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(54) Dispozitiv si procedeu de prelucrare a formelor de turnat cu material

lubrifiant in forméa de praf

(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la productia de piese turnate, in
special la dispozitive si procedee de prelucrare a
formelor de turnat.

Dispozitivul de prelucrare a formelor de turnat cu
material lubrifiant in forma de praf contine un corp (1)
cu o masa de lucru (2) si un capac rabatabil (3), sub
care, pe o rama (11) prin intermediul unor arcuri (12)
sunt montate niste perii (6), (67). In corp (1) este
instalat un electromotor de baza (4), unit cu un meca-
nism (5) de actionare a periilor (6), (6") si cu un
mecanism (7) de rotire a discurilor (8), (8°), pe care
sunt amplasate formele de turnat de prelucrare cu
cavitatea deschisd in sus; un ventilator de aspiratie (9)
cu o capacitate de acumulare (10), amplasata in corp (1)
sub masa de lucru (2); instalat pe rulmenti (14), (15), un
arbore-manivela (13), pe care sunt fixate periile (6),
(67), si unit cu mecanismul (5) de actionare a periilor
prin niste semicuplaje demontabile (16), (17); un
mecanism vibrator de debitare a materialului lubrifiant
in forma de praf pe suprafata internd a formelor, care
contine un electromotor suplimentar (18) cu deze-
chilibru si o tija (19) unita cu niste capacitati (20), (21)
cu material lubrifiant in forma de praf, amplasate
deasupra discurilor (8), (8"), de asemenea contine un
bloc de comandi a ciclului de lucru al dispozitivului de
prelucrare a formelor de turnat.
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In procedeul de prelucrare a formelor de turnat cu
material lubrifiant in forma de praf se efectueazi
pudrarea formelor de turnat intr-un spatiu inchis a
corpului dispozitivului de prelucrare a formelor de
turnat cu rodarea concomitentd cu niste perii in actiune
a suprafetei interne a formelor de prelucrare cu material
lubrifiant, totodata se pun in miscare de rotatie formele
de turnat; se efectueaza debitarea dozatd a materialului
lubrifiant, se efectueazd colectarea surplusului de
material lubrifiant, iar ciclul de lucru, care include
rodarea formelor de turnat cu materialul lubrifiant si
debitarea lui este automatizat.

Revendicari: 2

Figuri: 4
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(54) Device and process for working of casting molds with powdered lubricant

(57) Abstract:
1

The invention relates to foundry, in particular to
devices and processes for working of casting molds.

The device for working of casting molds with
powdered lubricant comprises a body (1) with a
worktable (2) and a flap (3), under which, on a
frame (11) by means of springs (12) are mounted
brushes (6), (6'). In the body (1) is set a main
electric motor (4), coupled with a mechanism (5) for
movement of brushes (6), (6") and a mechanism (7)
for rotation of disks (8), (8'), on which are placed
the workable casting molds with the open cavity
upwards; a suction fan (9) with a storage capacity
(10), located in the body (1) under the worktable
(2); installed on bearings (14), (15), a crankshaft
(13), on which are fixed the brushes (6) and (6),
and connected to the mechanism (5) for movement
of brushes through split half-couplings (16), (17); a
vibration mechanism for feeding the powdered
lubricant on the inner surface of molds, containing
an additional electric motor (18) with disbalance
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and a pull rod (19) connected to capacities (20),
(21) with powdered lubricant, placed above the
disks (8), (8'), and also comprises a control unit of
the operating cycle of the mold working device.

In the process for working of casting molds with
powdered lubricant is carried out dusting of casting
molds in a closed space of the mold working device
with simultaneous lapping with moving brushes of
the inner surface of the workable molds with
lubricant, at the same time are rotated the casting
molds; it is carried out the metered flow of the
lubricant, it is carried out the collection of lubricant
surplus, and the operating cycle, which includes the
lapping of casting molds with lubricant and its feed,
is automatized.

