RO 115427 B1

(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTI SI MARCI
Bucuresti

(11 Nir. brevet: 115427 B1
ts1 Int.CL.” B 22 D 39/00;

w2 BREVET DE INVENTIE

Hotararea de acordare a brevetului de inventie poate fi revocata
in termen de 6 luni de la data publicérii

(21} Nr. cerere: 96-02232 (61) Perfﬁlct;ionare la brevet:
r.
{22) Data de depozit: 23.05.1995 (62) Divizata din cererea:
Nr.

(30) Prioritate: 27.05.1994 DK 0601/94;
(86) Cerere internationald PCT:

{41) Data publicarii cererii: Nr. DK 95 / 00204 23.05.1995
BOPI nr.
(87) Publicare internationala:
{42) Data publicarii hotérarii de acordare a brevetului: Nr. WO 95/32826 07.12.1995

28.02.2000 BOPI nr. 2/2000
(56) Documente din stadiul tehnicii:

(45) Data eliberarii si publicarii brevetului: WO 93/11892
BOPI nr.

{71) Solicitant:  DANSK INDUSTRI SYNDIKAT A/S, HERLEV, DK;
{73) Titular: GEORG FISCHER DISA A/S, HERLEV, DK;
(72) Inventatori: MOGENSEN VAGN, GENTOFTE, DK;

{74) Mandatar: ROMINVENT S.A. (AGENTIE PENTRU BREVETE, DESENE, MARCI $1 TRANSFER
TEHNOLOGIE) BUCURESTI

s4)_ DISPOZITIVE DE INCHIDERE A ADMISIEI INTR-O FORMA
DUPA TURNAREA NEGRAVITATIONALA A UNUI ALIAJ NEFEROS
INTR-O FORMA DE TURNARE CRUDA DINTR-O INSTALATIE DE
FORMARE IN SERIE

(57) Rezumat: Inventia se referd la niste
dispozitive de inchidere a admisiei (7) intr-o forma,
in care un element tubular (13) cu o trecere (b)
este retinut in formad in asa fel Incat o parte a
elementului (13) iese in afara formei si astfel incat
trecerea (b) se deschide catre o parte a canalului
(7) formei, suprafata terminald internd a
elementului (13) fiind situat contra unei suprafete
plane (€] din canalul (7). In timpul turnarii, duza
(12) unui dispozitiv de turnare (8) este adusa etans
contra capatului extern al elementului (13) si aliajul
topit de metal este turnat in forma prin duza (12),
trecerea (b) din elementul (13) si canalu! (7] al
matritei. Dupa turnarea in forma, duza (12) este
presatd contra elementului (13) cu o fortd
considerabil mai mare decat forta sa de imbinare
frontald din timpul turnarii, astfel provocand
deplasarea axiald a elementului in forma pentru a
forma o aldturare etansd contra suprafetei (¢) din
canalul (7) si a-l bloca pe acesta din urma3,
permitdnd ca duza (12) sa fie retrasd farad ca Fig. 1
metalul turnat sd se scurgd din forma. Sunt
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Inventia se refera la niste dispozitive de inchidere a admisiei, intr-o forma, dupa
turnarea negravitationald a unui aliaj neferos, intr-o forma de turnare cruda, dintr-o
instalatie de formare in serie.

