® w dębie lub je­
sionie i bywają na 1 mm grube«

' Złojenie drzewa przedstawia się odmiennie w 3 przekrojach:
1) Przekrój prostopadły do osi pula t«zw« przekrój poprzecz­

ny etorcowy: " drzewo storcowe* (Hirnholz)»

dusza (Wrk)
rdzeń (Kemholz» Duramen)
biel (Splintholz,- Saftholz»- Albumum)
kora (Rinde)
pierścienie roczne»- słoje.
promienie rdzenne (Markstrahlen)•

"Biel" - jest to częśó drzewa żyjąca; w tej części odbywa
^ię krążenie soków, v

"Rdzeń* składa się z komórek zgrubiałych»- nieżywych» w rdze­
niu soki nie krążą® Rdzeń odgrywa przy drzewach tę rolę, co u lu­
dzi lub zwierząt kości względnie szkielet«

2) Przekrój "po osi” t.j.w płaszczyźnie osi pnia* Powierzch­
nię przekroju nazywwy powierzchnią * zwierciadlistą" 0 a drzewo - 
"drzewem zwierciadlistym”.

Na powierzchni przekroju w promieniu (Radialschnitt) widzimy 
równoległe do osi linje 98pierścieni rocznych" i kreski poziome błysz­
czące, pochodzące od promieni rdzennych (Marks trahlen).



■
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3} Przekrój po stycznej przez cięciwę stercz równoległej do 

osi ( Tangentialschnitt )- Drzew© długie ( Langholz ) z rysunkiem 
słojów; lin je tworzące ten rysunek nazywamy "fladrami* ( Flader P 
^aserung ) , a drzew® - * dr zew er fladrewem" ( llaserholz )«

Ostatni pierścień roczny otoczony jest łykiem, graniczącem 
z korą. Między łykiem a bielem jest warstwa zwana "Zambium*»

Pień drzewa łatwo można rozszczepić w kierunku podłużnym, 
przedewszystkiem w płaszczyźnie, przechodzącej przez ©ś pnia 
z powodu w promieni. rdzennych*o

Drzew© suche łatwe pochłania wilgoć i pęcznieje; przy usu­
waniu z drzewa wilgoci przez suszenie drzewo się kurczy; mówimy„ 
że drzewe*pracuje”,

\7 wilgetnem powietrzu drzew® szybko butwioje* Skurcz drzewa . 
( p. tabl„ stro 54 ) w kierunku podłużnym jest najmniejszy; w kie­
runku promienia - większy; największy - w kierunku obwodu o

Stolarz modelwyp powinien tylke takie drzew© stosować* kuć«' 
re ma poza sobą ©kres pękania i paczenia się* t.zw* drzewa "suche 
na powietrzu*. '

Suszeń i o d r z era tartego ( Schnittmateri&l )* - desek i t, 
uskuteczniamy najlepiej w ten sposób, że drzew© to układamy w na­
krytych przewiewnych Dudach,., aby ani słońce, ani deszcz bezpośred­
nie nie działał» Tak i op suszeń i. na p ow i e trzuH wymaga zależnie 
od grubości desek i rodzaju drzewa 1-4 lata ( dębina 5 lat ); sto­
larnia powinna uięc posiadać stosunkowe duży zapas drzewa, który 
musi corocznie uzupełniać

Duże stolarnie w celu zaoszczędzenia miejsca i pieniędzy na 
dużo zapasy drzewa stosują osobne piece d© suszenia; jest te su­
szenie sztuczne* o

x) Drzewo świeże zawiera do 37% na powietrzu wysycha drzew® 
zwolna d© 10% H£0P - drzewa iglaste; - względnie d© ITTJ^Oę « 
drzewa liściasteo
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Skład drzewa w szopach w celu "suszenia naturalnego” na po­

wietrzu widzimy na rys.85. ( I4wer/38 )•
Suszenie sztuczne odbywa się w suszarniach w przewiewie po- 

wietrza ogrzanego de temperatury 30 - 95*0 zależnie ed grubości

desek i od rodzaju drzewa.
Dla drzew iglastych w grubych deskach ........................• 5CeC.
Dla drzew iglastych w cienkich deskach  .......... 8C - 95®C.
Dla drzew liściastych .................................................   3C - 40,0.
Dla drzewa dęboege .................................   • • 4C°C.
Jeżeli przewiew gorący działa w suszarni 12h na dobę, te 

suszenie powinno trwać:
1 tydzień przy grubości........ .  25 mm
2 * * * ..........  50 mm
3 ” * * . • ♦ • • 75 *
4 " .............. .100 *
7 ” * * ........ 150 *

