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Revendicari: 20
Figuri: 10

Examinator. ing. SPATARU MAGDALENA

00O O O
0000

Orice persound interesatd are dreptud sa formuleze in seris 51
maotivat, la OSIM, o corere de revocare a hotardrii de a wrdare a
brevetuui de inventie, in termen de 6 luni de lu publicarea
mentiunii acesteia

RO 120462 B1



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

RO 120462 B1

Inventia se refera la un procedeu de activare post-alimentare a pieselor turnate, la
un element de alimentare, sub presiune gi la o instalatie de alimentare sub presiune, pentru
activarea post-alimentare a pieselor turnate.

Este cunoscut faptul ca metalele atét in stare solida, cat gi in stare lichida, cand sunt
supuse racirii, sufera o scadere a volumului, avand loc aga-numita contractie termica. In
cazul formelor de turnare sau al matritelor in care exista o distributie neuniforma a cantitatii
de caldura, in cavitatea formei dupa turnare, i in care, din acest motiv, nu toate partile pie-
selor turnate se solidifica in acelasi timp, unele portiuni solidificandu-se mai tarziu, altele mai
devreme, aceasta conduce la aparitia crapaturilor in piesa turnata, numite in general "con-
tractii”, precum gi la aparitia unor depresiuni pe suprafata piesei turnate sau a gaurilor (ca-
vitati sau “"microcontractii'), in interiroul piesei turnate. in scopul eliminrii acestor defecte,
personalul calificatat poate parcurge o serie de etape al caror scop comun este utilizarea
rezervoarelor post-alimentare, adica practicarea de cavitati in forma de turnare, care sa fie
umplute cu metal, in timpul operatiei de turnare, si care au astfel de dimensiuni, incat permit
umplerea acestor portiuni post-alimentare cu metal lichid, in timpul solidificarii piesei turnate.

Astfel de rezervoare post-alimentare sunt cunoscute, in general, sub doua forme:
alimentatoare sau conducte ascendente, adica sub forma unor cavitati, de regula, cilindrice,
care pornesc de la conducta de legatura cu piesa turnata la suprafata superioara a formei
de turnare, ca si in interiorul sau imprejurul cavitatilor din forma de turnare, asa-numitele
“aspiratoare”, amplasate in imediata apropiere a zonei de umplere a piesei turnate.

Primul tip prezinta avantajul unei presiuni metalostatice mai ridicate la locul de ali-
mentare ulterioara, adica presiunea coloanei de metal de suprapunere la o inaltime mai mare
a suporturilor de umplere ulterioara creste, metalul de umplere fiind impins prin conducta de
legatura, in piesa turnata, in timp ce, la ultimul tip, presiunea se dimininueaza, in timpul pro-
cesului de alimentare ulterioara.

Pe de alta parte, ultimul tip prezinta avantajul unei productii mai mari in procesul de
turnare, adica acela al unei cantitati mai mici de metal de separatie pentru subfazele de reto-
pire (reciclare), fapt ce conduce, de asemenea, la un consum redus de energie pentru topire.

Comparativ cu formele de turnare, cu suprafata de separatie orizontald, suprafata de
sus a formelor de turnare cu o suprafata de separatie verticala are o arie relativ mica si, in
acest sens, ultimul tip de forme de turnare permite numai un grad redus de utilizare a alimen-
tatoarelor destinate alimentarii ulterioare si de ceea, se recomanda, in general, utilizarea
aspiratoarelor mentionate anterior, cu dezavantajele amintite, adica presiune metalostatica
relativ redusa, pentru impingerea metalului de alimentare ulterioara prin conducta la piesa
de turnat. De acest inconvenient trebuie sa se tina cont, in cazul alimentarii ulterioare a pie-
selor turnate din aluminiu sau aliajele sale, sau din magneziu si aliajele sale, datorita greutatii
specifice relativ reduse a acestor metale.

Turnarea pieselor din metale usoare, in forme de turnare sau matrite cu suprafete de
separatie verticala, prezinta interes comercial, in special, in doud cazuri: la turnarea in
matrite sau forme de turnare permanente, de exemplu, turnarea sub presiune si la turnarea
intr-o uzina de matrite complexe.

in cazul aliajelor din metale usoare, se intampla, deseori, ca sistemul de incarcare,
in special, rezervorul post alimentare, dupa solidificare, sa reprezinte aproximativ jumatate
din greutatea piesei turnate, necesitand separarea de piesa turnata propriu-zisa si o posibila
recirculare, ceea ce presupune o munca suplimentara si o mare pierdere de energie, cand
materialul superfluu este mai intai topit si apoi solidificat.

Deoarece problemele mentionate sunt cunoscute in cazul realizarii pieselor de
turnare de acest tip, pentru a reduce excesul de material turnat din sistemul de incéarcare si
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din rezervorul de umplere ulterioars, se aplica o anumita presiune, de exemplu, un gaz sub
presiune, asupra rezervorului de alimentare ulterioara, in scopul impingerii metalului topitin
cavitatea formei sau matritei de turnare, in vederea compensarii contractiei partilor soli-
dificate ale piesei turnate. Echipamentele prevdzute pentru astfel de procese de turnare sunt
cunoscute, de exemplu, din documentul WO 95/18689. Exista, in principal, dou3 tipuri de
echipamente de acest fel, echipamente capabile sa aplice o presiune asupra rezervorului
post-alimentare sau de alimentare ulterioar, in timpul deplasarii formei de turnare.