Sunt cunoscute dispozitive pentru turnarea negravitationald a unui aliaj de metal
usor, in forme de turnare crude, intr-o instalatie de formare in serie, care permit ca
aliajul de metal usor sa fie pompat prin intermediul unei pompe electromagnetice, dintr-
un rezervor de incalzire, printr-un tub ceramic incélzit intr-o admisie dispusé la partea
inferioara in suprafata de separare dintre forme, umpland astfel cavitatea pentru a
preveni scurgerea metalului din forma, fiind necesar ca admisia s4 fie inchisa inainte de
duza, de exemplu, cu un miez prevazut cu o deschidere care il traverseaza, dispus in
pozitie pa'ralelé glisanta fata de suprafata exterioara a matritei, intr-o culisa de ghidare
in matrita, opusa admisiei in forma, astfel incat deschiderea din miez, din timpul turnarii
matritei, poate fi adusa in aliniament cu admisia, in timp ce miezul dupd completarea
turnarii este deplasat, astfel incat o parte compacta a miezului este adusa in aliniere cu
admisia si 0 Inchide. La acest tip de inchidere, in timpul dislocuirii miezului, duza
dispozitivului de turnare trebuie s& se aldture etans de acesta cu o anumita forts, facand
dificild astfel, dislocuirea miezului.

Este cunoscuta si o variantd in care, dupd turnarea pana la umplere a formei,
admisia acesteia din urma este inchisa prin presarea unei placi metalice, in mad ablic,
de sus in jos, prin materialul formei depasind admisia si astfel inchizand-o. Deocarece
directia de pompare a pompei electromagnetice este inversatd imediat inainte de
retragerea duzei dispozitivului de turnare din asezarea sa etansa in jurul deschiderii de
admisie din forma, existd un risc ca metalul care este pompat invers s poarte cu el
nisipul de mulare care s-a desprins, in timpul apasarii cu placa metalica. Tn timpul turnarii
urmatoarei forme, acest nisip de mulare va fi apoi pompat in aceastd forma si poate
duce la aparitia unor defecte de turnare.

La ambele solutii mentionate, duza dispozitivului de turnare este retrasa din
forma, dupa turnarea acesteia din urma, in timpul avansarii in trepte a ramei formei,
care apoi urmeaza a fi adusd mai departe in pozitie aldturatd admisiei, in forma care
urmeaza pentru turnare.

Intr-o alt3 variant3, duza dispozitivului de turnare este presatd in mod constant,
contra laturii seriei de forme si in seria de forme, mai sus de duz&, este plasatd o
muchie taietoare, respectiva muchie téietoare practicand un sant pe laterala seriei, sant
in care sunt deplasate duza si o placd de r&cire, montatd mai jos de aceasta, in timpul
miscarii in trepte a seriei formei. In timpul turnarii unei forme, placa de racire acoperd
admisia formei umplute mai inainte si raceste metalul din orificiul de admisie care se
solidifica, provocand astfel inchiderea admisiei. Aceastd inchidere necesitd un
echipament mai degraba complicat cu mijloace pentru controlul fortei cu care duza este
presata contra laturii seriei de forme, ca si al racirii placii de racire.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, constd Tn imbunatatirea inchiderii
admisiilor in forme de turnare, cu ajutorul unor dispozitive simple, usor de manevrat si
evitand, in special, dezavantajele mentionate si in plus evitdnd impurificarea metalului
turnat cu nisipul de formare.

Prablema este rezolvata cu niste dispozitive de inchidere a admisiei intr-o forma
de turnare, cu ajutorul unui element glisant de forma tubulara care constituie in cea mai
mare masura partea exterioara a canalului de admisie adaptat pentru a se alatura duzei
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unui dispozitiv de turnare, elementul fiind fixat in siguranta in nisipul de mulare a fiecarei
forme, astfel incat sa poaté rezista fortei de inchidere si etansare din duza dispozitivului
de turnare, dar la exercitarea unei forte considerabil mai mari, este deplasat catre
interior n matritd si bareaza orificiul acesteia, elementul glisant putand avea si sectiune
patratd. Inchiderea admisiei se mai poate realiza si cu ajutorul unei placi.

Dispozitivele conform inventiei prezintd urmatoarele avantaje:

- permit obtinerea unor piese turnate, de calitate superioars, lipsite de incluziuni
nemetalice si de alte defecte de turnare;

- a@sigura o manevrare usoara.

