Modułowe stacje sporządzania mas

formierskich bentonitowych - Technical Nowa Sól
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Podczas zautomatyzowanej produkcji odlewów stosuje się jednolitą masę formierską syntetyczną, odświeżaną po każdym obiegu technologicznym świeżymi dodatkami piasku, bentonitu i pyłu węglowego lub mieszanki bentonitowej z nośnikiem węgla błyszczącego. Dążenie do utrzymania minimalnej ilości masy w obiegu i konieczność skrócenia czasu do powtórnego jej użycia wymaga optymalnego przygotowania masy używanej (zwrotnej) oraz mieszania odświeżającego. 

Mieszanie odświeżające odbywa się w stacjach sporządzania mas formierskich SPM wyposażonych w mieszarki turbinowe ze względu na ich dużą wydajność oraz uzyskiwane wymagane właściwości masy. 

W każdej nowoczesnej odlewni masa formierska znajduje się w obiegu zamkniętym umożliwiający jej cykliczne używanie do sporządzania form. W tym celu buduje się kompleks wzajemnie powiązanych maszyn i urządzeń stanowiący stacje sporządzania mas formierskich który jest  wyposażony w niezbędne urządzenia, węzły technologiczne, systemy sterowania oraz  instalacje,  takie jak: instalacja wodna, sprężonego powietrza, instalacje transportu pneumatycznego materiałów formierskich,  instalacja odpylająca, itp.

Stacje sporządzania mas formierskich obejmują przygotowanie masy formierskiej, jej wymieszanie oraz odświeżenie. Proces rozpoczyna się od wybijania masy i odlewu, prowadzi przez chłodziarkę, następnie wiedzie do silosów, w których bentonit dysperguje (przy prawidłowej wilgotności powyżej 1,5% H2O). Następnie masa trafia do mieszarki turbinowej, gdzie zostaje odświeżona i wymieszana do osiągnięcia wymaganych parametrów.

W skład stacji sporządzania mas formierskich SPM wchodzą: zespół urządzeń technologicznych i pomocniczych służących do przygotowania określonej potrzebami stanowisk formierskich ilości odświeżonej masy formierskiej. Zespoły te umożliwiają zmagazynowanie określonej ilości składników masy, dozowanie tych materiałów do mieszarek, sporządzenie masy i jej odbiór z mieszarek. Całość obiegu masy formierskiej można podzielić na grupy (moduły) powiązane ze sobą funkcjonalnie.

Oferowane przez TECHNICAL Nowa Sól (Polska) stacje sporządzania mas formierskich SPM w oparciu o mieszarki turbinowe w pełni sprawdziły się w przemyśle. Charakteryzują się one niezawodnością działania, stanowią podstawowe wyposażenie nowoczesnych systemów sporządzania mieszanek.

Stacje sporządzania mas formierskich produkowane przez TECHNICAL Nowa Sól (Polska) budowane są jako modułowe, dostosowane w swych segmentach do wydajności i potrzeb poszczególnych odlewni. 

OCZYSZCZANIE (OBRÓBKA WSTĘPNA)  MASY  FORMIERSKIEJ  ZWROTNEJ 

Do przesiewania masy zwrotnej (wybitej) powszechnie stosowane jest sito obrotowe - wieloboczne (rys.1), które w sposób ciągły oddziela od masy kawałki rdzeni oraz inne /zanieczyszczenia powodując częściowe rozbijanie zbrylonej masy obiegowej.
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	Rys.1. Sito obrotowe - wieloboczne typ POS 

do oddzielania rdzeni i innych zanieczyszczeń
	Rys.2 .Oddzielacz elektromagnetyczny bębnowo – taśmowy,  odlewnia GUCA (Serbia)


Do oddzielania części metalowych stosowane są w obiegu technologicznym masy formierskiej zwrotnej co najmniej dwa oddzielacze magnetyczne (neodymowe) lub elektromagnetyczne:

· oddzielacz bębnowo - taśmowy współbieżny z taśmą przenośnika (rys.2), wychwytuje części metalowe transportowanej przenośnikiem masy formierskiej zwrotnej z jej górnych warstw,

· oddzielacz bębnowy wbudowany w głowicę napędzającą przenośnik taśmowy, (zamiast bębna napędowego), wychwytuje części metalowe z dolnych warstw masy formierskiej zwrotnej.

