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Invertia se refet la produgia de piese turnate, in special la dispozitiv@rocedee de prelucrare a formelor de
turnat.

Este cunoscut,acin procesul tehnologic de fiere a pieselor prin procedeul de turnat in fomi™® cauciuc
(silicon), este preizuta prelucrarea formelor de turnat cu material lubrifiin forna de praf, de exemplu cu talc,
grafit sau alte materiale similare, pentru a Trbitn fluiditatea metalului lichid Tn formele de turpgirecumsi
pentru a gura extragerea pieselor din formele de turnat. 8sm@nea, materialul lubrifiant utilizat in forrde praf
netezete wor rugozititile mici, existente pe supraéaformelor de turnat.

Este cunoscut un procedeu de prelucrare a forntdoturnat cu material lubrifiant Tn foende praf, care se
efectueaz manual prin pudrarea cu talc a formelor de turivagtalate pe mese de lucru ventilate, dotate cu
ventilatoare de aspifie pentru colectarea excesului de material lubrifia forn de praf [1].

Dezavantajele procedeului cunoscut sunt giiledide muné daunatoare Tn zona preluirii formelor de turnasi
nemijlocit la locul de murig calitatea joasde prelucrare a formelor de turnat cu materialbkifiant in forni de
praf din cauza aplicii neuniforme a acestuia pe suptafe formelor de turnat, precugnproductivitatea sizuti.
Problema pe care o rezalinvertia const in sporirea calitii de prelucraresi durabilititii formelor de turnat, in
automatizarea opgi#éor tehnologice de prelucrare a formelor de turmaecumsi in elaborarea unui dispozitiv
pentru realizarea procedeului.

Problema se sofioneaz prin aceeazdispozitivul de prelucrare a formelor de turnateaterial lubrifiant in forri
de praf cotine un corp cu o mage lucrusi un capac rabatabil, sub care, pe o#amn intermediul unor arcuri
sunt montate ste perii. In corp este instalat un electromotobdgi, unit cu un mecanism det@mare a periilosi

cu un mecanism de rotire a discurilor, pe care amylasate formele de turnat de prelucrare cuateatdeschisin
sus; un ventilator de aspii@ cu o0 capacitate de acumulare, ampiasatcorp sub masa de lucru; instalat pe
rulmerti, un arbore-manivé| pe care sunt fixate periilgi unit cu mecanismul de @onare a periilor prin gte
semicuplaje demontabile; un mecanism vibrator detaes a materialului lubrifiant in forinde praf pe suprafa
internd a formelor, care caime un electromotor suplimentar cu dezechilibrw tija uniti cu nikte capacitti cu
material lubrifiant in forra de praf, amplasate deasupra discurilor, de aseaneogine un bloc de comatida
ciclului de lucru al dispozitivului de prelucrardamelor de turnat.

in procedeul de prelucrare a formelor de turnatmaterial lubrifiant in forms de praf se efectueazpudrarea
formelor de turnat intr-un spa inchis a corpului dispozitivului, cu rodarea comitenti cu nite perii in agune a
suprafeei interne a formelor de prelucrare cu materiafifidnt, totodat se pun in mcare de rotge formele de
turnat; se efectueazdebitarea dozata materialului lubrifiant, se efectugazolectarea surplusului de material
lubrifiant, iar ciclul de lucru, care include rodarformelor de turnat cu materialul lubrifiagitdebitarea lui este
automatizat.

Rezultatul tehnic consfin imburitatirea calititii de prelucrare a formelor de turnat cu matenidlrifiant in forna
de praf, sporirea durabiliii formelor de turnat, automatizarea procesuluintdbgic, precumsi sporirea
productivititii si imburititirea condiiilor de mund.

Inventia se explia prin desenele din fig. 1-4, care reprexint

- fig. 1, vedere genetah dispozitivului de prelucrare;

- fig. 2, vedere laterala dispozitivului;

- fig. 3, se@unea A-A;

- fig. 4, se¢unea B-B.