Inventia va fi descrisa in mod detaliat, in legatura si cu fig. 1...8e, care reprezinta:

- fig.1, sectiune in plan vertical, printr-o instalatie de formare, la care umplerea
se realizeaza pe la partea inferioara;

- fig.2a, sectiune longitudinald, prin suprafata de separare a unei forme, la care
inchiderea admisiei se realizeaza cu un element deplasabil inainte de inchidere,

- fig.2b, sectiune longitudinala, prin suprafata de separare a unei forme, la care
inchiderea admisiei se realizeaza cu un element deplasabil dupa inchidere;

- fig.2c, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme, cu
inchiderea admisiei realizatd cu element deplasabil, conform fig.2a, dar intr-o varianta
in care suprafata plana a admisiei este inlocuitd cu o canelura;

- fig.2d, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme, cu
inchidere conform fig.2b, la care suprafata plan& a admisiei este nlocuitd cu o canelurs;

- fig.3a, sectiune transversald, printr-un element deplasabil cu suprafata circular-
cilindrica;

- fig.3b, sectiune transversald, printr-un element deplasabil cu sectiune patrata;

- fig.3c, sectiune transversald, printr-un element deplasabil cu sectiune patrata,
intr-o alta varianta de realizare;

- fig.4a, sectiune longitudinald, printr-o suprafatd de separatie a unei forme, la
care elementul de inchidere are o suprafatd exterioara circular-cilindrica si un canal
interior,

- fig.4b, sectiune longitudinald, printr-o suprafatd de separatie a unei forme, la
care elementul de inchidere are deschiderile situate in intregime in cavitatea admisiei;

- fig.4c, sectiune in plan longitudinald, printr-o suprafatd de separatie a unei
forme, la care in canalul de admisie este plasat un material tip sit3;

- fig.4d, sectiune longitudinala, printr-o suprafaté de separatie, conform fig.4c,
cu amplasarea sitei in variantd modificata,

- fig.D5a, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme, la care
inchiderea are loc cu ajutorul unei placi;

- fig.Bb, sectiune conform fig.5a, la care inchiderea cu placa se face intr-o
variantd madificata;

- fig.Ba, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme, la care
placa este plasata in caneluri dispuse opus in forma;

- fig.Bb, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme conform
fig.6a, la care placa inchide admisia intr-o variantd modificata;

- fig.7a, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme de
turnare, la care o parte a canalului adiacent orificiului de turnare se intinde oblic in jos,
in partea opusa fiind prevazuta o adancitura in forma.
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- fig.7b, sectiune longitudinald, pe suprafata de separatie a unei forme conform
fig.6, la care, conform adanciturii, este prevazut un piston;

- fig.8a, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme, la care
admisia este adaptatd pentru a primi un tub de metal;

- fig.8b, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme conform
fig.8a, la care, in jurul tubului, sunt plasate elemente de racire;

- fig.8c, sectiune longitudinald, prin suprafata de separatie a unei forme conform
fig.8a, la care, pentru a mentine admisia in forma, sunt prevazute niste gheare;

- fig.8d, sectiune longitudinald prin suprafata de separatie a unei forme conform
fig.8a, la care tubul metalic se deschide intr-o portiune dilatatd a canalului de admisie,
care contine o bild actionand ca o supapé;

- fig.8e, sectiune longitudinala, prin suprafata de separatie a unei forme conform
fig.8d, la care bila este pozitionata intr-o altd variantd constructiva.

Dispozitivul conform inventiei realizeaza inchiderea admisiei intr-o forma de turnare
inclusa intr-o instalatie de formare 1, in sine cunoscutd, si care cuprinde doud parti 2
profilate din amestec de formare, care asamblate, formeazd o cavitate a
corespunzatoare profilului piesei turnate.