Unul din aceste tipuri consta din unitati individuale, adaptate pentru a fi atagate sau
integrate in forma de turnare, unitati capabile sa creeze o presiune suplimentara indepen-
denta; aceste unitati sunt complicate si costisitoare si pot produce dificultati in procesul de
fabricare a formelor sau matritelor de turnare.

in schimb, celalalt tip este constituit din elemente cuplate, adaptate pentru a fi inte-
grate in formele de turnare, in timpul fabricarii acestora sau mai tarziu, ulterior, fiind alimen-
tate cu presiune prin intermediul unui echipament complex de transfer al presiunii care este
relativ costisitor si care poate complica procesul de construire a canalelor de turnare sau
poate impune schimbarea lor ulterioara.

in practica, acest echipament cunoscut functioneaza corespunzator si face posibila
reducerea dimensiunilor rezervorului post-alimentare, reducand, in felul acesta, pierderile
de energie din primul material topit si apoi indepartarea lui de piesele turnate, in acelasi timp
calitatea pieselor turnate fiind aceeasi sau chiar mai buna, datorita faptului ci rezervorul
post-alimentare este alimentat cu presiune, tot timpul cat dureaza operatia de solidificare a
piesei turnate.

Chiar daca, pana in prezent, acest echipament a functionat foarte bine, el prezinta
totusi dezavanatajul constructiei din unitati relativ complicate, care trebuie s fie integrate in
interiorul formelor de turnare, unitati care contin un echipament foarte complicat pentru apli-
carea, pentru fiecare matrita, a presiunii in rezervorul post-alimentare sau un echipament
foarte complicat de transfer al presiunii sau, mai muit, necesitand un aranjament si o con-
structie speciald a sectiunilor de turnare sau de ricire care, in final, pot conduce la restrictii
in ceea ce priveste constructia formelor sau matritelor de turnare, deoarece acestea sunt ali-
mentate cu presiune de la un echipament care trebuie sa existe in sectia de turnare/racire.
Astfel, inca din timpul realizarii formelor de turnare, este necesar si se tina cont nu numai
de rezervorul post-alimentare, dar si de elementele de transfer al presiunii care trebuie s&
fie integrate in aceste forme sau matrite de turnare unde urmeaza si fie, ulterior, prelucrate.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, este de a face posibila aplicarea, in
mod simplu, a presiunii la cel putin un rezervor post-alimentare la formele sau matritele de
turnare, astfel incat la proiectarea matritelor, sa se ia cat mai putin in considerare aceasta
sursa de alimentare cu presiune, datorita adaptabilitatii sporite a sursei mentionate.

Problema este rezolvata cu ajutorul unui procedeu de alimentare, sub presiune, pen-
tru activarea post-alimentare a pieselor turnate in forme sau matrite, cu ajutorul a cel putin
unuirezervor post-alimentare, fiecare comunicand cu cel putin o cavitate a formei de turnare,
iar prin aplicarea unei presiuni, se mentine si posibilitatea cresterii acesteia asupra metalului
topit in cel putin unul dintre rezervoarele de alimentare, existand posibilitatea mentinerii sale,
in timpul turnérii, pand cand metalul se solidifica in cavitatile formelor sau matritelor.

Procedand in acest mod, este posibild introducerea unui echipament suplimentar,
sub forma unei conducte de alimentare cu presiune, in forma de turnare, intr-un punct
arbitrar, in timpul folosirii formei de turnare, pana cand presiunea este aplicata asuprarezer-
vorului post-alimentare. Cand se utilizeaza forme de turnare in nisip, de exemplu, intr-o uzina
de matrite complexe, acest lucru se realizeaza prin impingerea conductei de alimentare cu
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presiune in interiorul formei de turnare in nisip, spre deosebire de formele de turnare perma-
nente, care sunt prevazute cu o gaura de conectare la rezervorul post-umplere din afara
formei, gaura care, la partea sa cea mai de jos sau cea mai din interior, este prevazuta cu
un cep sau cu un dop din lemn sau din ciment.

O varianta constructiva este realizata sub forma unui rezervor post-alimentare, care
este inchis spre exterior, pana cand se face alimentarea cu presiune, astfel incat sa devina
posibila turnarea metalului topit, in forma de turnare, in mod conventional, fara risc si fara
oxidare suplimentara, datorita alimentarii cu presiune, aceasta presiune determinand impin-
gerea metalului topit in forma de turnare.

La un moment dat, preferabil inainte ca nivelul metalului topit in rezervorul post-um-
plere sa inceapa sa scada datorita contractiei piesei turnate, se aplica presiune in conducta
de alimentare cu presiune care este apoi impinsa in rezervorul post umplere, astfel incat sa
penetreze bariera.

Prin urmare, conducta de alimentare cu presiune nu poate veni in contact cu metalul
topit, pana in momentul in care se aplica o presiune.

Daca, dimpotriva, conducta de alimentare cu presiune vine in contact cu metalul topit,
inainte de aplicarea presiunii exista riscul ca metalul topit sa se solidifice in jurul conductei
de alimentare cu presiune, drept urmare aceasta se blocheaza sau, mai tarziu, se infunda.