CHŁODZENIE  I  HOMOGENIZACJA  MASY  FORMIERSKIEJ  ZWROTNEJ

Wytworzenie dobrej jakościowo masy „odświeżonej” o stabilnych i powtarzalnych parametrach technologicznych zależy w znacznym stopniu od ustabilizowanych właściwości masy używanej (obiegowej) a w szczególności takich parametrów, jak: temperatura i wilgotność. Problem chłodzenia masy występuje z reguły w odlewniach posiadających automatyczne linie formierskie, w których obieg masy następuje zbyt szybko co nie pozwala na przebieg naturalnego procesu chłodzenia. 

Chłodziarka wibracyjno-fluidyzacyjna typ CFM (rys.3) gwarantuje intensywne schłodzenie masy formierskiej zwrotnej z temperatury ok. 600C - 1600C do temperatury ok. 150C powyżej temperatury otoczenia, tj około 400C. Odbywa to się dzięki współdziałaniu wibracji dna i dmuchu powietrza powodujących zjawisko fluidyzacji warstwy masy formierskiej, a tym samym intensywne odprowadzenie wody zawartej w masie formierskiej zwrotnej oraz zwody podanej w procesie chłodzenia fluidyzacyjnego przez dysze natryskowe umieszczone wewnątrz chłodziarki.

System nawilżania masy w chłodziarce posiada kilka rzędów dysz natryskowych. Każdy z rzędów  dysz natryskowych jest sterowany niezależnie od siebie w funkcji temperatury oraz wilgotności masy formierskiej zwrotnej.

Zimne powietrze, tłoczone przez wentylator do komory powietrznej, przepływa przez otwory przegrody fluidyzacyjnej i przez warstwę transportowanego materiału w chłodziarce.

Do zalet procesu chłodzenia fluidyzacyjnego można zaliczyć:

· schłodzenie masy formierskiej zwrotnej do temperatury ok. 150C  powyżej temperatury otoczenia,

· ujednorodnienie masy formierskiej zwrotnej z równoczesną jej homogenizacją, 

· nawilżenie wstępne masy formierskiej zwrotnej do wilgotności ok. 1,5,% do 2,4 % H2O w funkcji temperatury oraz wilgotności masy formierskiej zwrotnej,
· oczyszczenie masy formierskiej zwrotnej z nieaktywnych cząstek bentonitu i innych przepalonych cząstek w procesie fluidyzacji.
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	Rys.3. Chłodziarka wibracyjno – fluidyzacyjna

typ CFM-5016 (80t/h),  

odlewnia ZLH Hronec (Słowacja)
	Rys.4. Mieszarka turbinowa z obrotową

misą o pochyłej osi obrotu typ MTP-1500 (45t/h),  odlewnia GUCA. (Serbia)


SPORZĄDZANIE MASY  FORMIERSKIEJ  BENTONITOWEJ

Stacje sporządzania mas formierskich bentonitowych SPM produkowane przez TECHNICAL Nowa Sól (Polska) (rys.5, 6) projektowane są jako układy modułowe, w skład  których chodzą następujące urządzenia i zespoły:

· mieszarka turbinowa  MTP 1500 (rys.4 ),

· elektroniczna waga dozująca masę zwrotną,

· elektroniczna waga dozująca mieszankę i piasek świeży,

· dozownik śrubowy mieszanki,

· dozownik taśmowy masy zwrotnej,

· zbiornik magazynujący masę zwrotną, piasek świeży, mieszankę wraz z sondami poziomów napełnienia zbiorników,

· aparatura kontrolno-pomiarowa do automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej, 

· aparatura kontrolno-pomiarowa do automatycznego pomiaru i regulacji zagęszczalności masy formierskiej, 

· system sterowania elektronicznego z wizualizacją, umożliwiający programowanie parametrów technologicznych oraz receptur sporządzanych mas.
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	Rys.5. Stacja sporządzania  mas formierskich  SPM-60 (60t/h), 

 odlewnia  ŠKODA – Mlada Boleslaw (Czechy
	Rys.6.. Stacja sporządzania  mas formierskich  SPM-160 (160t/h), odlewnia VICTAULIC (Polska)


STEROWANIE  STACJĄ SPORZĄDZANIA  MAS  FORMIERSKICH

Sterowanie stacją sporządzania mas formierskich SPM obejmuje swoim zakresem sterowanie napędami i mechanizmami mieszarki, sterowanie dozownikami składników masy formierskiej jak i całego systemu dystrybucji masy (rys.7). Wynikiem działania systemu sterowania są odpowiednie sygnały uruchamiające obwody wyjściowe sterowania (cewki styczników, zaworów, elementy sygnalizacji). Integralną częścią składową programu sterowania jest system kontroli poprawności działania wszystkich obwodów sterowanych i mechanizmów. 