Partile de forma 2 fara cutie, din amestecul de formare necompact, adica nisip
cu argild umeda, drept liant, sunt alimentate dintr-un buncar 3, intr-o camera de formare
definitd intre un sablon localizat pe un piston mobil 4 si un sablon localizat pe o placa de
contrapresiune mobild si pivotabild ascendent 5, intr-o pozitie pivotatd descendent
(nereprezentatd), a placii de contrapresiune 5. In camera de mulare, amestecul de
formare este compactat de pistonul 4, pentru a forma o parte a formei 2, placa de
contrapresiune 5 condusa Tnainte si pivotatd in sus catre pozitia aratata in fig. 1, dupa
care partea 2 a formei este transportatd de pistonul 4 pentru a se alatura la seria de
forme constituite din partile de amestec 2, produse mai inainte, seria respectiva de
forme fiind transportata pe o distantad care corespunde grosimii unei parti 2 de forma,
in directia indicatd de sageata A. In seria de forme, partea frontald a unei parti de forma
2 impreuna cu partea dorsala a unei parti precedente 2 defineste cavitatea in care se
toarna un aliaj de metal usor 6, printr-un orificiu de la fund 7 si situat in/sau sau la
suprafata de separare intre doud parti de forma 2, cu ajutorul unui dispozitiv de turnare
8.

Dispozitivul de turnare 8 consta dintr-un rezervor de incélzire 9 pentru metal topit,
in care o pompa electromagneticd 10 este submersatd, prin intermediul unui tub
ceramic incalzit 11, pompéand metalul topit pana la o duza 12 care este alaturata etans,
in jurul deschiderii de turnare in orificiul de admisie sau a canalului 7.

Se va aprecia ca turnarea cavitatii formei trebuie sa aiba loc in timp ce seria de
forme este stationara, adica in interiorul intervalelor in care pistonul 4 avanseaza seria
de forme, de-a lungul unei distante care corespunde grosimii unei parti de forma 2 in
directia sagetii A.

Dupa turnarea cavitatii a a formei, admisia 7 trebuie inchisa, dupa care duza 12
poate fi retractata, posibil prin reversarea pompei 11, astfel incat miscarea urmatoare
a seriei de mastrite este in directia sdgeti A, duza este gata pentru a fi adusa in
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alaturare etansa in jurul deschiderii de turnare a canalului 7 lipitd de urmatoarea cavitate
a de matritd din seria de matrite.

Ceea ce a fost descris pana la acest punct se refed numai la stadiul cunoscut al
tehnicii, iar canalul este reprezentat aici ca deschizandu-se la fundul cavititii a a formei.
Se va intelege, totusi c& la turnarea negravitationald, canalul poate fi, de asemenea,
deschis catre cavitatea formei la o oarecare altd localizare de-a lungul inaltimii sale.
Aliajul neferos, utilizat, nu este in mod necesar un aliaj de metal usor.

Fig. 2a si 2b ilustreazd o prima varianta de metoda de inchidere a admisiei,
conform inventiei, cu ajutorul unui element deplasabil 13. Elementul 13, care poate fi
confectionat, de exemplu din miez de nisip intarit, din material ceramic sau din metal,
este cilindric si are o perforatie b care trece prin el, de forma circulara cilindrica si este
dispus preferabil simetric in jurul suprafetei de separare dintre cele doua parti de forma
2. Totusi, acesta poate fi dispus la marginea acestei suprafete de separare astfel incat
sa fie fixat, mentinut prin frictiune cu nisipul de mulare si intr-un astfel de mod, incat se
proiecteaza intr-o oarecare masura de la suprafata (laterald) a seriei de forme. Pe
suprafata sa care este depasita de nisipul de mulare sau pe o parte a acestei suprafete,
elementul 13 poate cuprinde posibil cel putin un sant care se afia in cooperare cu
proiectile formate pe oricare dintre/sau pe ambele parti de forma 2. Asa dupa cum se
arata in fig. 2a, in timpul turndrii in matritd in directia aratatd de sageatd, capatul
exterior plan al elementului 13 este impins in alaturare etansa contra duzei 12 a
dispozitivului de turnare 8, elementul 13 fiind retinut in nisipul de formare. cu o forta
care este capabila sa reziste presiunii de etansare. in aceasta etapa, forta care este
exercitata asupra elementului 13 de duza 12.