O alta varianta constructiva face posibila, intr-un mod simplu, introducerea conductei
de alimentare cu presiune in rezervorul post-alimentare cu ajutorul unei forte, utilizand mij-
loace externe formei de turnare.

Intr-o turnatorie cu forme de turnare complexe, presiunea este aplicata in conducta
de alimentare de la o sursa de presiune stationara printr-un sistem sau lant de alimentare
cu presiune mobil. Aceasta solutie permite simplificarea constructiei conductei de alimentare
cu presiune, facand totodata posibila exploatarea avantajelor pe care le prezinta sursele de
presiune stationare.

Un procedeu preferat de asigurare a presiunii in conducta de alimentare cu presiune
inaintea introducerii sale ulterioare in rezervorul post-alimentare prevede penetrarea materia-
lului de turnare de catre capatul conductei, in interiorul rezervorului.

In timpul reducerii coloanei de metal topit este avantajos sa creascé presiunea in
rezervorul post-alimentare din conducta de alimentare cu presiune pentru a compensa sca-
derea presiunii din coloana de metal topit, acest lucru putand fi realizat de exemplu prin
trecerea capatului conductei prin cea de-a doua camera de presiune, facand astfel posibila
cresterea succesiva a presiunii de alimentare.

Un procedeu avantajos prevede asigurarea fortei de presare a conductei de alimen-
tare cu presiune in jos si/sau inlocuirea ei.

O varianta, de asemenea, avantajoasa consta in reducerea fortei pe conducta de
alimentare cu presiune cand se aplica presiunea, atunci cand conducta este conectata la o
camera de presiune.

Elementul de alimentare cu presiune, pentru realizarea procedeului, este de forma
unei lancii tubulare al carei capat posterior are o deschizatura sau un orificiu si al carei capat
anterior are una sau mai multe deschizaturi, lancea fiind adaptata pentru a putea fi introdusa
in forma de turnare, in asa fel incat deschizaturile de iesire sau orificile s3 comunice cu
rezervorul post-alimentare al formei sau matritei de turnare.

Prin constructia elementului de alimentare cu presiune, se poate evita blocarea
deschizaturilor exterioare ale elementului de alimentare cu presiune, atunci cand se produce
penetrarea materialului de turnare sau a cepului din interiorul rezervorului post-alimentare.
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Prin utilizarea de forme variate, pentru capatul ascutit al conductei de alimentare cu
presiune, realizat prin presarea intr-un plan si prin rectificarea ulterioara a laturilor in acelasi
plan, este posibila realizarea acestui varf ascutit intr-un mod simplu.

Cand elementul de alimentare cu presiune este prevazut, suplimentar, cu un inel,
este facilitatd montarea si demontarea elementului de alimentare cu presiune.

De asemenea, prevazand elementele de alimentare cu presiune, cu un strat de aco-
perire, se obtine un element de alimentare cu presiune, care nu intra in materialul de turnare,
daca, de exemplu, agentul de legatura din materialul de turnare se solidifica in prezenta ele-
mentului de alimentare cu presiune, sau chiar in metalul topit, daca solidificarea ulterioara
se produce inainte ca elementul respectiv sa fie indepartat din el.

Instalatia de alimentare pentru realizarea procedeului conform inventiei are, in com-
ponenta, cel putin o camer de presiune adaptata sa fie alimentata cu presiune de la cel
putin o sursa de presiune, camera de presiune fiind prevazuta cu un canal inchis de muchiile
elastice montate presat in canal si care se constituie ca fiind un suport de etangare in jurul
unei suprafete de separatie, canalul si muchiile fiind astfel formate si dimensionate, incat sa
poata intra in ele capatul elementului de alimentare cu presiune, in asa fel incat numitul
capat poate fi deplasat in directia longitudinala a canalului si de aici in directia de deplasare
a formei sau matritei de turnare. '

Procedeul, elementul si instalatia conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- permit turnarea metalului in forme, fara risc de oxidare suplimentara, datorita
presiunii,

- asigura obtinerea de piese turnate, de calitate superioara, cu un echipament simplu
$i in conditii de siguranta.

Inventia va fi prezentata, in continuare, in mod detaliat, in legatura si cu fig. 1...10
care reprezinta:

- fig. 1, vedere a unei forme sau a unei matrite de turnare, cuplata de la o instalatie
de turnare complexa in care un rezervor post-alimentare de la fiecare forma sau matrita este
prevazut cu un mijloc de alimentare sub presiune;

-fig. 2, sectiune partiala de-a lungul liniei A-A din fig. 1, reprezentand legaturile dintre
camera de presiune si conducta de alimentare sub presiune;

-fig. 3, sectiune partiald de-a lungul liniei B-B din fig. 2, reprezentand modul in care
conducta de alimentare sub presiune intra etang in canalul practicat in camera de presiune;

- fig. 4, vedere a unei instalatii de alimentare sub presiune, prin care doua presiuni
diferite pot fi asigurate in mod avantajos;

-fig. 5, vedere a unei instalatii de alimentare sub presiune intr-o alta varianta de
realizare;

- fig. 6, vedere in plan vertical a unei lanci conform inventiei;

-fig. 7 si 8, vederi ale unor varfuri de lance:

- fig. 9, vedere a unei lanci de tipul celei din fig. 6, rotitd cu aproximativ 90° in jurul
axei sale longitudinale;

- fig. 10, vedere a unui varf de lance intr-o alt3 varianta.