10 * * * ..............200 *
Rys. 86. przedstawia suszarnię drzewa ( Dworzak/116 pracują­

cą na zasadzie przećiwprądu«
Drzewa« ułożone na wózkach ^4* wprowadzamy do suszami.
Wentylator V zasysa powietrze, ogrzewane zapomocą pary, krą­

żącej w rurach. Wózki posuwają się z lewa na prawe, powietrze prze­
chodzi w kierunku przeciwnym.

Dla mierzenia temperatury umieszczono są w suszarni w trzech 
miejscach termometry.

Z y ® R a n e modeli .
1) Dodatki na obróbkę wynoszą:
przy odlewach żeliwnych ......... 2 t 3 mm 
przy dużych ale cienkościennych 
odlewach ............................ 5 - 7
przy wyrobach staliwnych małych i 
średnich 3 - 5 n
przy odlewach ciężkich .......... 10 -15 
przy walcach kalibrowanych ...... 15 -30 °

przy odlewach z brcnzu lub mosiądzu 2- 3 *



Äys„ 86b suszarnia or-œ a.
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Jeżeli celerr przyśpieszenia krzepnięcia odlewów stosujemy 

"kckile”, to w miejscach przylegających do kokil przewidujemy 
dodatek na obróbkę mały 1/2 - 1 mm.

2) Skośno modeli. W celu zwie jeżenia tarcia przy
wydobywaniu modelu z fonsy, wykonujemy ściany modelu trochę skoś-’ 
nie: przy modelach drewnianych o wysokości bOO mm skośność wynosi 
1 nni, przy modelach metalowych jeszcze mniej.

3) Zaokrąglanie ostrych kątów (Winkel) i brzegów (Ecken 
w celu nieuszkodzenia formy*

Przy wydobywaniu modelu piasek zarywa się w ostrym kącie a 
rys «87. 4-—^?

Zapobiegamy temu przez zaokrąglenie 
kąta sapomocą t.zw. *wklęskówT

Fys.8?
Małe wklęaki wykonujemy przez wcieranie w kąt kitu 

gop - większe wklęski robimy z listewek drewnianych, 
wyheblcwanych " heblem ż ł obkowyn2 rys*88 o

W nowszym czasie stosujemy wklęeki skórzane, 
kupowane w stanie jus gotowym dc użytku 0 rys .89

szklarskie-

Rys.89.
W handlu spotykamy wklejki skórzane o promieniu r ICO mm

Rys.90*
Tylną stronę wklęska nacioramy klejem i dociskamy do kąta
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modelu zapomocą walca o toj samej średnicy. Wklęski duże o r~ 80, 
90,100 i większej nie mają kątów pełnych.

Rysanek modęlu i wy kr ó j drz awa.

Obrysie modelu.
(Aufriss des Modelles and ^uschneiden des Holzes).
Kierownik stolarni kreśli rysunek modelu według rysunku za- 

mówionego odlewu, ustala z kierownikiem odlewni sposób formowania» 
gdyż w wielu wypadkach budowa modelu zależy od sposobu formowania. 
Stolarz modelarski znać się więc powinien doskonale na formierce.

Następnie przystępuje stolarz do ’wykrojenia drzewa “ w spo­
sób najbardziej ekonomiczny. Chodzi bowiem o należyto wyzyskanie 
drogiego drzewa modelowego; ilość odpadków winna być jaknajmniej- 

sza.
Przykład: Wykonać mamy model o wysokości 600 i średnicy 

500 mm. W zapasie mamy deski 30 ma grube, 250 mm szerokie.
a) Model pełny: Objętość 5^® —^-.6 « 118 dm3 * 0r118 m3.

Rys»91.