Sterowanie stacją sporządzania mas formierskich umożliwia:

· automatyczną pracę całej stacji sporządzania mas formierskich, 

· utrzymanie stabilnych zadanych parametrów masy formierskiej,

· wizualizację i kontrolę procesu z dowolnego miejsca,

· rejestrację parametrów technologicznych oraz eksploatacyjnych,

· pracę na kilku dowolnie wybranych recepturach masy formierskiej,

· przyporządkowanie numeru modelu do odpowiedniej receptury masy formierskiej,

· bieżącą analizę stanów pracy poszczególnych urządzeń i mechanizmów

z natychmiastową lokalizacją ewentualnych przyczyn awarii.
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	Rys. 7. Kabina sterownicza stacji sporządzania  mas formierskich  SPM-70 (60t/h),
odlewnia Třinec a.s (Czechy)
	Rys.8. Schemat technologiczny stacji sporządzania  mas formierskich  SPM-160 (160t/h),

   odlewnia VICTAULIC (Polska)


Integralną częścią sterowania jest system wizualizacji (rys.8, 13, 14) w skład którego wchodzą:

· ekrany synoptyczne z graficzną animowaną prezentacją procesu, będącą w pewnym stopniu uproszczonym odzwierciedleniem przebiegu pracy całej stacji sporządzania mas formierskich SPM-45, oraz linii odlewniczej ALF-100.80, jak i ich poszczególnych węzłów z sygnalizacją pracy napędów, położenia mechanizmów, stanu wyłączników awaryjnych itp.,

· system ekranów (okien) alarmowych ze słownymi komunikatami informującymi o nieprawidłowościach pracy poszczególnych urządzeń i mechanizmów,

· system ekranów (okien) umożliwiających nastawienie parametrów procesu,

· system rejestracji zużytych materiałów.

SYSTEM  ZARZĄDZANIA  PARAMETRAMI  MASY  FORMIERSKIEJ 

TECHNICAL Nowa Sól (Polska) wyposaża produkowane stacje przerobu mas formierskich w systemy zarządzania jakością masy, wykorzystuje system zarządzania produkcją masy formierskiej FoMaSys (rys.11) firmy Michenfelder Elektrotechnik GmbH & Co KG, w skład którego wchodzą: 

MICOMP UNI G-FBK (rys.9) system do automatycznego ciągłego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej w chłodziarce wibrofluidyzacyjnej, pomiar wilgotności masy formierskiej dokonywany jest na wyjściu z chłodziarki wibrofluidyzacyjnej za pomocą stałej sondy zanurzonej w masie formierskiej na przenośniku taśmowym odbierającym masę z chłodziarki. System wylicza ilość dozowanej wody do chłodziarki  na podstawie pomiaru wilgotności masy formierskiej na wyjściu z chłodziarki oraz temperatury masy formierskiej, pomiary dokonywane są non-stop. System gwarantuje uzyskanie dokładności wilgotności masy formierskiej na wyjściu z chłodziarki wibrofluidyzacyjnej w tolerancji: ±0,2 H2O oraz umożliwia nawilżenie masy do wilgotności około 1,8 % – 2,0 % powoduje aktywację bentonitu zawartego w masie podczas jej „leżakowania” w zbiornikach buforowych.

	MICOMP UNI G-CH (rys.9) system do automatycznego ciągłego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej w mieszarce turbinowej. System mierzy wilgotności wewnątrz mieszarki za pomocą stałej sondy zanurzonej w masie formierskiej. Wylicza ilość dozowanej wody do masy formierskiej na podstawie pomiaru wilgotności mieszanych składników w mieszarce turbinowej, pomiary dokonywane są w czasie całego cyklu mieszania masy formierskiej. Poprzez ciągły pomiar wilgotności masy formierskiej mierzy stopień homogenizacji masy formierskiej, a po osiągnięciu zadanej wilgotności oraz optymalnego stopnia homogenizacji następuje zakończenie procesu mieszania. Gwarantuje to uzyskanie dokładności wilgotności masy formierskiej sporządzonej w mieszarce turbinowej w tolerancji: ±0,1 H2O. System ten połączony jest ze znajdującym się bezpośrednio przed linią formierską systemem VEDIMAT (rys.10). 
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	Rys.9. System zarządzania produkcją masy formierskiej FoMaSys, 

 Odlewnie Polskie Starachowice (Polska)
	Rys.10. System pomiaru i regulacji parametrów masy formierskiej VEDIMAT, 

 odlewni LFP Leszno(Polska)