Procedeul conform inventiei prevede alimentarea sub presiune a unei forme de
turnare, constand din niste semiforme de turnare 6. Forma este prevazuta cu o suprafata de
separatie 7 situata de o parte si de alta a semiformei respective i care formeaza o jumatate
a cavitatii formei de turnare respective. Asociat sistemului de incarcare sau umplere, se afla
un rezervor post-alimentare 8, care, in timpul turnarii metalului in forma de turnare, umple
forma respectiva cu metalul care curge din rezervorul de post umplere 8 in cavitatea formei,
proportional cu contractia materialului de turnat in aceasts cavitate. Pentru a face posibila
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curgerea metalului topit din rezervorul de alimentare ulterioard, in cavitatea formei de
turnare, respectiv, in semiformele de turnare 6, este necesara aplicarea unei presiuni in
rezervorul 8.

Presiunea de alimentare din rezervorul de alimentare ulterioara se realizeaza prin
intermediul unei conducte de alimentare sub presiune in forma de lance 1, aceasta din urma
fiind introdusa initial in semiforma de turnare 6, astfel incat un varf ascutit 11 al lancei 1 sa
fie inchis Tnainte de a patrunde in rezervorul de alimentare ulterioara 8 fara ca acesta sa
penetreze ultimul strat de material sau prin introducerea unui dop inaintea rezervorului de
alimentare ulterioara sau post-alimentare 8. Acest lucru este dovedit prin faptul ca lancea 1
este introdusa de sus in jos in semiformele 6, in directia indicata de sageata 30, deplasarea
de sus in jos oprindu-se inainte ca varful acestei lanci sa strapunga ultimul strat aflat chiar
in fata rezervorului de alimentare ulterioara. In felul acesta lancea 1 se deplaseaza impreuna
cu forma de turnare multipla in directia indicata de sageata 31 catre un lant de alimentare
sub presiune sau o instalatie de alimentare sub presiune. Daca in acest moment, semifor-
mele de turnare nu sunt umplute cu metal topit, acestea sunt umplute ulterior, inaintea sosirii
lor la sistemul de alimentare sub presiune.

Instalatia de alimentare sub presiune consta dintr-o sursa de presiune 4 prin care se
alimenteaza o camera de presiune 3 inchisa de la o camera de presiune deinchidere 9, con-
form, figurilor 2 i 3, si in care este prevazut un canal longitudinal 2, etansat dinspre exterior
de-a lungul unei suprafete despartitoare 21, fata de exterior; in camera de presiune 3 exista,
de asemenea, un element de presiune scazuta pentru a apasa lancea 1 in jos, cand aceasta
este sub presiune. Cand lancile 1 ating sistemul de alimentare sub presiune, capatul lancei
dinspre sistemul de alimentare sub presiune se afla in contact cu nigte muchii 20 din canalul
2 si separa aceste muchii 20 din jurul suprafetelor de separatie 21 in asa fel, Incat capatul
10 al lancii 1 se deplaseaza in camera de presiune 3 si comunica in cele din urma cu pre-
siunea de regim.

Dupa ce, in felul acesta, lancea 1 face posibila transmiterea presiunii in camera de
presiune 3, aceasta se deplaseaza inainte, impreuna cu forma de turnare multipla, inspre
elementul de presiune redusa 5, care, in exemplul prezentat, are o suprafata inclinata de sus
in jos si preseaza astfel, in jos, capatul lanciei, atunci cand aceasta se deplaseaza impreuna
cu forma de turnare multipla in directia indicata de sageata 31. Prin aceasta apasare in jos
a lancii 1, varful ascutit 11 al acesteia strapunge ultimul strat de material sau dopul format,
chiar in fata rezervorului de alimentare ulterioara 8.

in acest mod, rezervorul de alimentare ulterioar 8 se afla in comunicare cu camera
de presiune 3 prin intermediul 1ancii 1, astfel incat presiunea este aplicata rezervorului de ali-
mentare ulterioara. Aceasta presiune se mentine in timpul deplasarii lanciei in directia sagetii
31 de-a lungul intregii instalatii de alimentare sub presiune, pana cand lancea parcurge
ultima portiune a canalului 2. Lungimea acestei deplasari este astfel adaptata, incat metalul
topit se solidifica in semiformele de turnare 6 ale matritei. Cand lancile 1, impreuna cu forma
de turnare multipla se deplaseaza in afara sistemului de alimentare cu presiune, lancile 1
sunt deplasate de semiformele de turnare 6 in modul ilustrat de sageata 32. Acest proces
are loc inainte ca semiformele de turnare 6 sa se deplaseze mai departe de-a lungul sectiei
de racire, de exemplu spre o statie de extractie.