W rzeczywistości zużycie desek będzie daleko 
większe a mianowicie zużyjemy 2. gjj“* 34 desek 
o długości 0,6 m. i o objętości 34,0,2$ e0,03.0,6= 
* 0,153 1A t.j.

o 0,153 — 0,118 -r j.—— o xoo 30% więcej c

Model pełny wyraga dużej ilości drzewa, - jest za ciężki. 
Dlatego podobne modele wyrabiać należy * puste” z poszczególnych 
segmentów - skrawków n.p. o szerokości 75 ma.

W Model pusty. Objętość drzewa w modelu puMw (Hętynf, 
Kuśnierski 165) wynosi tylko -^-(5^ - 3,5^) .6 ® 60 dm?> a więc 
prawie połowę ilości drzewa, zużytego do wyrobu modelu pełnego 
Rys .92«

Przyjęliśmy 6 segmentów; obwód zewnętrzny 56 3P14 w 15,7 
długość jednego segmentu *• 2,62 dni, podczas gdy aze-

6
rokość deski wynosi tylko 250 mm; szerokości deski więc nie wys­
tarcza aby wykroić skrawki na szerokość deski® jesteśmy więc zmu- 
szeni wykroić skrawki w sposób przedstawiony na rys,93.
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Ka jeden pierścień o grubości 30 ot i szerokości 75 ot. skła­

dający się z 6 skrawków V—Z7 s zużywamy deskę o szerokości 250®.
długości 750 mn i objętości 2*5 , r\5 e 0,3 35 5,625 dm^.
M wysokość 600 ot potrzeba Ś00_« 20 pierścieni o łącznej 

„ 30 *
objętości 20.5,625 112 p5 dm°e podczas gdy teoretyczne zużycie 
di ziewa na cały model wynosi tylko 60 dnf\

Wyżyskanie tworzywa modelowego będzie więc *100 53^.
i , O 6

Lepiej wyzyskamy drzewc modelowe9 jeżeli pierścienie, złoży­
my nie z 6, lecz z 8 jskrawkow o długości —™ « 196 ot - może- 
my w tym wypadku wykroić skrawki na szerokość deski 250 ot (250> 
196), długość deski 680 ot8 patrz« rys.94.

Zużycie drzewa przy ośmiu segmentach na jeden pierścień wy­
nosi 6,8,2,5.0e3 - 5,10 dar? na cały model potrzeba » 20 

’ ' a '
pierścieni, a więc 20.5,1 « 102 dm3, tak że stopień wyzyskania 
tworzywa będzie ^100 60% *

Odpadków drzewa, nw@t otasunkowo drobnych, nie wolno spalać 
w piecu, lecz należy zużyć do drobnych części innych modeli. tel- 
ka z marnotrawstwem tworzywa jest pierwszy® obowiązkiem kierowni­
ka stolami«

Kilka uwag, o klejeniu drzewa^

Drzewo okrągło w pniu zsycha 
się w kierunku swego obwodu, przyczep 
warstwa soczyste bielu kurczy się i^znaj­
dując przeszkodę w mniej kurczącym się 
lżeniu» pęka w kierunku promieni a,b0
c.iys.95.

Deski sporządzone z drzewa okrągłego

Rys.96e

świeżego podczas schnięcia wypaczają się 
w ten sposób, że strona bardziej miękka 
i wilgotna jest wklęsła, a strona bardzo 
twarda - wypukła, jak widać z rys 196.

Wypukłą stronę deski nazywamy n££awąk



Rys, 94



Jebalibyśmy, sklejając deskig ułożyli ja “prawą/ strona na 
lewą, to sklejona deska wypaczyłaby się w podobny sposóbs jak 
deski poszczególne; aby temu zapobiec, sklejany dwie lewe stro­
ny do środka; jeżeli deski tak sklejone H
były sucheP a później narażone zostaną na

«8»S!WitWÿ
wpływ wilgoci9 zaczynają pęcznieć i prężyć H
się i spoiny sklojone otwierają się* £by temu zapo- Rys.97a 
biec j. sdzimy sobie w ten sposób, źe tniemy deski przez środek 
i dobieramy słoje drzewa, jak widać na rys38.