VEDIMAT-4 (rys.10) system kontrolno-pomiarowy umożliwiający pomiar i regulację zagęszczalności masy, pomiar wytrzymałości na ściskanie. W połączeniu z systemem nadrzędnym MiPro po dłuższym okresie eksploatacji umożliwia matematyczne oszacowanie zawartości aktywnego bentonitu w masie formierskiej. System VEDIMAT-4 automatycznie kontroluje i reguluje zagęszczalność masy formierskiej bezpośrednio przed stanowiskiem formierskim. 
Po sprawdzeniu parametrów masy we współpracy z urządzeniem MICOMP UNI G-CH, odpowiednio dostosowuje wilgotność kolejnej porcji masy formierskiej tak, aby utrzymać w wymaganym zakresie jej właściwości. W przypadku braku możliwości zapewnienia odpowiedniej zagęszczalności poprzez regulację wilgotności, system może skorygować ilości dozowanego bentonitu w mieszarce w stosunku do ilości masy formierskiej. System gwarantuje uzyskanie zagęszczalności masy bezpośrednio przed stanowiskiem formierskim z tolerancją:  ±2% od wartości zadanej.

MiPro (rys.11, 12) nadrzędny system zarządzania jakością masy formierskiej jest wysoko zaawansowanym systemem wizualizacji procesu pomiaru i regulacji wilgotności oraz archiwizacji wszystkich mierzonych i obliczonych  parametrów masy formierskiej.  System integruje w sobie wszystkie zainstalowane urządzenia pomiarowo regulacyjne MICOMP UNI G-CH, MICOMP UNI G-CH oraz system pomiaru i regulacji parametrów (zagęszczalności)   masy formierskiej VEDIMAT 4.
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	Rys.11. Wykres dynamiki procesu mieszania - system wizualizacji procesu  MiPro,

 odlewnia ZLH Hronec (Słowacja)
	Rys.12. Wykres wilgotności oraz obciążenia napędów mieszarki turbinowej  MTI-3000 (80t/h),

odlewni WSK PZL RZESZÓW (Polska)


ODPYLANIE  STACJI  SPORZĄDZANIA  MAS  FORMIERSKICH

Odpylanie (rys 13, 14) jest niezbędnym wyposażeniem stacji sporządzania mas formierskich, gwarantuje:
· wysoką sprawność instalacji odpylającej wyróżniającą się niską emisją pyłów z filtra,

· maksymalne ograniczenie wielkości emisji pyłów z urządzeń do środowiska,

· możliwie najmniejsze wysysanie wraz z odciąganym powietrzem aktywnego bentonitu 

z masy,

· możliwie najmniejsze koszty wykonania instalacji odpylającej oraz jej eksploatacji przy zachowaniu wysokiej sprawności
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	Rys.13. Filtry suche regenerowane impulsem sprężonego powietrza do odpylania SPM-45 (45t/h)
	Rys.14. Instalacja odpylania stacji sporządzania mas formierskich SPM-45 oraz automatycznej linii formierskiej ALF-100.80 w odlewni VENTURE INDUSTRIES Grudziądz (Polska)


Wszystkie miejsca emitujące pył w stacji sporządzania mas podłączone są do instalacji odpylającej. Odciągane zapylone powietrze transportowane jest rurociągami przy pomocy wentylatora do filtra suchego pulsacyjnego, gdzie następuje jego oczyszczenie.

Filtry regenerowane impulsem sprężonego powietrza  gwarantują maksymalną emisję  pyłów z filtra tj. do 5mg/m3.  

PODSUMOWANIE 

Jakość odlewów zależy w dużej mierze od jakości wytwarzanych mas formierskich. Właściwe przygotowanie oraz odświeżanie masy obiegowej pozwala na przywrócenie pierwotnych właściwości technologicznych mas formierskich, ma to szczególnie ważne znaczenie w przypadku  dużej  intensywność obiegów masy formierskiej w czasie jednej zmiany, oraz stosowania mieszarek turbinowych w których dzięki intensywnemu procesowi mieszania można skrócić cykl mieszania. 

Aby jakość masy nie obniżała się w wskutek  skrócenia czasu obiegu masy i mogła być utrzymywana w każdej fazie produkcji stale na wysokim poziomie, należy jej ciągle towarzyszyć. Należy kontrolować i sukcesywnie (stopniowo) odbudowywać masę w obiegu, tz. na całej jej drodze, od kraty do wybijania po maszynę formierska  wg zasady „Step-by-Step“.

Budowane wg technologii TECHNICAL nowoczesne stacje przerobu mas formierskich SPM-15, SPM-30, SPM-45, SPM-60, SPM-90, SPM-120 wyposażone w  mieszarki turbinowe typ MTP oraz MTI pracują w wielu polskich i zagranicznych odlewniach i w pełni spełniają powyższe kryteria.





































































































