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9 PROCEDEU SI LINIE DE FORMARE SI TURNARE iN FORME
VIDATE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de realizare a for-
melor vidate, si la o linie de formare gi turnare, pentru
obtinerea pieselorturnate. Procedeul conform inventiei
constd in depunerea unei folii impermeabile, care se
muleazd pe placa model, montarea unei rame de for-
mare pe suprafata foliei, umplerea formei cu un strat
(66 si 69) de amestec de formare, ca un amestec de
model, o mas& granulara find, consolidatd cu un liant,
urmatd de umplerea ramei cu nisip uscat, acoperirea
ramei de formare cu o folie de polietilend impermeabila,
racordarea acesteia la o pompé& de vidare, moment in
care atat in stratul de amestec de formare cu liant,
fnainte de solidificarea acestuia, cat si in restul de
umpluturé se realizeaza o micgorare a interstitiilor dintre
granule, realizéndu-se prima semiformd, urmatd side
a doua semiformd realizatdidentic, se asambleazd i se
toarnd, pastrandu-se starea vidata a celor doud semi-
forme atét la turnare, cét si la récire; dupé turnare se
executd nigte perforatii (a) in folia superioard, se toarnd
o noud cantitate (64) de nisip uscat, care acopera toate
portiunile de metal fierbinte de pe gura de turnare, sise
asaza, pe toatd suprafata formei, o noud folie (63)
capac peste acest nisip, fixatd de depresiunea creatd
prin nigte perforatii (a). Linia conform inventiei foloseste
un sistem de vidare separat pentru operatiile de mulare
a foliei pe model, de formare, de turnare si de agteptare
in vederea turnarii si a racirii.

Revendicari: 3
Figuri: 6
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Procedeu si linie de formare si turnare in forme vidate

Inventia se refera la un procedeu de realizare a formelor vidate si linia de
formare si turnare pentru obtinerea pieselor turnate.

Sunt cunoscute procedee de turnare a pieselor in forme temporare pe baza
de nisip, cu realizare a formelor de turnare executate din amestec clasic care se
intdreste prin fenomene fizice, din amestec intarit chimic sau folosind tehnica
vidului, fie intr-o masa monolitica, de obicei metalicid. Aceste procedee sunt
realizate fie pe instalatii individuale de realizare a formelor si turnare, fie pe
linii de formare si turnare in diverse regimuri de lucru.

Pentru obtinerea formelor vidate sunt folosite la mularea formei pe model
folii de polietilend, incélzite in prealabil, cu eliminarea liantilor sau, conform
inventiei RO107572, realizarea unei solutii peliculogene, impermeabile, care
inlocuieste folia.

Procedeele cunoscute si liniile de formare si turnare in forme vidate
concepute conform acestor procedee prezintd urméitoarele dezavantaje:

- O gama mai redusa de configuratii de piese care pot fi turnate;

- O instabilitate si o prabusire a peretelui formei sau aspirarea metalului
lichid in masa de nisip si rebutarea piesei din cauza topirii, in timpul turnarii, a
foliei de pe peretii cavitatii formei, in afara contactului cu metalul lichid, ceea
ce produce un curent de aer de la exteriorul formei spre interior datorat
sistemului de vidare si care apasa peretii cavitatii, stabilizdndu-i, dar care, fie
din cauza aportului insuficient de aer de la exterior, lucru atenuat de prevederea
unor vantuiri care sa asigure fluxul de aer, dar care complicd excesiv
procedeul, fie din cauza limitelor la preluarea cantitatii de aer de catre sistemul
de vidare, poate determina o micsorare sau anulare a diferentei de presiune
cauzand rebutarea piesei sau prabusirea formei.

- Operatiile din cadrul procedeelor cunoscute, de formare, asteptarea
turnarii, de turnare si asteptarea racirii, desfasurate cu ramele legate la sistemul
de vidare, realizate de obicei in apropierea sursei de metal lichid, imobilizeaza
aceste sisteme de vidare, imobilizeazd spatii importante din turnatorie,
constituind elemente suplimentare de dificultate in automatizare si determinand
o productivitate scazuta.

