AUTOMAT FORMIERSKI DISAFORMA 3030

- rok produkcji maszyny: 1993

- producent: Dansk Industri Sydikat < DISA >, DK-2730 Herlev Dania
. rok catkowitej wymiany systemu sterowania: 2014

. wykonawca modernizacji sterowania: WAMATECH Tarnowskie Gory

Oferowany do sprzedazy automat Disaforma 3030 jest zautomatyzowang maszyng
formierskg do produkcji (w uktadzie poziomym) piaskowych form odlewniczych na bazie
lepiszcza bentonitowego. Urzadzenie przystosowane jest do jednoczesnego wykonywania
poétform gornych i dolnych, ztozenia ich w komplet, wypchniecia ze strefy formowania, do
nalozenie Zzakietu uniemozliwiajagcego przemieszczenie sie potowek form wzgledem siebie
a takze do naltozenie obcigznika eliminujacego zjawisko podniesienie sie gornej potowy
w formy na skutek hydrostatycznego cisnienie ptynnego stopu.

Formierka wyposazona jest w stét obrotowy z ktérym skojarzone sg dwie dolne skrzynki
formierskie, do skrzynki znajdujacej sie w potozeniu przednim (przed operatorem maszyny)
mozna podczas formowania sadzi¢ rdzenie we wnekach rdzeniarskich. Dozowanie masy
formierskiej odbywa sie drogq zasysania masy poprzez nos$nik pltyt modelowych jednoczesnie
do obu komor formowania dolnej i gérnej.

Z uwagi na to, ze zastosowane w maszynie rozwigzania techniczne sg rzadko spotykane
w tego typu maszynach pozwalamy sobie po krétce omoéwi¢ osiem operacji sktadajacych sie
na wykonanie jednej formy

Cykl zrobienia formy piaskowej i dostarczenie jej do systemu transportu form
obejmuje 8 - ponizszych operacji:

- operacja < 0 > , czekanie” - maszyna formujgca czeka , poniewaz system transportu form
nie jest gotowy na przyjecie formy,

. operacja < 1 > ,wjazd no$nika plyt modelowy do komory formowania” - nos$nik plyt
modelowych wjezdza do komory formowania, sprzegnieta z nim topata wypychowa spycha
na palete transportowg forme wykonang w cyklu poprzednim, czekajaca na zalanie

. operacja < 2 > ,zamykanie komor” - skrzynki formierskie: gérna i dolna oraz
odpowiadajace im ptyty prasujace przesuwajq sie w zalozone pozycje celem zassania
»~implozji” masy formierskiej (zasypu)

.- operacja < 3 > ,implozja masy - zasyp” - z gornej i dolnej skrzynki formierskiej poprzez
otwory na obrzezach noénika ptyt modelowych polaczonych z systemem prézniowym
maszyny wysysane jest powietrze. Przeplyw powietrza wciaga mase do komor formujacych,
w taki sposob, ze wypelniajg sie jednoczesnie wstepnie ubitq masa.

- operacja < 4 > ,prasowanie” - prasowanie nastepuje przez jednoczesny ruch gornej
i dolnej ptyty prasujacej w kierunku ptyt modelowych zamontowanych po obu stronach
no$nika plyt modelowych

. operacja < 5 > ,rozbieranie” - Nos$nik plyt modelowych pozostaje w swojej pozycji.
Model zostaje uwolniony, gdyz skrzynka dolna z ptytg prasujacq obnizg sie, a
skrzynka gorna z plytg prasujgca podnosi sie.

. operacja < 6 > ,wymiana dolnej komory formujacej” - Nosnik ptyt modelowych
wyjezdza z komory formowania do swojej pozycji wyjsciowej w tym czasie stoét obrotowy
skojarzony z dolnymi skrzynkami obraca sie o 180°. Dolna skrzynka w obecnym cyklu
zatrzymuje sie przed operatorem w celu wsadzenia rdzeni. Skrzynka dolna z p6tforma dolng
wykonana w poprzednim cyklu obraca sie w kierunku wnetrza komory formowania.

. operacja < 7 > ,zamykanie formy” - péiforma dolna zrobiona w poprzednim cyklu
formowania i pétforma gérna zrobiona w obecnym cyklu zamykajq sie gdyz gérna skrzynka
obnizg sie a dolna podnosi. Pélforma gorna wciskana jest delikatnie w dét do skrzynki
péiformy dolne;j.