Asa cum s-a evidentiat anterior, lancile 1 pot avea forma unor tuburi simple, dar
aceste tuburi pot fi supuse, in mod avantajos, unor anumite procedee de prelucrare. Astfel,
varful 11 al tubului sau lancii 1, avand o deschizatura prelungita 15, poate fi realizat printr-o
presare plata, ca in fig. 5, si aceasta comprimare a varfului 11 al Iancii 1 poate fi realizata
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sub o forma alungita, astfel incat s se termine cu o deschizatura plata 15. De asemenea,
este totusi posibild comprimarea sau aplatizarea completd a tubului, astfel incAt acesta s3
devind inchis, ca in fig. 7 si 8. Atunci cand tubul a fost comprimat, varful ascutit 11 va avea
forma prezentata de liniile intrerupte din fig. 9.5i 10, varful initial 11 avand forma unei spatule,
asa cum este indicat de liniile intrerupte. Dupa aceasta, porfiunea aplatizats 16 a varfului
ascufit 11 poate fi tiiata sau prelucrata astfel, incat varful ascutit 11 s& capete forma unei
dalti, ca in fig. 10 a sau forma unui ac de cusut, aga cain fig. 9.

Daca lancea 1a fost complet aplatisat la capatul extrem al varfului 11 printr-o ope-
ratie de rectificare, se poate realiza o deschizitura prelungita pe ambele laturi ale varfului
asculit 11, de tipul celei prezentate in fig. 7. Alternativ, lancea 1 poate fi prevazuta cu gauri
strapunse 15 in zona varfului siu 11, asa cum se vede in fig. 8. Varful 11 al lancii 1 si am-
prenta prelungita 15 pot avea numeroase forme care pot fi foarte eficiente in functie de pro-
cedeul gi posibilitatea de penetrare a formelor de turnare, fara ca deschizaturile de iegire 15
sa fie blocate.

In plus, lancea poate fi prevazuta cu un guler sau o flanga utilizate pentru montarea
sau inlocuirea lancii 1 si/sau realizarea etangarii imbinarii fatd de latura inferioara a canalului
2 unde lancea este alimentati cu presiune de la 0 camera de presiune 3. La capatul opus
capatului cu varf ascutit 11, lancea 1 poate avea forma simpld a unui tub taiat, care serveste
drept capat de alimentare 10 sau poate fi tdiaté la un anumit unghi sau poate fi prevazuta
Cu canale sau gauri, toate depinzand de modul de realizare, cat mai eficient a introducerii
lancii intre laturile 20 ale canalului 2, i de elementul de presiune redusa 5.

Fig. 2 i 3 reprezinta sectiuni partiale ale sistemului de alimentare cu presiune, repre-
zentand modul in care muchiile 20 ale canalului 2 se etangeaza fata de lancea 1 in zona
capatului de alimentare 10.

Muchiile 20 sunt realizate din material elastic, care poate fi mai mult sau mai putin
compact, material care consta, de exemplu, din spuma de cauciuc, sau pot avea forma unor
tuburi flexibile la care presiunea este aplicata de la o surs3 externa, astfel incat presiunea
se exercita asupra fiecdreia din suprafetele de separatie 21 sau asupra lancii 1, asacum se
arata in figurile 2 gi 3.

Dupa cum rezulta din fig. 1, instalatia de alimentare cu presiune are forma unei
camere de presiune 3, avand un canal 2, care pe o distanta apreciabila are forma unei linii
drepte, dar la celalalt capat (in partea stanga a fig. 1) porneste oblic in sus, opus directiei de
deplasare a semiformelor de turnare, conform sagetii 31. Dupa cum se vede, in planuri per-
pendiculare pe planul fig. 1, canalul 2 este aproximativ drept, astfel incat lancile se pot
deplasa treptat la capatul de intrare al canalului 2 $i Impreuna cu capetele lor de alimentare
10 intrd in camera de presiune 3 si aluneca de-a lungul canalului 2 fara a fi supuse unor forte
transversale. Unitatea propriu-zisd a camerei de presiune consta din camera de presiune 3,
zona inconjuratoare a camerei de presiune 9, canalul 2 si elementul de presiune scazuti 5
si poate fi construita ca o unitate independenta capabila sa fie reglata in functie de pasul si
inaltimea lancilor 1si de traseul strabatut de acestea precum si de cursa de deplasare prin
apasarea in jos a acestora. Daca elementul de apasare in jos 5 este, de asemenea, reglabil,
nu mai este necesara reglarea unitatii de intrare, ci numai a inaltimii elementului 5 de apa-
sare in jos.

Elementul 5 de apasare in jos poate fi construit in diferite moduri astfel ca poate fi
amplasat in afara camerei de presiune 3 $i poate fi adaptat sa lucreze impreuna cu un inel,
de exemplu, similar cu inelul sau gulerul 13 de pe lanciile 1 i amplasat sub acesta din urma.
El poate fi, de asemenea, mobil. Unitatea de alimentare cu presiune poate fi ea insasi

7

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

RO 120462 B1

alimentata de la o sursa de presiune stationara 4, aceasta din urma fiind conectata la camera
de presiune 3 prin intermediul unui tub flexibil 22. Astfel este posibild realizarea unui inalt
grad de adaptabilitate cu sistemul de alimentare cu presiune descris i, in cele din urma,
realizarea unui mod simplu de instalare ulterioara in uzinele deja existente.

