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V-PROCESS




V-process, o combinatie unica de
jLavantaje

o O 0 O O

o Cel mal ieftin amestec de formare, 95-98%
recuperabil fara operatii suplimentare.

Cel mai ecologic procedeu de formare.
Cea mai usoara dezbatere a pieselor.

Rigidizare rapida a formei, fara socuri.
Modelul si piesa nu necesita inclinatii tehnologice.

Piese turnate fara sufluri, cu 125-150 RMS
rugozitatea suprafetei.



—+—Dezavantajele v-process

a Prabusirea formei in timpul turnarii.

a Anumite limitari ale complexitatii pieselor
datorate limitelor mularii foliei de plastic.

0 Miezul este produs clasic, prin procedee
chimice, dar fiind asezat pe folia
Impermeabila, este greu de ventilat.

a Slaba sincronizare cu sectorul de elaborare.



Cauzele prabusirii formei in timpul

turnarii?
In timpul turnarii piesei din cauza caldurii degajate de metalul
lichid, are loc arderea foliei deasupra baii de metal topit. Prin
suprafata respectiva, sistemul de vidare aspira o cantitate de
aer din atmosfera.
Simplificand, pe aceste suprafete nisipul este mentinut rigid
de fortele de frecare dintre grauntii de nisip si de o portanta
produsa de curentul de aer.

Ambele depind de diferenta de presiune §!

6=Pa-p

Pa-presiunea atmosferica, p-presiunea din interiorul formei




Cu cat este mai mare aceasta diferenta d, cu
atat mai mare este forta de frecare. Putem
sa crestem & micsorand presiunea p n
interiorul formei. Dar suntem limitati de zero

absolut, valoare sub care nu putem micsora
nici o presiune. La limita:

0 < 1bar




Presiunea in interiorul
4 formei, in practica, p:
200 mmHg < p < 400 mmHg
deci:
0,5 bar < 6 < 0,75 bar



Volumul de aer, in normal metri cubi, V1, care
poate fi preluat de o capacitate de rezerva Vt:

V1 =Vt x (p — Pv)/Pa

Chiar daca estimam valoarea minima a depresiunii
create de pompa de vid Pv :

Pv =0 — V1 = Vt x (0,25,...0,50)



Procedeul VP

Am ales valoarea cea mai avantajoasa:

p = 760 mmHg



Intr-o incintd etansa am creat cu un
compresor, o presiune K, mai mare decat
presiunea atmosferica si am introdus in
interior forma pregatita pentru turnare.
Interiorul formei I-am conectat la presiunea
atmosferica:

K- Pa
0,5 bar
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01




"’ V2 = Vt x Pc/(K-Pa)
Vt volumul total al rezervei, iar Pc presiunea
aerului comprimat in aceste vase, pentru aceleasi

valori ale lui 0 ca si la v-process, atunci putem
avea de exemplu:

Pc =50 x Pa—
V2=Vt x50/01 -
V2 =100 x V1






+

1100mm x 800mm x 2 x 400mm
pentru 30 de forme.
3 sau 4 pompe de vid.
Pwv = 3 X 25 kw = 75 kw
foloseste o camera,
20m X 20m x 2,5m = 1000 mc
Pentru 30 de forme suprafata este ocupata cu
forme cca. 7,5 %. Cu o buna organizare a
spatiului se poate ajunge usor la 200 de forme,
50% suprafata ocupata. Compresor

Pwc = 25 kw



- La 1 mai mare, formele sunt mai rigide si
pot fi manevrate cu mai mare siguranta.

- Datorita onctuozitatii foliei de plastic se pot
centra semiformele direct.

- Duritate superficiala si stabilitatea formei
comparabile cu turnarea in forme
permanente.




-0 mai mare si cantitatea mai mare de aer
vehiculata in timpul turnarii, permit turnarea
oricaror piese. Indiferent de aliaj, marime
sau complexitate.

-Sincronizare formarii cu elaborarea si
automatizarea determina cresterea
productivitatii.