Problemele pe care le rezolva inventia constau intr-un procedeu de
realizare a formelor vidate care sd-si conserve forma in procesul turnarii la
arderea foliei de pe peretii cavitatii formei in afara contactului cu metalul lichid,
indiferent de configuratia pieselor, sd asigure ventilarea si evacuarea din
cavitatea formei a gazelor formate la turnare si racire, st o linie de formare si
turnare in forme vidate pentru obtinerea pieselor turnate, cu asigurarea fazelor
de formare, turnare si racire Intr-un proces cu asigurarea unei productivititi
adecvate intr-un spatiu de lucru redus.
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Procedeu de realizare a formelor de turnare vidate care urmeaza in parte un
traseu tehnologic indeobste cunoscut, cu plasarea pe o placa a unui model, placa
st modelul avand prevazute niste orificii prin care se absoarbe aerul si face ca pe
suprafata modelului si a placii sd fie depusa o folie speciala de polietilena tip
EVA, incalzita, care se muleaza pe model prin vidarea placii de formare, apoi
montarea unei rame de formare pe suprafata placii de model, procedeu care, in
continuare, conform inventiei face acoperirea modelului util cu un strat de
amestec de formare, ca un amestec clasic de model, o masad granulard fina,
consolidatd cu un liant, urmatd de umplerea ramei cu nisip uscat, acoperirea
ramei de formare cu o folie capac de polietilena si racordarea ramei la o pompa
de vidare, moment 1n care, atat in stratul de amestec de formare cu liant, inainte
de solidificarea acestuia, cat si pentru restul de umplutura, sa se realizeze o
micsorare a interstitiilor dintre granule, realizindu-se o semiforma, urmand si a
doua semiforma, se asambleaza si se toarna, pastrandu-se starea vidata a celor
doua semiforme atat la turnare cat si la racire cand este necesara, conform
inventiei, o acoperire cu nisip a partii superioare a formei, peste gaura de turnare
si peste eventualele rasuflatori, peste metalul fierbinte si conectarea formei la o
pompa de vid, pe tot timpul racirii piesei turnate.

Linia de formare si turnare in forme vidate pentru obtinerea pieselor turnate
conform inventiei, foloseste un transportor cu placi, pentru transferul formelor,
doua transportoare, dispuse paralel cu un transportor principal, ca niste magazii
automate cu modele, folosite si pentru transferul placilor de model, toate in
miscéri pas cu pas, interdependente, si douad conveiere monorail, perpendiculare
pe primele, cu posturi de lucru in care de pe doua sisteme cu tambur, are loc
trecerea unor benzi folii de polietilend pe sub un aparat de Incalzit, iar prin
depresiunea furnizata de la o pompa de vid unei camere de vidare a placii de
model, este Tmpinsa si mulatd folia pe placile de model, taiata apoi cu un
dispozitiv cutit, capatul foliei rulate pe tambur raménand pe un cadru al
aparatului de incalzit, pana cand o noua placd de model este introdusa in lucru,
ramele de formare, preluate de pe transportorul principal, sunt asezate pe cate o
placd de model, pe folia mulata pe model, fiecare pe cate un transportor paralel
transportorului principal, de o parte si de alta a acestuia, acestea transferand
ansamblurile formate sub niste buncére cu nisip, unde se dozeaza si se aseaza
amestecul de model cu liant chimic si apoi se umplu ramele cu nisip uscat, dupa
care prin deplasarea acestor transportoare, cu un pas , sunt aduse aceste rame
asamblate sub niste conveiere monorail, unde, de pe alte rulouri cu folie, este
trasa si asezatd folia capac, de etansare, pe ramele de formare, asigurandu-se in
acest fel semiforma care, prin conectare la pompa de vacuum, asigurad
rigidizarea masei granulare de formare, decuplanu-se totodatd pompa de vid ce
a servit la mularea foliei pe placa de model, cele doua ansamble, pompa de vid,
conductd de conectare si semiforma, prin intermediul unor carucioare, sunt
transportate cu monorail-ul, pe transportorul principal, se instaleazd semiforma
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superioara, peste semiforma inferioard, dupa ce in prealabil se fixeaza, daca este
cazul, miezurile, se inchide forma, se asigurd ansamblul formei pe placa port
forma, se decupleaza de la pompa de formare si se cupleazi la niste pompe de
vid pentru faza de asteptare pentru turnare pe linia de formare si turnare,
formele se pot pastra vidate, fard pierderi semnificative de presiune, in
asteptarea operatiei de turnare, pe toatd lungimea transportorului principal si pe
ambele parti ale acestuia, iar la turnare, formele sunt conectate la altd pompa de
vid, destinatd fazei de turnare, urmand ca dupd turnare sd se acopere gaura de
turnare, si eventualele rasuflatori, peste metalul fierbinte, cu o cantitate de nisip
peste care forma este din nou etansatd cu o noua folie de sigilare, similar cu
folia capac dupa ce s-au practicat niste perforatii in resturile foliei capac, de jur
imprejurul ramei superioare, pentru a fixa aceastd folie de sigilare, aspirata de
depresiunea din rama, si forma este din nou transportatd pe transportorul
principal in zona fazei de racire, fazd de asemenea fara pierderi semnificative de
depresiune, deconectat de la pompa de vid pentru turnare si cu conectarea
formei la pompa de vid pentru asteptare, dupa care formele de turnare cu piesele
racite revin prin deplasarea transportorului principal, deasupra unui gratar, de pe
un buncar, pentru faza de deschidere a formei, dezbatere, cu extragerea piesei
turnate si recuperarea amestecului de turnare.