Fig. 5 reprezinta un sistem de alimentare cu presiune, subdivizat in doua camere de
presiune 3 si 3'. Aceasta impariire poate fi avantajoasa, daca se doreste distribuirea unei
presiuni mai mici decat o anumita presiune a sursei de alimentare cu presiune de-a lungul
sectiunii sau cand se doreste o cregtere a presiunii de-a lungul sectiunii de alimentare,
aceasta din urma fiind posibila prin suplimentarea unei presiuni de la sursa 4 si o presiune
mai ridicata de la sursa 4'. In plus, divizarea in diferite camere de presiune poate fi, de ase-
menea, avantajoasa, cand uzina realizeaza diverse tipuri de productie precum si acolo unde
nu este necesara utilizarea intregii lungimi a sectiunii de alimentare cu presiune, de exemplu,
daca piesele turnate se solidifica inaintea ultimei sectiuni a camerei de presiune, atunci
alimentarea acesteia din urma poate fi intrerupta.

Fig. 9 reprezinta o varianta constructiva avantajoasa a divizarii in mai multe camere
de presiune, cand se obtine, suplimentar, o presiune ridicata prin intermediul unei succesiuni
de camere de presiune, ultima dintre acestea fiind construita in interiorul unei camere prece-
dente de presiune, astfel incat diferenta de presiune de deasupra muchiilor 20, de la o
camera de presiune 3’ la altd camera de presiune 3, devine mai mica decat presiunea
atmosferica existenta in afara muchiilor 20 din camera de presiune 3'. Cu acest aranjament
este posibila utilizarea camerei de presiune 3' la o presiune mai mare decét s-a putut obtine
altfel si/sau cu costuri mai reduse.

In general, inventia asigura posibilitatea utilizérii conductelor de alimentare sub pre-
siune, sub forma unor lancii simple ce pot fi realizate prin procedeul simplu al tuburilor stan-
dard sau in alte cateva moduri. O particularitate importanta consta in posibilitatea executarii
lancilor din acelasi material ca cel utilizat pentru turnarea in cavitatile matritelor respective.

in acest mod, se realizeaza eliminarea partiala a contaminarii pieselor turnate cu
materiale "straine"; partial, dupa extractia lanciilor i dupa debavurarea si indepartarea aspe-
ritatilor de pe piesele turnate rezultad anumite cantitati de metal care sunt returnate si refolo-
site pentru a fi retopite, agadar se impune cu necesitate o verificare meticuloasa si o sortare
riguroasa a pieselor respective.

in plus, este posibila utilizarea unor aranjamente relativ avansate, pentru controlul
presiunii de la sursele de presiune 4, acestea din urma putand fi alese pur si simplu, sub
forma unor surse standard de presiune 4, de exemplu compresoare cu aparatura de control
adecvata. In plus, inlocuirea pieselor supuse uzurii, de exemplu, a muchiilor 20 se poate
realiza foarte simplu atat timp, cat zona inconjuratoare 9 a camerei de presiune este reali-
zata in varianta demontabild deschisa in jurul canalului 2, astfel incat muchiile 20 pot fi
demontate din canalele de fixare gi inlocuite cu noi muchii sau suprafete 20, acestea din
urma fiind, de exemplu, dintr-un cauciuc elastic, putand fi taiate la lungimea necesara in
functie de lungimea canalului 2. Instalatia de alimentare cu presiune este foarte ugor adap-
tabila atata timp cat camera de presiune 3 sau camera de presiune 3' este/sunt facuta/facute
din unitati deplasabile dupa cum este nevoie si este sau sunt conectata/conectate la una sau
mai multe surse de presiune 4, 4' prin intermediul unei conducte de alimentare cu presiune
22, de exemplu sub forma unui tub flexibil, ceea ce face posibila deplasarea si reglarea
unitatii de alimentare cu presiune in functie de urmatorul pas al semiformei de turnare 6, prin
intermediul conductelor de alimentare cu presiune la rezervorul de alimentare ulterioara cu
presiune, care la randul sau face posibila adaptarea sistemului la diverse forme de turnare
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in care conductele de alimentare cu presiune 1 sub forma de lance se pot deplasa in functie
de pasii respectivi. in plus este posibild adaptarea, intr-un mod simplu, a lancilor respective
la fiecare tip de forma de turnare in parte, executia lancilor 1 pentru fiecare sistem fiind o
problema simpla. Fata de aceasta, este posibila utilizarea surselor de presiune existente sau
asurselor de presiune standard 4, acestea din urma fiind conectate la unitatea de alimentare
Cu presiune intr-un mod conventional.