Atunci cand forma a fost umpluta complet, asupra elementului 13 este exercitata
0 presiune considerabil mai mare. prin intermediul duzei 12, provocand deplasarea
elementului catre interiorul formei cétre pozitia ardtata in fig. 2b, in care capatul intern
plan al elementului 13 este adus in aldturare etansa catre o suprafatd pland ¢ din
admisia 7, respectiva suprafata plana b fiind paraleld cu suprafata capatului interior al
elementului 13. Aceasta provoaca inchiderea admisiei 7 si duza 12 poate fi retrasa asa
dupa cum se mentioneaza in cele de mai inainte.

Fig. 2c si 2d ilustreazd o madificare a variantei aratate in fig. 2a si 2b, in care
suprafata plana b din admisia 8 este inlocuitad cu o canelurd sau locas d, pentru capétul
interior plan al elementului 13, asigurand o etansare mai sigurd. Mai mult, cavitatea
internd a canalului b din elementul 13 este umplutd cu un material de tipul unei site 14
care este capabil sa retina posibila materie solida si sau zgura din metalul care este
turnat, conducand la o turnare finald, fara astfel de impuritati. Materialul de tipul sitei
trebuie desigur sa fie capabil sa reziste la influentele provenite de la metalul care este
turnat.

Fig. 3a,3b si 3c prezinta trei variante ale unei sectiuni transversale prin elementul
13 din figurile 2a si 2b. In fig. 3a, elementul are o suprafatd o exterioard circular-
cilindrica si este plasat in mod simetric, in jurul suprafetei de separare e a formei. In fig.
3b, suprafata exterioara a elementului are o sectiune transversala patrata si elemenmtul
13 este plasat simetric fatd de suprafata de separare e a formei cu doua dintre
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suprafetele sale exterioare paralele cu acesta. In fig. 3c, suprafata exterioard a
elementului 13 este situata intr-una dintre pértile formei astfel incat latura paraleld, mai
lunga a sectiunii transversale trapezoidaie, este situats la suprafata de separare e.

Fig. 4a si 4b reprezint3 o alta intruchipare a metodei ilustrata in fig. 2.1nfig. 4a,
elementul 13 are o suprafatd exterioara circular-cilindrica si un canal interior circula-
cilindric f care, totusi, este inchis la capatul interior de un perete 15. In peretele
circumferential al elementului 13 si imediat adiacent peretelui frontal 15, se afl3 doua
deschideri g situate diametral opus una alteia, respectivele deschideri, dupa cum se
arata in fig. 4a, deschizandu-se intr-o parte inelara h a orificiului 7, respectiva parte
inelard h depasind partea cea mai apropiatd a elementului 43. In interiorul peretelui
frontal 15, forma are o cavitate circular-cilindrica i, avand practic acelasi diametru ca
cel al elementului 13 si cu o dimensiune axiald, intrucatva mai mare decat grosimea
peretelui frontal 15 plus dimensiunea axiald a deschiderilor g.

Dupa ce forma a fast umpluta cu ajutorul duzei 12 a dispozitivului de turnare, asa
dupa cum se aratd in fig. 4a, n directia indicatd de s&geti prin canalul 1, deschiderile
g. partea inelara h si canaiul 7, timp in care peretele frontal 15 al elementului 13
exercita o rezistentd considerabil mai mare, contra erodarii, comparativ cu suprafata
formei din nisip sau cu locasul d din fig. 2, elementul 43 este presat prin intermediul
duzei 12 in forma cétre pozitia aratatd in fig. 4b, in care deschiderile g sunt situate, in
intregime, n interioru! cavititi h si partea inelard h a canalului 7 este inchis3d de
suprafata exterioara a elementului 13. Duza 12 poate fi apoi retrass, asa cum s-a
descris in variantele precedente.