Claims: 2

Fig.: 4

(54) YcrpoiicTBO M c10cod 00padoTKH JIMTEHHBIX (POPM MOPOLIKO0OPA3HBIM

CMa3bIBaAlOIIMM MaTE€pHAJIOM
(57) Pedepar:

W3o0pereHne OTHOCHTCS K JUTEHHOMY IIPOM3-
BOJICTBY, B YaCTHOCTH K YCTpOICTBaM M crocobam
00pabOTKH TUTEWHBIX (opM.

VYerpoiicTBo mst 00paboTKM JTUTEHHBIX (HopM
TIOPOIIKOOOPA3HEIM ~ CMa3bIBAIONIMM  MaTepUATIOM
conepxut kopmyc (1) ¢ paboumm cromom (2) u
OTKHUJTHOM KpBIMIKOiA (3), o KoTopoi, Ha pame (11)
TIOCPEICTBOM TIPYKHUH (12) CMOHTHMpPOBAHBI MIETKH
(6), (6"). B xopmyce (1) ycraHOBICH OCHOBHOM
aJIeKTpoABUTATENh (4), COCNMMHEHHBIH C MEXaHW3-
MoM (5) aBrkeHns meTok (6), (67) 1 MexaHn3MoM 7
Bpamenus 1uckoB (8), (8'), Ha KOTOpBIX pas-
MeIeHsl  oOpabaTeiBaeMble  JUTCHHBIE  (OPMBI
OTKPBITON TIOJIOCTHIO BBEPX; BCACHIBAIOLINI BEHTH-
nsrop (9) ¢ HakommTesnpHOW emkocTeio (10), pas-
MeIIeHHO# B kopiryce (1) moy padounm cronom (2);
yCTaHOBJIEHHbIH Ha moxmmnHuKax (14), (15)
KpuBomMIHEIA Ban (13), Ha KOTOpOM 3aKperIeHb!
etk (6), (67), U COeIMHEHHBINH ¢ MeXaHu3MoM (5)
IIBIDKEHUS IIETOK depe3 pPa3beMHBIE IMOITyMYy(QTHI
(16), (17); BuOpOMEeXaHW3M TIOJAYM ITOPOIIKO-
00pa3HOro cMa3bIBAIONIEro MaTepraita Ha BHYTPEH-
HIOIO TTOBEPXHOCTH (OPM, COICPIKaIii JOMOTHH-
TeNBHBIA dekTpoasurarens (18) ¢ mqucbamancom u
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Tary (19), coenunennyio ¢ emroctsamu (20), (21) ¢
TIOPOIIKOOOPA3HEIM  CMAa3bIBAIOIINM MaTepHAJIOM,
pacronoxkeHHbIX Han jauckamu (8), (87), a Taxxke
COZIEpKUT OJIOK YIpaBiIeHUS pPa0dOUNM ITMKIOM
ycTpoiicTBa It 00pabOTKH JTUTEHHBIX (opMm.

B cnocobe o00paboTkm nmTeHHBIX  hopM
TIOPOIIKOOOPA3HEIM ~ CMa3bIBAIONIMM  MaTepUaIOM
OCYIIECTBIISIETCS TIPUITYAPUBaHUE JUTEHHBIX (GopM
B 3aKPBITOM IIPOCTPAHCTBE KOPITyCca yCTPOMCTBA ISt
00pabOTKM JUTEHHBIX (OPM C OFXHOBPEMEHHOH
TIPUTHPKON IBIDKYIIMMHECS INETKAMH BHYTPEHHEH
TIOBEpXHOCTH 00pabaThIBaeMbIX (OpM cMa3bIBalo-
M MarepuajoM, IpH 3TOM IPUBOAATCA BO
BpalieHne JINTEHHBIE (OPMBI; OCYIIECTBISECTCS
JIO3MPOBaHHAS MOZIada CMA3bIBAIONIEr0 Marepuaia,
MIPOM3BOANTCA COOp H3JIMINKA CMAa3bIBAIOIIETO
MaTepuana, a pabouui IUKI, BKIIOYAIOIINHA IpH-
THPKY JIUTEHHBIX (OpPM CMa3bIBAIOIINM MaTe-
pHaloM ¥ €ro mojady, AaBTOMAaTHU3HUPOBaH C
BO3MOXXHOCTBIO PETyITHPOBaHHS.