Lista pieselor

1 - lance
2 - canal
2' - canal

3 - camera de presiune

3' - camera de presiune

4 - sursa de presiune

4’ - surs3 de presiune

5 - element de presiune redus3

6 - semiforma de turnare

7- suprafata de separatie

8 - rezervor de alimentare ulterioar3

9 - zona inconjuratoare a camerei de presiune

10 - capatul de alimentare cu presiune/capatul lancii/orificiul de alimentare
11 - varful ascutit al 1ancii

13 - guler sau inel

15 - deschizatura de iesire/orificiu sau deschizatura de iegire
16 - protuberante sau elemente in relief

20 - muchie

21 - suprafata muchiei de separatie

22 - tub flexibil

30 - sdgeats

31 - sageata

32 - sageata

Revendicari

1. Procedeu de alimentare sub presiune, pentru activarea post-alimentare a pieselor
turnate in forme sau matrite de turnare (6). cu ajutorul cel putin al unui rezervor post-alimen-
tare (8), fiecare comunicand cu cel putin o cavitate a formei de turnare, iar prin aplicarea unei
presiuni, se mentine si posibilitatea cresterii acesteia asupra metalului topit, in cel putin unul
din rezervoarele post-alimentare, existand posibilitatea mentinerii sale, de asemenea, in
timpul turnarii in forma, pana cand metalul respectiv se solidifica in cavitatea sau in cavitatile
formei sau matritei de turnare, caracterizat prin aceea c3i cel putin o conducta de alimen-
tare cu presiune sau lance (1) este introdusa in forma de turnare (6), iar presiunea este apli-
cata in rezervorul post-umplere (8), prin introducereacel putin a unei conducte sau lanci (1)
de alimentare cu presiune mentionate, in vreme ce, cel putin unul din rezervoarele post-ali-
mentare (8) este alimentat cu presiune.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ci este prevazuta
amplasarea unei bariere, de exemplu, sub forma de material de turnare sau de dop sau de
cep, intre rezervorul post-alimentare (8) si conducta de alimentare cu presiune saulance (1),
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aceasta din urma conducta de alimentare cu presiune sau lance (1) mentionata fiind alimen-
tatd cu presiune i executata in aga fel, incat sa penetreze numita barierd, astfel incat sa
realizeze comunicarea cu rezervorul post-alimentare (8).

3. Procedeu conform revendicarii 1 sau 2, caracterizat prin aceea ca utilizeaza o
conducta de alimentare cu presiune (1), care consta dintr-o unitate compusa din capatul de
alimentare cu presiune (10), de exemplu, sub forma unui tub pe care se monteaza rigid o
deschizatura de evacuare a presiunii (15), numita conducta de alimentare cu presiune (1)
cu numitul capat al deschizaturii de alimentare cu presiune fiind executate in asa fel, incat
sa patrunda in matrita prin rezervorul (8) post-alimentare sau de alimentare ulterioara prin
aplicarea unei forte la conducta (1) de alimentare cu presiune la capatul (10) final inchis.

4. Procedeu conform revendicarii 1, 2 sau 3, constand in turnarea succesiva intr-un
anumit numar de forme sau matrite de turnare (6), in timp ce acestea se deplaseaza conform
sagetii (31) cu cate un pas de migcare, caracterizat prin aceea ca, in timpul deplasarii pe
directia sagetii (31), a formei de turnare (6), de-a lungul numitului pas de migcare, sursa de
presiune din numita conducta de alimentare cu presiune (1) este asigurata prin capatul (10)
al acestei conducte (1), legata la un lant de alimentare cu presiune sau la un sistem de
alimentare cu presiune, prin apasarea numitului capat intre muchiile elastice (20) intr-un
canal (2), in asa fel incat numitul capat (10) sa comunice cu o camera de presiune (3) din
spatele muchiilor (20) si al canalului (2) in camera de presiune (3), asigurandu-se o presiune
superioara presiunii atmosferice.

5. Procedeu conform revendicarilor 3 si 4, caracterizat prin aceea ca, atunci cand
capatul (10) conductei de alimentare cu presiune (1) este in camera de presiune (3) din spa-
tele muchiilor (20) si al canalului (2), capatul (10) mentionat este presat in spate inspre
muchii (20), fara a parasi camera de presiune (3), astfel incat, intr-o anumita masura, capatul
(11) al conductei (1) de alimentare cu presiune, constand de fapt din deschizatura de iesire
(15) penetreaza materialul de turnare, in interiorul rezervorului post- umplere (8) astfel incat
conducta de alimentare cu presiune (1) asigura transmiterea presiunii intre camera de pre-
siune (3) si rezervorul (8) prin intermediul capatului (10) si al deschiderii de iesire (15) prin
conducta de alimentare cu presiune (1).

6. Procedeu conform revendicarii 4 sau 5, caracterizat prin aceea ca, atunci cand
se utilizeaza un lant de alimentare cu presiune care are mai mult de o sectie de presiune (3,
3"), capatul (10) al conductei (1), in timpul trecerii sale prin lantul de alimentare cu presiune,
trece cel putin prin cea de a doua camera de presiune (3'), aceasta din urma comunicand
cu rezervorul post-alimentare (8) prin capatul (10) mentionat.

7. Procedeu conform oricareia din revendicarile 3...6, caracterizat prin ceea ca forta
de apasare in jos si/sau o forta succesiva de extractie este asigurata cu ajutorul unui element
(13) fixat pe conducta (1) de alimentare cu presiune elementul mentionat (13) fiind situat la
o anumita distanta de capat (10), elementul (13) avand forma unui manson sau a unei flange
(13) speciale, adaptate in asa fel, incat atunci cand vine in contact sau cand se sprijina pe
forma de turnare (6), sa asigure etansarea suplimentara intre forma de turnare (6) si con-
ducta de alimentare cu presiune (1).