Rys*90»
Przy większych średnicach modelów na walce stosujmy modele 

puste « 3 dęte” .
Modele do płyt formowanych w forwch otwartych wykonuj ^7 

z deszczułek z jedliny lub sośniny i łączymy je zapomocą sztyf­
tów i śrub, rzadziej klejem.rys.99*

la rysunkach 100a,b,cB przedstawiony jest sposób budowy mo­
delu koła (Geiger III t./722).

Modele całkowitog
Rozróżniamy model© całkowite do "form zwyczajnych“ i modele 

całkowite do “forss obieranych“
1 a) Form zwyczajna.

Przedmioty, mające jedną stonę prostąà bez żadnych wyskoków 
’ . ■ S;

ani wgłębieńg nadają się do wykonania form zwyczajnych; przy for- • 
mowaniu stronę px*ostą zwracamy ku górze s wobec czego w górne; częś­
ci formy nie otrzymujemy żadnego odcisku*

Jako przykład, zwykłej formy podaję foraę i sposób jej wyko­
nania dla przedmiotuB pokazanego na rys «101 ( Kuśnierski/10) «

Na deskę ą kładziemy skrzynkę formierską b^ustawiemy model D5



By s. 101 « Forma zwyczajna.
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zasypujemy piaskiem i ubijamy faunę as do krawędzi k; następni© 
odwracany skrzynkę b do góry, stawiamy na niej drugą skrzynkę (gór- 
ną) Cs napełniamy piaskiem i ubijamy około kołków m i n (kołek m 

- model łoju wlewu; kołek n ~ model wylotu).
Zdejmuj wy skrzynkę górną 0, wyjmujemy ze skrzynki b model

i otrzymujemy miejsca wolne czyli formę; skrzynka C stanowi tu 
tylko pokrywę formy*

i h)
RySe 102 przedstawia model drzwiczek piecowych i sposób je­

go zafonaowania (Kuómerski/21) s
Model składa się z płytki, obrobionej na grubość £, długość 

a i szerokość d, do której przybite są listewki Do jad»
nogo z boków płytki przymocowane są uszy At. których grubość w wi­

doku z góry oznacza litera x.
Z® i^ględu na kształt tych uszów meimy masę w formie dolnej 

według linij a,bsx# przez co odciek formy górnej otrzymu­
je kształt

W tym przykładzie całe uszy zagłębione oą w formie dolnej 8 
jak to widzimy na przekroju formy B, według^ -W i dlatego uszy 
te suszą być stożkowate ku dołowi 9 jak to właśnie na przekroju 
B jest zaznaczone 0

Bta jednak obrać masę w inny sposób, mianowicie według 
linlj wtedy połowa ucha odciska się w formie górnej,
jak to pokazuje linia punktowania £ i dlatego uszy muszą mieć 
stożkowatość odmiennąjak to widzimy przy ry£.

Modele z częściami do odejmowania (na luz!) .(Kuśmiersk^^)* 
Jeżeli kształt modelu jest taki« że nie można go wydobyć z 

formyP zmuszeni jesteśmy pewne części modelu zrobić do odejmowa­
nia., N.p. model suwaka«.

Sposób wykonania i zafonnowania wskazują rysunki 103 i 104.
Część suwaka a składa się w modelu z dwóch części c i b§ zZią- 

czonych zapomocą przełkniętego drutu h; analogiczna częłć d suwa-
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ka składa się z części e i f,
Części b i f przybite są dc deski k na stałe; p * r > 2 - ć mm; 

po z&formowaniu modelu wyciągamy druty g i h, wyjmujemy model z 
formy., pozostawiając w niej narazie części modelu c i e; zapomo- 
cą ostrych sztyftów wyciągamy te części z formy♦ Hys.105*

M o d e 1 e cl z i e 1 •

Dwudzielne modele o przekroju okrągłym wykonujemy w ten 
sposób, że z osobna sporządźmy obydwie połowy;, aby połowy dokład­
ni® obrobić i otoczyi na tokarce, łączymy je klejąc w jedną całość. 
Po otoczeniu - znowu rozłączamy połowy modelu: w celu ułatwienia 
rozłączania wkładamy pomiędzy połowy modelu przed sklejaniem pa­

pier« Rys. 106.
Aby uniemożliwić podczas formowania przesunięcia się połó­

wek modelu 0 zaopatrujemy je na powierzchniach podziału w sworz­
nie t.je kołki z drzewa (tyble ® Bubel) lub metalu e albo w śru­
by do drzewa (wkrętki).