. operacja < 8 > ,wyjazd skrzynek formierskich” - gorna skrzynka podnosi sie do géry,
dolna skrzynka obniza sie pozostawiajgc calg forme na plycie prasujacej dolnej prasy.



Gotowa forma wypchnieta z komory formowania trafia na pustg palete linii zalewania.
Podczas kolejnych cykli formowania paleta z formg przemieszcza sie pod stacje zakladania
zakietéw gdzie nastepuje zalozenie zakietu a nastepnie pod stacje zakladania obcigznikéw.

Tak przygotowana form w dalszym etapie trafia na stanowisko zalewania. Zalane formy wraz
z kolejnym cyklem formowania przemieszczajq sie na linie chtodzenia. Gdy zalana forma na
linii chlodzenia znajduje sie na wysokosci stacji nakladania obcigznikow nastepuje zdjecie
obcigznika a gdy na wysokosci stacji przenoszenia zakietéw nastepuje zdjecie zakietu
nastepnie forma zostaje zsunieta z palety na przenos$nik plytowy. Uwolniona paleta
podstawiana jest pod aktualnie wykonywang forme.

W 2014 roku maszyna przszta gruntowny remont komory formowania dokonano:

wymiany tulei dragéw prowadzacych skrzynki formierskie

wymiany oktadzin (z blach trudnos$cieralnych) skrzynek formierskich

remontu rezerwowego nosnika ptyt modelowych

wymiany sitownikéw hydraulicznych dolnej i gérnej prasy oraz dolnej i gornej skrzynki
formierskiej

Rysunek katalogowy automatu formierskiego Disaforma 3030

Uwaga: Na rysunku pokazana jest wersja ,prawa maszyny” my oferujemy do sprzedazy
swersje lewq” tzn taka gdzie linia zalewania i chtodzenia znajduje sie polewej stronie pulpitu
operatorskiego.

W skltad automatu formierskiego wchodza nastepujace zespoty:

- jednostka formujaca

- stacja wymiany plyt modelowych

- zasobniki masy formierskiej

- stacja hydrauliczna (zbiornik z osprzetem + dwa zespoty zblokowanych pomp topatkowych
i zebatych, bloki zaworowe z zaworami rozdzielajacymi, przelewowymi 1 zaworami
bezpieczenstwa, orurowanie i weze ciSnieniowe



system prézniowy (pompa prozniowa + zbiornik prézniowy z zespotem presostatow
i instalacjq rurowq

stacja przenoszenia palet

stacja przenoszenia zakietow

stacja zakltadania obcigznikow

- komplet zakietéw, obcigznikéw i palet

......

dwa no$niki ptyt modelowych (zasadniczy i rezerwowy)

stacja obrotowa

elementy systemu bezpieczenstwa (siatki, kurtyny fotooptyczne)
szafy elektryczne (sitlowe i sterownicze)

W zwigzku z zuzyciem sie elementéw systemu sterowania maszyny i znajdujacych sie na

kartach podzespolow elektronicznych w tym gldwnie kondensatoréw oraz z powodu braku
mozliwo$ci dokupienia czeSci zdecydowano w 2014r przeprowadzi¢ catkowitq wymiane
elemrntow systemu sterowniczego maszyny. Dokonano catkowitej wymiany szaf sitowych

i sterowniczych, a w miejsce przestarzatego sterownika Firmy Honeywell zastosowano
programowalne sterowniki najnowszej generacji firmy Mitsubishi. Zamontowano nowy pulpit
operatorski z cieklokrystalicznym ekranem dotykowym. Wprowadzono tez do pamieci
strownika napisany przez automatykéw nowy program sterowniczy. Maszyna ma tez
mozliwo$¢ niezaleznego, manualnego sterowania poszczegolnymi operacjami.

Glownym realizatorem zadania byla posiadajgca duze dos$wiadczenie w realizacji tego typ
tematéw Firma Wamatach z Tarnowskich Gor