Dispozitivul de prelucrare a formelor de turnatnaaterial lubrifiant in forrat de praf cotine un corp 1 cu 0 masie
lucru 2si un capac rabatabil 3. Tn corpul 1 este amplasa¢lactromotor de baz4, care transmite momentul de
rotaie la un mecanism 5 detamare a periilor 6, '6si la un mecanism 7 de rotire a discurilor 8, 8 care sunt
amplasate formele de turnat de prelucrare cu degitdeschisin sus, totodatsuprafga de lucru a discurilor 8, 8
este executatcu aderegi sporiti. In corpul 1 este instalat de asemenea un veottith aspirge 9 cu o capacitate
de acumulare 10 a excesului de material lubrifianformi de praf, amplasatin corpul 1 sub masa de lucru 2.
Periile 6, 6 sunt montate pe o rainll suspendatsub capacul rabatabil 3 prin arcuri §2unita cu un arbore-
maniveh 13. Arborele-manivél13 este instalat pe rulmgd4, 15si unit cu mecanismul 5 de t@nare a periilor 6,
6' prin niste semicuplaje demontabile 16, 17. Sub capacultabbbe8 este amplasat, de asemenea, un mecanism
vibrator de debitare a materialului lubrifiant forfa de praf, care cgime un electromotor suplimentar 18 cu
dezechilibrusi o tija 19 unit cu nite capaciti 20, 21 cu material lubrifiant in forirde praf, amplasate deasupra
discurilor 8, 8. Tn corpul 1 este amplasat, de asemenea, un kleomland a ciclului de lucru al dispozitivului de
prelucrare a formelor de turnat.

Blocul de comanal asigu coordonarea tuturor regimurilor de fgiomare a dispozitivului, inclusiv a ciclului
temporar de rotée al electromotorului de baz, fungionarii ventilatorului de aspinge 9, ciclului temporar de
debitare, precumsi cantititii de debitare a materialului lubrifiant in foinde praf din capaditile 20, 21, prin
dirijarea regimului de funonare a electromotorului suplimentar 18.

Dispozitivul fungioneaz Tn modul urritor.

Tnainte de a incepe procesul tehnologic de prelaadormelor de turnat din cauciuc (silicon) cutenial lubrifiant

in forma de praf, capaditile 20, 21 se umplu cu talc, grafit sau alte materlubrifiante Tn forra de praf similare.
Formele se instaleape discurile 8, 8cu cavitatea deschiisn sus. La inchiderea capacului rabatabil 3, leeii 6
intrd Tn cavititile formelor de turnat, semicuplajele 16, 17 serangaz, iar Intrerugtorul de capt (nu este ditat)
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conectea circuitul alimentrii electrice. Se conectearlectromotorul de béz4, de la care momentul de ri¢ase
transmite la un mecanism 5 dgianare a periilor 6, 'Gi la un mecanism 7 de rotire a discurilor 8, Momentul de
rotatie al mecanismului 5, prin semicuplajelegl@7 se transmite la arborele-maniv&B, care comunico miscare
rectilinie alternatiw periilor 6, 6, montate articulat pe rama 11, suspendab capacul rabatabil 3 prin arcuri 12.
Sub agunea arcurilor 12, periile 6, @ontacteaz cu suprafgele formelor de turnat, instalate pe discurile '8i 8
copiind profilul suprafeei formelor, repartizedzsi rodeaz materialul lubrifiant uniform pe toatsuprafga
formelor. Miscarea rectilinie alternativa periilor 6, 6 si rotatia formelor de turnat asigumpudrarea unifori si
rodarea materialului lubrifiant pe suprgfie formelor. La conectarea electromotorului suphiar 18 cu
dezechilibru, prin tija 19 se transmit viirda capaciitile 20, 21 cu material lubrifiant, care se debitedazat pe
suprafeele formelor de turnat. Totodia¢xcesul de material se aspau ventilatorul de aspitie@ 9si se acumulediz

in capacitatea de acumulare 10 pentru utilizarpatasi. La sfagitul ciclului de fungionare electromotorul de biaz
4 se deconecteazprin urmare, se opgee rotgia mecanismelor 5, 7, gtarea periilor 6, 'Gsi rotaia discurilor 8, 8
Se deschide capacul rabatabil 3, totadagriile 6, 6 se indeprteaz din cavitatea formelor de turnat, care se
inlaturda de pe discurile 8,'8Dispozitivul este predit pentru urnitorul ciclu de pudrare a formelor cu material
lubrifiant Tn forma de praf.



