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КОМПЛЕКС ДЛЯ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ РЕГЕНЕРАЦИИ
ФОРМОЮЧНОГО ПЕСКА ГОМЕЛЬСКОГО ЗАЮ ДА ’1ДЕНТГОЛИТ”

Комплекс технологического оборудования, предназначенный для гидрав
лической регенерации формовочных песков из отработанных жвдкостеколь- 
ных смесей литейного производства, состоит из блока /  для обработки сухих 
отвальных смесей и блока II  для обработки водно-песчаной пульпы. Части 
комплекса работают взаимосвязанно. Его принципиальная схема представлена 
на рис. 1 .

Блок /  состоит из приемного бункера 2 со пшековым дозатором 3 , рас
пределителя 4 для приготовления водно-песчаной пульпы, оттирочных ма
шин 6 , лопастной мешалки5 (F  =  6 м ^ ) , разрядной камеры 7 , приемной ло
пастной мешалки 8 {V  — в м^*), пескового насоса 9* марки ПР-63/22,5-СП. 
Блок I I  включает следующие основные узлы: мешалки 9 для ультразвуковой 
обработки водно-песчаной пульпы (4 шт.), конические классификаторы 11 
ККП-2,4 (8 шт.), спиральные классификаторы 12 КС1-20 х 60 (2 шт.), 
вакуум-фильтр 13,
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|*ис. 1 . Принципиальная схема комплекса для гидравлической регенерации формовочного 
Песка
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Работа блоков осуществляется как в ручном, так и в автоматическом ре
жимах.

Технологический процесс регенерации формовочных смесей заключается 
в следующем. После выбивки на инерционной решетке, размола и магнитной 
сетарации отработанная формовочная жидкостекольная смесь по дентоодому 
транспортеру i  поступает в бункер 2 . Из бункера шнековым питателем J  
смесь подаётся в распределитель 4  ̂ где подготавливается к мокрой Отгйрке в 
оттирочных машинах б . Затем полученная пульпа поступает в мешалку 5 , 
где происходит ее отмывка оборотной водой. Отмьная смесь направляется в 
разрядную камеру 7 , предназначенную ддя дальнейшего отделения пленбк 
связующего с кварцевой основы песка и дробления неразмолотых конгломе
ратов смеси. Пульпа из камеры поступает для вторичной отмывки в мешал
ку 5 , а затем насосом 9 подается в приемный бункер іО, который служит для 
накопления водно-песчаной пульпы из блока i  и гцдрокамеры и дозировки её 
на ультразвуковые мешалки 9 второго блока. На выходе из мешалок 9 пуль
па поступает на отмывк^ в конические 7І и спиральнш классификаторы, 
из которых отмытый регенерат направляется на ленточный вакуум-фильтр 13.

Полученный в результате описанного выше процесса регенерат влаяшо- 
стью 6...8 % п о с т а е т  в накопительйые бункера 14, из которых направляется 
на сушку. Сухой регенерат складируется в бункерах/5 .

Для проведения лабораторных испытаний в Белорусском политехниче
ском институте была создана установка, моделирующая описанный комплекс. 
Исследования процесса регенерации формоночного песка из отработанных хо
лоднотвердеющих жидкостекольных смесей Гомельского завода ’ЧЦдатролиг” 
( состав: песок 100 %, пропиленкарбонат 0,3 ...0,4 жидкое стекло (w =  
= 1,4...2,2) 3...4 %) показали, что полученным регенератом можно заменить 
(жежий песок на 70...80 % (по массе).

Таким образом, применение регенерата в составе жидкостекольной смеси 
позволит значительно сократить потреблшие песка снттъ  трансіюртньіе и 
производственные расходы. При этом кёчество смес(Ж будет находиться на 
высоком уровне.
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РАСПРЕДЕЛЕНИЕ ПРОТИЮПРИГ^НЫХ ДОБАВОК 
В ПЕСЧАНО-ГЛИНИСГЬК ФОШ ОЮ ЧНЬК

Введение противопригарных добавок в пес^іано-гпйнйстые формовочные 
смеси является одним из основных путей улучшения качества поверхности от
ливок, получаемых в формах по-сырому. Как известно, пригарообразование в 
этих ^рм рвочны х смесях происхрдит за счет взаимодействия расплава с гли- 
нистш составляющей. Следовательно, для {Ационалкногр использования 
противопригарных добавок необходимо их равноме^юе распределшие в гли
нистом связующем. Однако это распределение в с у щ е с т в у  с т е п ^  щщщт  
от следующих факторов: совершенстве смешивающего агрегата; продолжи-
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