Intr-0 modificare a acestei variante, ardtatd in fig. 4c si 4d, un material
asemanator unei site 16 este plasat in partea inelard h a canalului 7 depasind elementul
13 si deschiderile g la acesta din urma, respectivul material 16 fiind capabil s& retini
materialul solid si/sau materialul de tipul zgurei, in mod similar ca si materialul
asemanator sitei din modificarea primei variante ar&tate in fig. 2c si 2d.

Fig. 5a si 5b ilustreazd o primd variantd a unui al doilea dispozitiv conform
inventiei, in care inchiderea admisiei are loc cu ajutorul unei plici, care poate fi o placé
de metal, dupd cum se cunoaste din stadiul tehnicii la care s-a facut referire la nceput,
dar care poate consta, de asemenea, dintr-un alt material potrivit, de exemplu, un
material ceramic. Tn aceasta localizare, adiacent admisiei de turnare, canalul 7 are o
parte inclinata in jos j, de-a curmezisul céreia, si practic in unghiuri drepte, este localizata
0 placa 17 in caneluri dispuse in opozitie in partile de forma 2. Placa 17 are o
deschidere care trece prin ea k, care in pozitia de turnare din fig. 5a este aliniatd cu
partea care se extinde n jos j a canalului 7, in timp ce placa 17 in aceasta pozitie iese
in afard, intr-o oarecare masura, prin exteriorul formei. Dup& umplerea formei prin duza
12 cu metal in directia indicatd de sdgeatd, placa este miscatd in interiorul matritei
catre pozitia aratata in fig. 5Sb, astfel incat aceasta bareaza sau inchide partea inclinat3
i a canalului 7, permitand ca duza 12 s3 fie retrasa asa cum s-a mentionat mai sus, fara
ca metalul sa se scurga afara din matrita.

In varianta ilustrats in fig. Ba si Bb, o parte | a canalului adiacenta orificiului de
turnare inainteaza practic vertical de-a lungul a cel putin o parte a lungimii sale si o placa
18 este plasata in caneluri dispuse opus in partile de forma 2 si inainteaza in unghiuri
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drepte fatd de partea verticald 1 a canalului, adica practic orizontal. Placa 18 are o
deschidere m care o traverseaza, care in pozitia de turnare din fig. 6a este pe aceeasi
linie cu canalul 7 si in aceastd pozitie placa 18 iese in afara in exteriorul formei mai jos
de duza 12. Dupa umplerea formei, placa 18 este impinsa in aceasta din urma, citre
pozitia aratata in fig. 6b, in care aceasta bareaza partea | a canalului 7 si prin urmare
produce o inchidere a orificiului formei astfel incat duza 12 poate fi retrasa asa cum s-a
explicat mai inainte.

In a treia varianti. conform inventiei. ilustratd in fig. 7a si 7b, partea n este
prevazutacu o adanciturd o in partea exterioara a formei, partea inferioard a respectivei
adancituri extinzandu-se paralel fatd de canalul n care se extinde oblic, in jos. Dupa
umplerea formei, cu ajutorul duzei asa cum se aratd in fig. 7a, contra partii inferioare
a adanciturii o este presat un piston 19 in asa fel, incat nisipul de mulare care este
adiacent pistonului 19 intre fundul canalului n si canalul I, este presat in acesta din urma
sub forma unui tampon 20 care inchide canalul I si in consecintd inchide admisia in
forma. Duza 12 poate fi apoi retrasd, optional, dupa reversarea pompei 10 deoarece -
datorita extinderii cu inclinare catre partea inferioara a canalului | - existd numai un mic
risc ca particulele de nisip ale formei de pe tamponul 20 s3 fie suctionate in pomp3.