Kołki drewniane zużywają się szybką dlatego są rzadko sto­

sowane.
Gdzie chodzi o dokładność, należy zawsze stosować kołki z że­

laza, w sadki zaś z metalu. (Hülsen). Geiger III t/726. Przykłady 
widzimy na rysunkach 107a,b i c.

Pragnących dokładniej zapoznać się z modelami do form trój­
dzielnych i czopami jądrowymi (rdzennikami ~ kernmarkami - ) od- 
syłes do książki Fr. Kuśnierskiego ’’Modelarstwo” 1922, 

Modele z żeliwa i metali,
Kiedy chodzi o duże ilości tych samych odlewów, sporządzamy 

modele z żeliwa albo z metaliwa - mosiądzu,czerwonego metalu, sto­
pów Zn - Pb, albo stopów Zn - Sb (40% Sb * 60% Zn),

Modele na modele metalowe wykonujemy z drzewa, uwzględniając 
skurcz dwojaki, - tworzywa na model metalowy i tworzywa na od­
lew właściwy. Jeżeli model ma być wykonany z żeliwa, tak jak. od- 
lew0 wtedy uwzględniamy przy wykonaniu modelu drewnianego skurcz



Rys. 106u

Rys. 107«
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podwójny żeliwa 1 * 1 2%.
Jeżeli model mosiężny służy do odlewów żeliwnych, wtedy uwzględ* 

nió wypada skurcz mosiądzu 1,3% i skurcz żeliwa 1% t.j, łącznie 
2,3%. Jeżeli model mosiężny służy do wykonania form na odlewy me* 
talowe, wtedy bierzemy pod uwagę podwójny skurcz metalu 1,3 * 1,3« 
- 236%.

II * Kleje stolarskie. 
.*«»«»7Ts«9»iRA«aB«wa«a®s3a««Ma*»w3w«»^^^aŁ^^

W handlu rozróżniamy 2 gatunki klejów:

i) gŁsiJUs^i».
2)

Klej z kości: uboczny wytwór przy fabrykacji mąki kostnej. 
Otrzymuje mzq go z masy kostnej B wynoszącej prawie 1/3 część wa­
gi kości. Niewielkie ilości fosforanów wapnia nadają klejowi wy* 
gląd mleczny. niekiedy umyślnie w^acniany przez dodatek BaS04, 
bieli cynkowej lub ołowianej, kredy lub gliny białej. * $ handlu 
klej ten nosi nazwę *

Hej ze skóry i jeM kruchy, jasno żółty, przeźro­

czysty - klei bardzo debrze.
Zwy!;łv klej stolarski, ciwiobrunatny» iaało przeźroczysty 

jest zazwyczaj mieszaniną kleju z kości i se skóry. •
Przed użyciem klej należy dobrze obmy 6 „następnie rozmiękcza­

my go w wodzie (przez 24h w zimie, wzł32h w locie), następnie 
gotujemy ciągle mieszając, aż do wymaganej konsystencji. Wody 
zlewać nie wolno!

Według patentu Herzingera przygotowuje się klej z 10 kg kio* 
ju z kości lub skóry z dodatkiem 500 gr kwasu mrówczanegeechro­
niącego klej przed gpiciem; jest to kl^^płyynj^ bardzo trwały 
i niegnijący (Lower). W dużych stolarniach gotowanie kleju za* 
bierałoby dużo czasu, dlatego często je^t tu stosowany klej s??,~ 
niko^y (Kaseinleim) w stanie rimnym i pianym.

Klej serńikowyp względnie kit sernikowy, wyrabia Śię
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rozcieranego z proszkiem wapna gaszonego.