8. Procedeu conform oricareia din revendicarile 4 pana la 7, caracterizat prin aceea
ca, atunci cand se utilizeaza un sistem de alimentare cu presiune, canalul (2) sau canalele
(2, 2') din camera de presiune (3, 3') este/sunt prevazut/prevazute intr-o directie longi-
tudinala, paralela cu directia de deplasare (31) a capatului (10) conductei (1) de alimentare
cu presiune, canalul (2) la capatul sau de intrare se afla 1a o prima distanta de forma sau
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matrifa de turnare, canalul (2) sau canalele (2, 2') de pe numitul capat de intrare se continu3
oblic cu inclinare in directie descrescatoare spre o a doua distantd mai scurta fata de forma
de turnare.

9. Procedeu conform oricireia din revendicarile 1 ...8, caracterizat prin aceea ca tur-
narea se realizeaza in forme de turnare sau matrite (6) cu suprafete de separatie orizontale
sau verticale (7) sau cu suprafete de separatie care fac unghiuri diferite cu orizontala.

10. Element de alimentare cu presiune (1), pentru realizarea procedeului, conform
oricareia din revendicérile 1...9, caracterizat prin aceea ca are forma unei lanci tubulare |a
care capatul cel mai din spate are o deschizatura sau un orificiu (10) sub forma unui orificiu
de intrare, iar la capatul sau cel mai din fatd are una sau mai multe deschizturi (15), lancea
(1) fiind adaptata pentru a putea fi introdus3 intr-o forma de turnare (6) in aga fel incat des-
chizatura de iegire sau numitele deschizituri sau orificii (15) sa comunice cu rezervorul post-
alimentare (8) al formei sau matritei de turnare (6).

11. Element de alimentare cu presiune, conform revendicarii 10, caracterizat prin
aceea ca lancea (1) este ascutita la un capat, acest capat avand o deschizitura sau un ori-
ficiu de iegire (15), sau mai multe deschizaturi, varful ascutit avand forma unei dalti foarte
mici intr-un plan sau forma unui ac de cusut in dous planuri,

12. Element de alimentare cu presiune, conform revendicirii 11, caracterizat prin
aceea ca forma ascutita (11) se realizeaza prin presarea capatului intr-un plan si rectificarea
ulterioara a laturilor in acest plan.

13. Element de alimentare cu presiune, conform uneia din revendicarile 10...12,
caracterizat prin aceea ci lancea (1) este previzuta cu un element in relief (13), preferabil
uninel sau o flanga, elementul mentionat (13) fiind situat la 0 anumits distanta fata de acest
capat.

14. Element de alimentare cu presiune, conform uneia din revendicariledela 10...13,
caracterizat prin aceea ci lancea (1) este prevazuta cu un invelis sau cu o acoperire de
innegrire, cel putin la capatul cel mai apropiat de deschizatura/deschizaturile de iegire (15).

15. Instalatie de alimentare cu presiune pentru realizarea procedeului, conform uneia
din revendicarile 4...10, caracterizati prin aceea ca cel putin o cameri de presiune (3) este
adaptata sa fie alimentata cu presiune de la cel putin o sursa de presiune (4), camera de pre-
siune (3) fiind prevazuta cu un canal (2) inchis de muchiile elastice (20) montate presat in
canal (2) si care se constituie ca fiind un suport de etangare in jurul unei suprafete de sepa-
ratie (21), canalul (2) si muchiile (20) fiind astfel formate si dimensionate incat s poata intra
in ele capatul (10) elementului de alimentare cu presiune (1), conform oricareia din reven-
dicarile10-14, in aga fel incat numitul capat (10) poate fi deplasat in directia longitudinald a
canalului si de aici in directia de deplasare (31) a formei sau matritei de turnare.

16. Instalatie de alimentare cu presiune, conform revendicsrii 15, caracterizata prin
aceea ca numitul canal (2) sau numitele canale (2, 2') incepand cu capatul din amonte este
orientat inclinat in jos i apoi perfect paralel cu directia de deplasare (31) a formei de turnare
sau a matritei (6).

17. Instalatie de alimentare cu presiune, conform revendicarii 15 sau 16, caracteri-
zata prin aceea ca nigte de camere de presiune (3, 3') sunt prevazute in succesiune sica
numitele camere de presiune (3, 3') sunt separate reciproc prin intermediul unuia sau a dou3
canale (2, 2') de acelasi tip cu cele prezentate in revendicarea 15.

18. Instalatie de alimentare cu presiune, conform revendicarii 17, caracterizata prin
aceea ca in camera urmatoare de presiune (3") cel de-al doilea canal (2°) se situeaza dea-
supra primului canal (2) al camerei de presiune precedente (3) situata in amonte in aceasts
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succesiune, in aga fel incat cel de-al doilea canal (2') mentionat se situeaza deasupra pri-
mului canal (2) mentionat din interiorul camerei alaturate (3') sau din interiorul numitei
camere de presiune (3, 3').

19. Instalatie de alimentare cu presiune, conform uneia sau alteia din revendicarile
15...18, caracterizata prin aceea ca muchiile (20) sunt realizate dintr-un material elastic,
de exemplu din cauciuc.

20. Instalatie de alimentare cu presiune, conform oricareia din revendicarile 15...19,
caracterizata prin aceea ca muchiile (20) au forma unor tuburi flexibile adaptate sa fie puse
sub presiune de la o sursa exterioara de presiune.

12
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