Procedeul de formare prin vidare si linia de formare prezintd o serie de
avantaje, ca de exemplu:
- Prin aplicarea acestei proceduri pot fi turnate piese de orice marime si
configuratie, asigurand stabilitatea formei in timpul turnarii;
- Se reduc substantial cheltuielile de fabricatie, deoarece se consuma
cantitdti mai mici de lianti comparabil cu turnarea in forme consolidate chimic;
- Se reduc substantial noxele de turnidtorie si sunt aspirate complet gazele
emanate de amestecul chimic, similar cu procedeul clasic de turnare in forme
vidate;
- Permite marirea diferentei de presiune intre atmosfera si sistemul de
vidare fard a afecta stabilitatea formei in timpul turnérii, mérindu-se astfel
rigiditatea formelor, pentru o mai sigurd manevrare a lor pe linia mecanizata si
imbunatatind calitatea pieselor;
- Piesele turnate pastreaza calitatea pieselor turnate in forme vidate datorita
elimindrii gazelor in timpul turndrii si datoritd diferentei de presiune care
impinge metalul lichid spre suprafata cavitatii formei;
- Modelele, placile de model si ramele de formare folosite pot fi refolosite
fara intretinere deoarece nu intrda in contact cu amestecul de formare chimic,
creind o premisa importantd a automatizarii liniei de formare;
- Timpii de rigidizare a formelor sunt mici si predictibili ca si la turnarea in
forme vidate;
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- Se reduc semnificativ consumurile de energie in asteptarea racirii pieselor
de la procedeul clasic de turnare in forme vidate, prin sigilarea formelor dupa
turnare;
- Folosind sisteme de vidare separate pentru operatiile de formare, turnare
si asteptarea turnarii si asteptarea racirii si prin sigilarea formelor dupa turnare
timpul de asteptare a turnarii si a racirii poate fi prelungit oricat, se pot adapta
aceste sisteme de vidare operatiilor respective, se pot gestiona oricate forme, cu
timpi de asteptare oricat de mari, se pot disemina formele pe spatii oricat de
extinse, farda imobilizarea liniei de turnare, eliberdnd zona apropiata de sursa de
metal topit si creind premisele pentru cresterea productivitdtii comparabil cu
celelalte procedee de turnare.
- Linia de formare permite automatizarea completd a operatiilor de
formare, automatizarea gospodariei de rame de formare, automatizarea magaziei
de modele, folosind avantajele turndrii in forme vidate in conditiile unui
procedeu complex, vizandu-se reducerea costurilor cu formarea.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu
figurile 1,2,3,4,5,6, care reprezinta:
- Fig.1. o vedere in plan orizontal a liniei de formare si turnare,
- Fig.2. o sectiune prin mijlocul transportorului principal port forme,
- Fig.3. o sectiune prin unul din transportoarele de placi de model,
- Fig. 4. o vedere a unei linii monorail cu demularea semiformei,
- Fig. 5. o sectiune prin placa port forma si a formei in asgteptarea turnarii.
~ Fig.6. o sectiune a formei sigilate si a piesei, in asteptarea racirii.