I1. popmymsr: 2

Our.: 4
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Descriere:

Inventia se refera la productia de piese turnate, in special la dispozitive i procedee de
prelucrare a formelor de turnat.

Este cunoscut, ca in procesul tehnologic de obtinere a pieselor prin procedeul de turnat
in forme din cauciuc (silicon), este prevazuta prelucrarea formelor de turnat cu material
lubrifiant in forma de praf, de exemplu cu talc, grafit sau alte materiale similare, pentru a
imbunatati fluiditatea metalului lichid in formele de turnat, precum si pentru a usura
extragerea pieselor din formele de turnat. De asemenea, materialul lubrifiant utilizat in
forma de praf netezeste usor rugozitatile mici, existente pe suprafata formelor de turnat.

Este cunoscut un procedeu de prelucrare a formelor de turnat cu material lubrifiant in
formad de praf, care se efectucaza manual prin pudrarea cu talc a formelor de turnat,
instalate pe mese de lucru ventilate, dotate cu ventilatoare de aspiratie pentru colectarea
excesului de material lubrifiant in forma de praf[1].

Dezavantajele procedeului cunoscut sunt conditiile de muncd ddunitoare in zona
prelucrarii formelor de turnat si nemijlocit la locul de munca, calitatea joasa de prelucrare a
formelor de turnat cu materialul lubrifiant in forma de praf din cauza aplicérii neuniforme a
acestuia pe suprafetele formelor de turnat, precum si productivitatea scazuta.

Problema pe care o rezolva inventia constd in sporirea calitdtii de prelucrare si
durabilitatii formelor de turnat, in automatizarea operatiilor tehnologice de prelucrare a
formelor de turnat, precum si in elaborarea unui dispozitiv pentru realizarea procedeului.

Problema se solutioneaza prin aceea ca dispozitivul de prelucrare a formelor de turnat
cu material lubrifiant in forma de praf contine un corp cu o maséd de lucru si un capac
rabatabil, sub care, pe o rama prin intermediul unor arcuri sunt montate niste perii. In corp
este instalat un electromotor de baza, unit cu un mecanism de actionare a periilor si cu un
mecanism de rotire a discurilor, pe care sunt amplasate formele de turnat de prelucrare cu
cavitatea deschisa in sus; un ventilator de aspiratie cu o0 capacitate de acumulare, amplasata
in corp sub masa de lucru; instalat pe rulmenti, un arbore-manivela, pe care sunt fixate
periile, si unit cu mecanismul de actionare a periilor prin nigte semicuplaje demontabile; un
mecanism vibrator de debitare a materialului lubrifiant in forma de praf pe suprafata interna
a formelor, care contine un electromotor suplimentar cu dezechilibru si o tija unita cu niste
capacititi cu material lubrifiant in forma de praf, amplasate deasupra discurilor, de
asemenea contine un bloc de comanda a ciclului de lucru al dispozitivului de prelucrare a
formelor de turnat.

In procedeul de prelucrare a formelor de turnat cu material lubrifiant in forma de praf se
efectueaza pudrarea formelor de turnat intr-un spatiu inchis a corpului dispozitivului, cu
rodarea concomitentd cu niste perii in actiune a suprafetei interne a formelor de prelucrare
cu material lubrifiant, totodata se pun in miscare de rotatie formele de turnat; se efectueaza
debitarea dozatd a materialului lubrifiant, se efectueaza colectarea surplusului de material
lubrifiant, iar ciclul de lucru, care include rodarea formelor de turnat cu materialul lubrifiant
si debitarea lui este automatizat.