Intr-0 a patra varianta de inchidere a admisiei, asa cum se ilustreaza in fig. 8a...
8e, partea extrema a canalului 7 care este adaptatd pentru a primi in suport duza 12
consta dintr-un tub de metal 21 fixat in form&. Dupa umplerea formei, asa cum se arat3
in fig. 8a, tubul de metal 21 este barat, fie prin plasarea unor elemente de ricire 22
in jurul tubului de metal 21 asa cum se arata in fig. 8b, respectivele elemente de ricire
racind tubul 21 si metalul din el pentru a- face pe acesta din urmé s se solidifice in
tubul 21 ca un tampon inchizand orificiul formei, fie prin comprimarea tubului 21 asa
cum se arata in fig. 8c, intre o pereche de gheare 23 astfel incat s& inchida admisia in
forma, fie asa cum se arata in fig. 8d si 8e, avand tubul metalic 21 care se deschide
intr-o portiune dilatatd a canalului 7, portiune care contine o bila 24 care actioneaza ca
0 supapa de control si care este partial barata in partea inferioara, cu ajutorul unui bulon
25 inglobat Tn nisipul formei. Tn timpul turnarii metalul, poate, asa cum se arat3 in fig.
8d, sa treaca liber pe langa bila 24 care sta contra bulonului 25, pe cand atunci cand
turnarea este intreruptd - bila 24 supapa de control inchide deschiderea tubului 21,
dupa cum se arata in fig. 8e.

Revendicari

1. Dispozitiv de inchidere a admisiei in forme de turnare, cu ajutorul unui element
glisant, dupa turnarea negravitationald a unui aliaj neferos, intr-o forma de turnare cruda,
dintr-o instalatie de formare in serie, caracterizat prin aceea ca elementul glisant (13)
este de forma tubulard si constituie, in cea mai mare masura, partea exterioard a
canalului de admisie (7), adaptat pentru a se aldtura duzei (12) unui dispozitiv de
turnare, elementul (13) fiind fixat in siguranta, in nisipul de mulare a fiecdrei forme astfe!
incét sa poata rezista fortei de inchidere si etansare din duza (12) dispozitivului de
turnare, dar la exercitarea unei forte considerabil mai mari este deplasat cétre interior
in forma si bareaza orificiul acesteia din urma.
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2. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca elementul (13)
este tubular si in forma are o suprafata frontald plana cu unghiuri drepte fatd de axa
elementului si situatd in partea opusa, o suprafats (c) in canalul {7) al formei, respectiva
suprafata (i) find paraleld cu suprafata terminald sau un locas (d) format in canal, contra
caruia se alaturad elementul (13) in etanseitate atunci cand este deplasat cdtre interior
in forma.

3. Dispozitiv conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca suprafata
exterioara a elementului (13] este circular-cilindrica, elementul (13) fiind plasat in mod
simetric in jurul suprafetei de separare a formelor.

4. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca orificiul (b) intern
care traverseaza elementul glisant (13) este umplut cu un material (14) asemanator
unei site pentru retinerea materialului solid si/sau a zgurei din metalul care este turnat.

9. Dispozitiv conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca suprafata
exterioara a elementului (13) este dreptunghiulard, preferabil in sectiunea sa
transversala si ca elementul este plasat simetric in jurul suprafetei de separare a
matritei cu doud dintre laturile sale exterioare paralele cu aceasta din urma.

6. Dispozitiv conform revendicarii 1 si 2, caracterizat prin aceea ca suprafata
exterioara a elementului (13) este trapezoidald, in sectiunea sa transversala, elementul
(13] fiind plasat intr-una dintre partile de formé& (2) cu cea mai lungd dintre laturile
trapezului situata in suprafata de separare a formei.

7.Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca elementul (13)
are o suprafata exterioara circular-cilindrica si este inchis la cap&tul siu interior (15) si
in imediata vecindtate a acestuia din urma, cuprinde cel putin o deschidere (g} in
deschiderea sa circumferentiald intr-o parte invecinata (g) a canalului de admisie (7) al
formei, deschiderile (g) respective, atunci cand elementul (13) este deplasabil catre
interiorul matritei, find, de asemenea, deplasate intr-o cavitate (i) in matrita si in acea
localizare fiind inchise etans, admisia fiind inchisa de suprafata circular-cilindrica a
elementului (13).