Procedeu de realizare a formelor de turnare vidate care, la traseul
tehnologic indeobste cunoscut, cu plasarea pe o placa de formare cu vidare a
unui model, placa si modelul avand prevazute niste orificii prin care se absoarbe
aerul, pe suprafata modelului este depusa o folie de polietilend, incalzita, care se
muleaza pe model prin vidarea casetei, apoi montarea unei rame de formare pe
suprafata foliei mulate pe suprafata placii de model, procedeu conform
inventiei, prin care se face acoperirea cu un strat de amestec de formare, o masa
granulara fina, consolidata cu un liant, urmata de umplerea ramei cu nisip uscat,
acoperirea ramei de formare cu o folie de polietilena si racordarea ramei la o
pompa de vidare, moment in care atat in stratul de amestec de formare cu liant,
inainte de solidificarea acestuia, cat si a restului de umplutura, se realizeaza o
micgorare a interstitiilor dintre granule, realizindu-se o semiforma, urmand si a
doua semiformd, se asambleaza si se toarnd, pastrdndu-se starea vidata a celor
doua semiforme atét la turnare cat si la racire.

Linie de formare si turnare In forme vidate pentru obtinerea pieselor
turnate care foloseste un transportor 1, cu tamburii 10 si 22, antrenat de motorul
24 cu reductorul 23, cu placi pentru transferul formelor, 20, doud transportoare
8,17, dispuse paralel cu transportorul 1, pentru transferul unor placi de model
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inventiei, prin care se face acoperirea cu un strat de amestec de formare, o masa
granulara fina, consolidata cu un liant, urmata de umplerea ramei cu nisip uscat,
acoperirea ramei de formare cu o folie de polietilena si racordarea ramei la o
pompa de vidare, moment in care atat in stratul de amestec de formare cu liant,
inainte de solidificarea acestuia, cat si a restului de umpluturi, se realizeazi o
micsorare a interstifiilor dintre granule, realizidndu-se o semiforma, urmand si a
doua semiforma, se asambleaza si se toarna, pastrandu-se starea vidata a celor
doua semiforme atat la turnare cat si la ricire.