Rezultatul tehnic constd in Imbundtatirea calitatii de prelucrare a formelor de turnat cu
material lubrifiant in forma de praf, sporirea durabilitatii formelor de turnat, automatizarea
procesului tehnologic, precum si sporirea productivitatii si imbunatatirea conditiilor de
munca.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-4, care reprezinta:

- fig. 1, vedere generala a dispozitivului de prelucrare;

- fig. 2, vedere laterald a dispozitivului;

- fig. 3, sectiunea A-A,

- fig. 4, sectiunea B-B.

Dispozitivul de prelucrare a formelor de turnat cu material lubrifiant in forma de praf
contine un corp 1 cu o masi de lucru 2 si un capac rabatabil 3. In corpul 1 este amplasat un
electromotor de baza 4, care transmite momentul de rotatie la un mecanism 5 de actionare a
periilor 6, 6’ si la un mecanism 7 de rotire a discurilor 8, 8', pe care sunt amplasate formele
de turnat de prelucrare cu cavitatea deschisa in sus, totodatad suprafata de lucru a discurilor
8, 8’ este executata cu aderenta sporita. in corpul 1 este instalat de asemenea un ventilator
de aspiratie 9 cu o capacitate de acumulare 10 a excesului de material lubrifiant in forma de
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praf, amplasatd in corpul 1 sub masa de lucru 2. Periile 6, 6’ sunt montate pe o rama 11
suspendatd sub capacul rabatabil 3 prin arcuri 12 si unitd cu un arbore-maniveld 13.
Arborele-manivela 13 este instalat pe rulmenti 14, 15 si unit cu mecanismul 5 de actionare
a periilor 6, 6’ prin niste semicuplaje demontabile 16, 17. Sub capacul rabatabil 3 este
amplasat, de asemenea, un mecanism vibrator de debitare a materialului lubrifiant in forma
de praf, care contine un electromotor suplimentar 18 cu dezechilibru si o tija 19 unita cu
niste capacitati 20, 21 cu material lubrifiant in forma de praf, amplasate deasupra discurilor
8, 8'. In corpul 1 este amplasat, de asemenea, un bloc de comanda a ciclului de lucru al
dispozitivului de prelucrare a formelor de turnat.

Blocul de comandd asigurd coordonarea tuturor regimurilor de functionare a
dispozitivului, inclusiv a ciclului temporar de rotatie al electromotorului de baza 4,
functionarii ventilatorului de aspiratie 9, ciclului temporar de debitare, precum si cantitatii
de debitare a materialului lubrifiant in forma de praf din capacitatile 20, 21, prin dirijarea
regimului de functionare a electromotorului suplimentar 18.

Dispozitivul functioneaza in modul urmator.