Parametry technologiczne

Lp. Parametry technologiczne . .
produkowanych form Rlentvee
1 |Wymiary produkowanej formy 560 x 720 - mm
( szerokos$¢ x dlugosc )
2 |Wysokos$¢ formy regulowana w sposob ptynny
( skrzynka formierska gérna x skrzynka formierska dolna ) 130/130 =+ 250/250 -mm
wysoko$¢ gornej i dolnej potowy formy moze by¢ ’
regulowana niezxaleznie od siebie.
Maksymalna wielko$¢ przestawien
wada odlewnicza nr: W-105 < 0,4-mm
3 | Objetos$¢ formy po sprasowaniu (zageszczeniu) 0,1 +0,2 -m?
4 | Zuzycie masy formierskiej przy maksymalnej 26 + 45 ton / godz
szybkosci formowania ' godz.
II. Parametry techniczne pltyt modelowych
Lp. Parametry techniczne q
plyt modelowych Wymiary
1 |Wymiary plyt modelowych

mozliwe jest bezposrednie stosowanie plyt peinych,
potowkowych i ¢éwiartkowych

Zastosowany w maszynie nowatorski system dozowania masy
formierskiej (zassanie zamiast wstrzeliwania) ma mniejszy
destrukcyjny wplyw na zuZycie modeli co daje omzliwosc
stosowania plyt modelowych wykonanych nie tylko ze stali i metali
kolorowych ale rownieZ z drewan lub Zywic.

Pelna 1/1 490 x 650 x 30 -mm
Poltéwkowa Y% 490 x 300 x 30 -mm
Cwiartkowa Y4 246 x 300 x 30 -mm




Il. Parametry techniczne maszyny

Lp. Parametry techniczne maszyny Wartos$c¢

1 |Cisnienie prasowania nastawiane plynnie 30 + 77 N/cm?

2 |Wydajno$¢ maksymalna (formy bezzrdzeniowe) 50 + 55 form/godzine

3 |Sredni czas zakladania rdzenia ok 4 + 6 sekund

4 Sl‘edl}l czas jednego f:ylku z.aformowar’u? 20 = 24 -sekund
(zalezny od nastawy i stopnia zlozonosci modelu)

5 |Maksymalne zuzycie wody chlodzacej (pH 6-+8)

-system hydrauliczny (chtodzenie oleju) 27 dm?/min
-system prozniowy (pompa prézniowa) 116 dm3/min
Cisnienie wody chlodzacej ~ 2+ 3 at.

7 |Zuzycie sprezonego powietrza ~ 1,00 m3/min
Maksymalne cisnienie w ukladzie hydraulicznym 250-bar
maszyny podczas prasowania

9 |Moc zainstalowana (sama jednostka formujaca ~ 167 kW
i urzadzenia peryferyjne wchodzace w sklad
maszyny) w tym:

- moc silnika napedu pomp hydrauliczych 55 -kW
- moc silnika pompy hydraulicznej obiegu
filtrowania oleju 4 -kW
- moc elementéw grzejnych w zbiorniku oleju 3x3=9-kW
- moc silnika pompy prézniowej 63 -kW
- moce silnikow pozostalych napedow 69 -kW

10 | Napiecie sterowania 24V

11 |Dhugos¢ linii zalewania 33,71-m

12 | Dlugos¢ linii chlodzenia 21,60 -m

13 |Ilo$¢ palet

14 |Ilo$¢ zakietow 89 -szt

15 | Ilo$¢ obciaznikow

16 |Pompa prozniowa LPH 70123 Firmy SIHI
- podcisnienie robocze 120 + 1 013 mbar
- szybko$c pompowania 500 + 1 900 -m*/godz.
- silnik 63 -kW
- zbiornik prozniowy o objetosci 6,9 -m?

17 | Pojemno$c¢ zbiornika hydraulicznego 1 000-dm?

Dysponujemy:

- dokumetacjq techniczng maszyny (budowlang, elektryczng , mechaniczng, hydrauliczng)
- katalogami czeSci zamiennych (dwa albumy w formacie A3)

- katalogiem czes$ci zamiennych w formacie .pdf na ptycie CD

- oprogramowaniem strujagcym maszyny na ptycie CD i w wersji papierowej

Nadmieniemy, ze maszyna jest w pelni sprawna technicznie w obecnej chwili jest
eksplotowana. Zatrzymanie maszyny i demontaz planowany jest w ostatnim tygodniu
miesiqca czerwca 2015r. Istnieje mozliwo$¢ wczesniejszego umowienia sie i obejrzenia
maszyny podczas pracy
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Zdjecie przedstawia: No$nik plyt modelowych z zamontowanymi plytami modelowymi

Zdjecie przedstawia: Rdzen w dolnej potdwce formy odlewniczej




Zdjecie przedstawia: Komore formowania ze sterowniczym panelem operatorskim

Zdjecie przedstawie: Szafe sterowniczg I



Zdjecie przedstawie: Szafe sterowniczg II
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