Linie de formare si turnare in forme vidate pentru obtinerea pieselor
turnate care foloseste un transportor 1, cu tamburii 10 si 22, antrenat de motorul
24 cu reductorul 23, cu placi pentru transferul formelor, 20, doua transportoare
8,17, dispuse paralel cu transportorul 1, pentru transferul unor plici de model
43, cu doi tamburi 12 si 18, antrenati de doua grupuri motor 7, - reductor 6,
toate in miscari pas cu pas, interdependente cu transportorul 1, si doua
conveiere monorail 14,16, pe niste grinzi 45, perpendiculare pe transportoare,
cu posturi de lucru in care de pe doua sisteme cu tambur 9,11, are loc trecerea
unor benzi de folii de polietilend tip EVA pe sub un aparat de incalzit 32, iar
prin depresiunea furnizatd de la o pompa de vid 33 camerei de vidare 44, a
placii de model 43, este impinsa si mulata folia pe pléacile de model, trasa de pe
tambur de miscarea transportorului de placi de model, tidiatd apoi cu un
dispozitiv cutit 34, capatul foliei rulate pe tambur rimane pe cadrul aparatului
de incilzit, pana cand o noua placd de model este introdusa in lucru, ramele de
formare 28,29, preluate de pe transportorul 1, cu monoraiul 14, prinse de
bolturile 51, cu cilindrii pneumatici 35 cu tije 36, sunt asezate peste folia mulata
pe cite o placd de model 43, una pe transportorul 8, alta pe 17, acestea
transferand ansamblurile formate sub niste buncare cu nisip 5,13, de unde este
preluat material prin dozatoarele 30 si conductele 31, cu doud masini de
amestecat si miezuit 4 si 15, care adauga liant, dozeaza si depun amestec de
model 66 si 69, limitat de niste detalii special prevazute pe model 67, apoi
umplu ramele cu nisip uscat 70, realizind semiformele 37,42, dupa care prin
deplasarea transportoarelor 8,17, cu un pas, sunt aduse aceste ansambluri de
turnare sub conveierul manorail 16, unde de pe rulourile cu folie 3,19, este trasa
si asezata folia capac 59 si 60 de etansare pe ramele de formare, asigurandu-se
in acest fel semiformele, care au camere de vidare 61 si 62, si care, prin
conectare la pompele de vacuum 47, asigurd rigidizarea masei granulare de
formare, decupland totodatd pompa de vid 33, de mulare pe placa de model,
cele doua ansamble, pompa de vid 47, conducta de conectare 48, si semiformele
37,42, prin intermediul a doua carucioare 46, sunt transportate cu monorail-ul
16, pe transportorul 1, se instaleazi semiforma superioara 37, peste semiforma
inferioard 42, dupid ce in prealabil se fixeazd, dacd este cazul, miezurile, se
inchide forma, se asigurd ansamblul pe o placa port forma 20, placi port forma
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Linie de formare si turnare pentru obtinerea pieselor turnate la care
formele se pot pastra vidate, in asteptarea operatiei de turnare, pe toatd lungimea
transportorului principal si pe ambele parti ale acestuia, iar la turnare, formele
sunt conectate la alte pompe de vid, destinate fazei de turnare, pompe ce absorb
si gazele rezultate, urmand ca dupa turnare sa se acopere gaura de turnare, peste
metalul fierbinte si transferatd pe transportorul 1, in zona fazei de racire, faza
deasemenea cu conectarea formei la pompa de vid pentru asteptare, dupa care
formele de turnare cu piesele racite revin prin deplasarea ramurii inferioare a
transportorului 1, deasupra unui gratar 26, de pe un buncar 25, pentru faza de
deschidere a formei, dezbatere, cu extragerea piesei turnate 27, si recuperarea
amestecului de turnare.
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Revendicari

1. Procedeu de realizare a formelor de turnare vidate care, la traseul
tehnologic indeobste cunoscut in care pe suprafata modelului este depusi o folie
impermeabild, care se muleazd pe placa model, apoi montarea unei rame de
formare pe suprafata foliei, procedeu caracterizat prin aceea ca face
acoperirea cu un strat de amestec de formare, ca un amestec de model, (66,69),
o masa granulara find, consolidatd cu un liant, urmatd de umplerea ramei cu
nisip uscat, acoperirea ramei de formare cu o folie de polietilend impermeabila
si racordarea ramei la o pompa de vidare , moment in care atdt in stratul de
amestec de formare cu liant, inainte de solidificarea acestuia céat si in restul de
umplutura se realizeaza o micsorare a interstitiilor dintre granule, realizdndu-se
o semiformd, urmand si a doua semiformd, se asambleazd si se toarna,
pastrandu-se starea vidata a celor doua semiforme atat la turnare cat si la racire.

2. Procedeu de turnare in forme vidate, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca, dupa turnarea formelor executa niste perforatii (a),
pe partea superioard a formei si adaugd o cantitate noua de nisip uscat (64),
asezatd pe partea superioard a formei si care acopera toate portiunile de metal
fierbinte de pe gura de turnare sau de pe eventualele rasuflatori si aseaza o noud
folie capac (63) peste acest nisip, pe toatd suprafata formei, fixatd de
depresiunea creata prin nisipul adaugat, prin portiunile de folie capac topite la
turnare si prin perforatiile (a) sigiland astfel forma turnati si eliminand
pierderile de depresiune in asteptarea racirii formei.

3. Linie de formare si turnare In forme vidate pentru obtinerea pieselor
turnate, conform revendicarii 1si 2, caracterizata prin aceea ca foloseste
sisteme de vidare separate, adecvate, pentru operatiile de mulare a foliei pe
model, de formare, de turnare si de asteptarea turnérii si asteptarea racirii.
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