Inainte de a incepe procesul tehnologic de prelucrare a formelor de turnat din cauciuc
(silicon) cu material lubrifiant in forma de praf, capacitatile 20, 21 se umplu cu talc, grafit
sau alte materiale lubrifiante in forma de praf similare. Formele se instaleaza pe discurile 8,
8’ cu cavitatea deschisa in sus. La inchiderea capacului rabatabil 3, periile 6, 6" intrd in
cavitatile formelor de turnat, semicuplajele 16, 17 se angreneaza, iar intrerupatorul de capat
(nu este ardtat) conecteaza circuitul alimentarii electrice. Se conecteaza electromotorul de
baza 4, de la care momentul de rotatie se transmite la un mecanism 5 de actionare a periilor
6, 6’ si la un mecanism 7 de rotire a discurilor 8, 8'. Momentul de rotatie al mecanismului 5,
prin semicuplajele 16 si 17 se transmite la arborele-manivelad 13, care comunicé o migcare
rectilinie alternativa periilor 6, 6', montate articulat pe rama 11, suspendati sub capacul
rabatabil 3 prin arcuri 12. Sub actiunea arcurilor 12, periile 6, 6’ contacteaza cu suprafetele
formelor de turnat, instalate pe discurile 8, 8" si, copiind profilul suprafetei formelor,
repartizeaza si rodeaza materialul lubrifiant uniform pe toatd suprafata formelor. Miscarea
rectilinie alternativa a periilor 6, 6’ si rotatia formelor de turnat asigura pudrarea uniforma
si rodarea materialului lubrifiant pe suprafetele formelor. La conectarea electromotorului
suplimentar 18 cu dezechilibru, prin tija 19 se transmit vibratii la capacitatile 20, 21 cu
material lubrifiant, care se debiteaza dozat pe suprafetele formelor de turnat. Totodata
excesul de material se aspira cu ventilatorul de aspiratie 9 si se acumuleaza in capacitatea
de acumulare 10 pentru utilizarea repetatd. La sfarsitul ciclului de functionare
electromotorul de bazd 4 se deconecteaza, prin urmare, se opreste rotatia mecanismelor 5,
7, miscarea periilor 6, 6’ si rotatia discurilor 8, 8'. Se deschide capacul rabatabil 3, totodata
periile 6, 6’ se indeparteaza din cavitatea formelor de turnat, care se inlatura de pe discurile
8, 8'. Dispozitivul este pregatit pentru urmatorul ciclu de pudrare a formelor cu material
lubrifiant in forma de praf.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. Dispozitiv de pudrare BENCH ASP2 MATIC, 1997.09.26, <URL:
http://www.nicem.it/eng/prodotti/schedaprodotto.asp?c=58&i=371,> [regasit in
internet 2012.04.17]

(57) Revendicari:

1. Dispozitiv de prelucrare a formelor de turnat cu material lubrifiant in forma de
praf, care contine un corp (1) cu o masa de lucru (2) si un capac rabatabil (3), sub care, pe o
ramd (11) prin intermediul unor arcuri (12) sunt montate niste perii (6), (6), totodatd in
corp (1) este instalat un electromotor de baza (4), unit cu un mecanism (5) de actionare a
periilor (6), (6") si cu un mecanism (7) de rotire a discurilor (8), (8"), pe care sunt amplasate
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formele de turnat de prelucrare cu cavitatea deschisd in sus; un ventilator de aspiratie (9)
cu o capacitate de acumulare (10), amplasata in corp (1) sub masa de lucru (2); instalat pe
rulmenti (14), (15), un arbore-manivela (13), pe care sunt fixate periile (6), (6°), si unit cu
mecanismul (5) de actionare a periilor prin niste semicuplaje demontabile (16), (17); un
mecanism vibrator de debitare a materialului lubrifiant in forma de praf pe suprafata interna
a formelor, care contine un electromotor suplimentar (18) cu dezechilibru si o tija (19) unita
cu nigte capacitati (20), (21) cu material lubrifiant in forma de praf, amplasate deasupra
discurilor (8), (8"), de asemenea contine un bloc de comanda a ciclului de lucru al
dispozitivului de prelucrare a formelor de turnat.

2. Procedeu de prelucrare a formelor de turnat cu material lubrifiant in forma de
praf, in care se efectueaza pudrarea formelor de turnat intr-un spatiu inchis a corpului
dispozitivului definit in revendicarea 1, cu rodarea concomitentd cu niste perii in actiune a
suprafetei interne a formelor de prelucrare cu material lubrifiant, totodata se pun in miscare
de rotatie formele de turnat; se efectueazd debitarea dozatd a materialului lubrifiant, se
efectueaza colectarea surplusului de material lubrifiant, iar ciclul de lucru, care include
rodarea formelor de turnat cu materialul lubrifiant si debitarea lui este automatizat.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: ANDREEVA Svetlana
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisindu, Republica Moldova
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Fig. 3

Fig. 4
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