III. Laki modelowe.

Powierzchnia modeli powinna być gładka, aby modele wychodzi­
ły łatwo z formy i aby piasek ni a przyczepiał się do modelu* Poza- 
tem trzeba modele zabezpieczyć przed niszczącym działaniem wilgoci 
piasku formierskiego. Z tych dwóch powodów zasadniczo wszystkie mc- 
dole nacieramy lak i co.

Laki są to rozczyny żywicy w alkoholuB zabarwione na żółto» 
czerwono, zielono» niebiesko i czarno zapomocą dodatku odpowied­
nich barwników.

Laki spirytusowe wysychają bardzo szybko - w ciągu 1-2 godz„
Bardzo dobry lak otrzymujemy t rozpuszczając 1 część szelaku 

w 4 - 5 częściach alkoholu (Weingeist).
Przed lakowaniem starannie wycieramy i szlifujemy powierzchnię 

modelu i nacieramy pierwszy raz lakiem.
Szlifu jemy ponownie i nacieramy Inkiem drugi raz; lakowanie 

winno się odbywać w przestrzeni rolnej od pyłu i kurzu.
Utarł sie zwczai, że modela na odlew żeliwne nacieramy lakiem 

czerwonym na - staliwne - niebieskim. na bronsowe lub mosiężne - 
ciemnożółtym,

Jądrnice i czopy jąder malujemy na czarno.
Uwaga: Projekt odlewni niemieckich ogłoszony w Giesserei - Taschen­

buch 1923 i przez Dr. Geigera (III t./691) przewiduje częściowo od­
mienne kolory.

Terminologia: Lenartowicz nazywa "znaki rdzeniowe" raz “Kernmar- 
ken\ drugi raz LczQpy_^dzeni^e,! ja proponuję: 7cz£pyj^d£^

/&ern znaczy jądro; Kernkasten - skrzynka jądrowa (jądtiiica); 
Kernspindel - rdzeń jądrą9 zamiast "szkielet”/.

Inż. Lenartowicz ogłosił w Przegl. Tedm. 1931/607 następujący 
projekt nę^^olorów przy malowaniu modeli i ßkr^ynek jądrowych* 
(rdzeniowyąh).
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Oznaczania: żeliwo: Staliwo i że­
liwo kowahw:

Bronz i mo­
siądz:

Aluminjum:

Powierzchnie nieo- 
brabiane na Ade­
lach i skrzyniach 
jądrowy cłu

czerwone niebieskie żółte szare

Powierzchnie obra- | 
biane.

ż ółte żółte czerwone czerwone

Przedmioty całko­
wicie obrabiane-

czerwone 
z żółtem
paskami.. ..

niebieskie 
z żółtemi 
paskami

żółte
z czerwony­
mi paskami

szare i 
z czerwonej 
mi paskami?

Miejsca przyłączeń 
luźnych części mo* 
dalu na modelach i 
skrzynkach jądro 
wych-

Czarno kreskowane z obwódką-

Czopy2' 
jąder 
(znaki 
rdzeniom 
we) .

otwory nieo- 
ibrabiane.

; Powierzchnie czołowe czarne.
| Powierzchnie boczne w kolorach oznaczeń po- 
j wierzchni nieobrabianych dla danego metalu.

otwory 
obrabiane.

j Powierzchnie czołowe czarne. |

i Powierzchnie boczne w kolorze oznaczeń po- 
wierzchni obrabianych dla danego metalu.

Czopy jąder, dające 
miejsca na jądra dla 
wyprowadzenia gazów.

B I1

Czarne.

Hadlewy.
| Czarne pasy na krawędziach nadlewów i czar­

ne napisy.
Listwy i części do 

| wygładzania.

L Barwa, stanowiąca tło modelu z cżamemi kres- 

kami.

| Model na model.
i , <| Zielony - niezależnie od tworzywa^ z ktorego j

ma być model wykonany.
x). O ile przy jednym modelu znajduje się kilka czopów jądrowych
(rdzeniowych^ to należy zabezpieczyć ja od zamiany odpowiednie!» 
znakowaniem.