8. Dispozitiv conform revendicarii 7, caracterizat prin aceea ca, pentru
retinerea materialului solid si/sau a zgurei din metalul care este turnat, se foloseste un
material de tipul unei site pe directie cu cel putin una dintre deschiderile (g) din
circumferinta elementului (13) si dep&sind elementul (13) in partea invecinata a canalului
de admisie (7) al formei.

9. Dispozitiv de inchidere a admisiei intr-0 matritd cu ajutorul unei placi, dupa
turnare negravitationald a unui aliaj neferos in forme de turnare crude, dintr-o instalatie
de turnare in serie, caracterizata prin aceea ca, in fiecare form3, canalul (7) invecinat
orificiului de turnare cuprinde o parte care se extinde descendent (j, 1), iar placa (17,
18] este plasata in santuri dispuse opus in partile componente (2) ale formei in unghiuri
drepte fata de partea care se extinde descendent (j, 1) a canalului (7] fiecarei forme cu
deschiderile pe care le traverseaza (k, m), situate in aliniere cu respectivul canal dupa
turnarea in forma, placa (17, 18] fiind deplasata catre interior In aceasta din urma in
asa fel incat sa bareze canalul (7).
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10. Dispozitiv conform revendicarii 9, caracterizat prin aceea ca partea care
se extinde descendent (j) a canalului (7] este dispusa sub un unghi intre 30° si 60°,
preferabil aproximativ 45°, fata de verticala.

11. Dispozitiv conform revendicarii S caracterizat prin aceea ca partea care se
extinde descendent (l) a canalului (7) este dispusa practic pe verticald si are o astfel de
intindere, Incat placa (18) poate fi deplasats in interior, in matrita, in unghiuri drepte fata
de suprafata matritei sub duza (12) dispozitivului de turnare.

12. Dispozitivn de inchidere a admisiei intr-0 matrita, dupa turnarea
negravitationald a unui aliaj neferos, in forme de turnare crude, dintr-o instalatie de
matrite in serie, caracterizat prin aceea ci, in fiecare forma, canalul (7] adiacnet
orificiului de turnare are o parte care se extinde descendent (n), care este inchisa
dinspre exterior, prin presarea unui tampon (20) de nisip de formare, respectivul nisip
de formare fiind dispus intre partea (n) a canalului si o adancitura exterioars (o) a formei.

13. Dispozitiv de inchidere a admisiei, intr-o forma dup3 turnarea negravitationald
a unui aliaj neferos, in forme de turnare crude, dintr-o instalatie de matrite In serie,
caracterizat prin aceea ca partea extrema a canalului de admisie (7), care este
adaptatd pentru a primi in suport duza (12) dispozitivului de turnare din fiecare forma,
este constituitd dintr-un tub de metal (21) fixat in forma, respectivul tub iesind in afara
prin suprafata formei si c& acest tub de metal (21) este blocat dupa turnarea in forma.

14. Dispozitiv conform revendicérii 11, caracterizat prin aceea ca acea parte
a tubului de metal (21), care iese in afarad prin suprafata formei, este racitd din exterior,
provocand solidificarea metalului din aceasta parte a tubului si blocarea tubului.

13. Dispozitiv conform revendicarii 11, caracterizat prin aceea ca acea parte
a tubului de metal (21) care iese in afard prin suprafata formei este comprimat,
provocandu-se blocarea tubului {21).

186. Dispozitiv conform revendicarii 11, caracterizat prin aceea ca capatul
interior al tubului (21} este blocat, cu ajutorul unei bile (24) cu rol de supapa de contral.

Presedintele comisiei de examinare: ing.Radu Anghel
Examinator: ing. Magdalena Spataru
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