X ' i ąj :.. . ¿ ■



- 68 -
Napisy na modelach, częściach modeli* skrzynkach jądrowych 

i wzornikach (szablonach) winne być koloru czarnego.
Na modelu winno być podane: serja maszyny, Nr. modelu i kii- 

jenta, liczba skrzynek jądrowych, wzorników* luźnych części* gła­
dzików, przyczem należy stosować następujące skróty:

R -—— skrzynka rdzeniowa.
S--------- szablon.
L  -------- luźne części.
G--------- gładzik.

Przykład: 1405. R29. S5. L2. 6.1.
IV. Kity stolarskie. Pod nazwą "kit” rozumiemy według

Wdówiszewskiego te ciała klejące, których stwardnienie spowodo­
wane jest przez chemiczną zmianę substancji, a więc nie przez 
suszenie.

To też kit, który raz stwardniał, nie powinien mięknąć ani pod

wpływom wilgoci, ani ciepła. W stolarni modelowej używamy zwyk-
le "kitu stolarskiego" do wypełnienia "wklęsków" i żłobków (Hohl­
kehle) zamiast drogich "wklęsków" skórzanych (Lederhohlkehle).

Kit szklarski przyrządzamy przez 
silne mieszanie kredy sproszkowanej, szla­
mowanej z olejem lnianym gotowanym lub nie- 
gotowanym, albo lepiej z pokostem z oleju 
1 ni anego (Le ino 1 f imis).

wklęsek - żłobek 
(Hohlkehle).

Tak przyrządzony kit twardnieje prędko. Zamiast kredy stosowana jest
także ’’biel ołowiana” - zasadowy węglan ołowiu Pb (OH)2* 2 PbCOs,’
lub "ja °QWi czerwona Pb^C^ (mieszanina PbO + PbOä), lub
wreszcie biel cynkowa ZnO.

V♦ ^rządzenie wewnętrzne stolarni 

obejmuje zwykle następujące maszyny i urządzenia:
1) P^a taśmowa (Bandsage) znajdować się powinna w każdej 

stolarni. Wycinanie i wykrajanie w dowolnym kierunku odbywa się 
szybko i dokładnie.
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Taśma biegnie z chyżością około 20 n/sek po 2 kołach o śred­

nicy 650 - 1250 mmP pionowo nad sobą ustawionych. Drewniane klocki 
przesuwne, umieszczone nad i pod stołem, prowadzą taśmę; podsuwa­
nie drzewa do cięcia odbywa się zwykle ręcznie. Zużycia siły - 12 KJL

2) Piła tarczowa - cyrkularka (Kreissage) służy do przecina­
nia grubszych belek lub desek.

Średnica tarczy (piłaka) - 150 - 1200 mm.
Chyżość obwodu przy cięciu wzdłuż 40 - 50 n/sek.
Chyżość obwodu przy cięciu wpoprzek 30 n/sak.
Podsuwanie drzewa do cięcia w stolarniach zwykle ręczne z chy- 

żością do 20 n/min. Zużycie siły do 20 K.M.
3) Heblarka (strugarka,-Hobelmaschine) zastępuje z wiel­

kim pożytkiem heblowanie ręczne.
Dla mniejszych stolarni nadaje się kombinowana maszyna: wy* 

równiarka - spajarka - heblarka dykt (Kombinirte Abricht * Fugę 
Dickten Hobelmaschine).

4) Tokarki podłużne i tarczowo (Kuśmierski/199)
5) Gryzarka do wyrobu jądmic (Kernkastenfrasmaschine).
6) Szlifierki do ostrzenia noży do heblarek.
7) Przyrząd do lutowania taśmy.
8) Kilka stołów stolarskich (Strugnica - Hobelbank).
9) Kociołek do gotowania kleju ogrzewany parą (Dsmpfkocher).

10) Przyrząd do podgrzewania klejutw misie, napełnionej wodą i 
podgrzewanej parą, doprowadzaną z kotła, ustawione są 
garnki z płynnym klejem.

11 ) Płyta ciepła (Warmplatte), ogrzewana parą, służy do pod­
grzewania części drzewa, przeznaczonych do sklejania; klej 
bowiem na nienależycie ogrzanem drzewie stygnie za szybko 
i klejenie jest bezskuteczne.

12) W większych stolarniach wywietrzniki (^xhaustory) zabiera­
ją trociny i wióry bezpośrednio z obrabiarek«»

¥
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