
• maszyny i urządzenia 
odlewnicze

• części zamienne do 
mieszarek

• części zamienne do 
maszyn formierskich

• części zamienne do 
oczyszczarek odlewów 
oraz innych powierzchni 
metalowych

• przemysłowe filtry 
powietrza

• śrut techniczny 
metalowy do czyszczenia 
powierzchni

• ekspertyzy techniczne

• projektowanie  odlewni 
żeliwa

• maszyny do cięcia śrutu z 
drutu i blachy

• projekty wstępne i 
technologiczne

• inne prace z zakresu 
przemysłu odlewniczego 
w oparciu o bogate  
doświadczenie 
teoretyczne i praktyczne

Bogate tradycje odlewnicze

MIESZARKA TURBINOWA MT-4000
Przeznaczenie

Mieszarki turbinowe z ruchomą misą służą do sporządzania w krótkim czasie jednorodnych 
mieszanek. Mają zastosowanie szczególnie w przemyśle odlewniczym do sporządzania 
syntetycznych mas formierskich.
Mieszarki turbinowe z ruchomą misą, dzięki procesowi mieszania dynamicznego, są najbardziej 
efektywne i ekonomiczne ze wszystkich dotychczas stosowanych mieszarek.

Budowa

System przedstawiony na poniższym rysunku jest projektowany i wykonywany jako układ 
modułowy, dostosowany w zakresie wielkości i wydajności do odpowiedniej mieszarki turbinowej 
typu .MT
W skład oferowanego systemu sporządzania masy formierskiej bentonitowej wchodzą następujące
urządzenia i zespoły:
   •   mieszarka turbinowa ,MT-4000
   •   tensometryczna waga masy WTM-4000,
   •   waga tensometryczna dodatków ( bentonit, pył węglowy) WTD -400,
   •   dozowniki śrubowe bentonitu i pyłu węglowego,
   •   dozowniki taśmowe masy zwrotnej i piasku świeżego (istniejące),
   •   zbiorniki magazynujące masę zwrotną , piasek świeży, bentonit oraz pył węglowy wraz z
       sondami poziomów (istniejące),
   •   aparatura kontrolno pomiarowa do pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej w
       mieszarce MT,
   •   system sterowania elektrycznego z możliwością programowania dowolnych receptur
       sporządzanych mas.
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Zalety

Zalety mieszarek turbinowych MT .
   •   Wysoka jakość sporządzonej masy formierskiej charakteryzująca się:
   •   bardzo dobrym napowietrzeniem i spulchnieniem,
   •   bardzo dobrym równomiernym rozprowadzeniem w całej objętości wszystkich dodatków,
   •   wysoką przepuszczalnością,
   •   bezobsługowa praca, którą kontroluje i rejestruje komputer.
   •   automatyczne centralne smarowanie,
   •   mała ilość części technologicznego zużycia,
   •   bardzo duża trwałość elementów roboczych,
   •   niski koszt eksploatacji mieszarek MT.
   •   niska awaryjność i wysoka niezawodność działania.

Charakterystyka techniczna

MIESZARKA TURBINOWA MT-4000

Jednorazowe  załadowanie 4000 kg

Wydajność ( nominalna) 90 t/h

Moc silnika turbiny I 110 kW

Moc silnika turbiny II 132 kW

Czas cyklu  -  regulowany 120 ÷ 180 sek.

Moc zainstalowana 270 kW

Ciśnienie sprężonego powietrza 0,5 ÷ 0,6 MPa

Ciśnienie wody 0,2 ÷ 0,3 MPa
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Tensometryczne wagi WTM oraz WTD

   •   WTM waga tensometryczna dwuskładnikowa dla masy i piasku,
   •   WTD waga tensometryczna dwuskładnikowa dla dodatków.

   W celu dokładnego zadozowania poszczególnych składników masy formierskiej do mieszarki zastosowano wagi 
tensometryczne. Z uwagi na duże różnice w składzie wagowym między składnikami głównymi (masa obiegowa, piasek) a 
dodatkami (bentonit lub mieszanka bentonitowa, pył węglowy) zastosowano dwa niezależne zbiorniki wagowe o różnej 
konstrukcji i pojemności oraz dokładności ważenia.

Zbiornik wagowy składników głównych (masa zwrotna, piasek świeży) wykonany jest z blachy nierdzewnej. Niewielkie pochylenie 
ścian, zaokrąglone naroża, zastosowanie wibratora potrząsowego eliminują zjawisko przywierania masy. Zamykanie i otwieranie 
zbiornika realizowane jest siłownikami pneumatycznymi.

Zbiornik wagowy dodatków wykonany jest z blachy aluminiowej i zakończony zamknięciem motylkowym napędzanym 
siłownikiem pneumatycznym.
Zbiorniki wagowe połączone są z mieszarką za pomocą elastycznych osłon brezentowych zapewniających szczelny bezpyłowy 
załadunek do mieszarki.

MIESZARKA TURBINOWA MT-4000

System wagowy mieszarki MT

1 - dozownik wagowy składników głównych,
2 - dozownik wagowy dodatków, 
3 - dozownik masy zwrotnej,  
4 - dozownik piasku,   
5 - dozownik bentonitu,
6 - dozownik pyłu węglowego,
7 - tensometr,
8 - miernik wagowy.
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Aparatura kontrolno-pomiarowa, do pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej.

Odpowiednie dozowanie wody w trakcie sporządzania masy formierskiej jest zagadnieniem  szczególnie ważnym, do tego celu 
mieszarki MT wyposażamy w układ do automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności o dokładności działania ±0,1% H O.2

Bazuje on na pomiarze podstawowych własności fizycznych masy obiegowej takich jak wilgotność, temperatura i ciężar usypowy. 
Pomiarów tych dokonuje się podczas naważania masy obiegowej w wadze składników głównych.
Pomiaru wilgotności dokonują sondy (kondensatory prętowe) zabudowane wewnątrz zbiornika wagowego. Metoda pomiaru 
bazuje na wychwyceniu stałej dielektrycznej materiału. Ponieważ stała dielektryczna mieszaniny piasku kwarcowego z dodatkami 
jest dużo mniejsza od stałej dielektrycznej wody możliwe jest precyzyjne określenie wilgotności mierzonego materiału.
Pomiaru temperatury dokonują czujniki zamontowane na ściankach zbiornika, charakteryzują się krótką stałą czasową i dużą 
dokładnością pomiaru. Temperatura masy ma duże znaczenie w sytuacji, gdy odległość stacji przerobu mas od stanowisk 
formierskich jest znaczna i następuje utrata wilgotności przez odparowanie. Strata ta jest każdorazowo kompensowana przez system. 
W procesie obliczania uwzględniany jest również ciężar usypowy masy. Zmierzone wartości przekazywane są do urządzenia 
centralnego wilgotnościomierza, który oblicza wymaganą ilość wody, jaką należy podać do mieszarki podczas procesu mieszania 
dla uzyskania właściwej wilgotności.
Ilość wody obliczona jest przed podaniem składników do mieszarki co pozwala na efektywne wykorzystanie całego cyklu 
mieszania składników z zadozowaną odpowiednią ilością wody. 
Rozwiązanie takie cechuje się prostotą budowy poszczególnych elementów i ich dużą trwałością (brak elementów ruchomych, 
zabezpieczenie sond pomiarowych przed wycieraniem przez piasek). System pomiaru i regulacji wilgotności może być 
przystosowany do współpracy z nadrzędnym systemem kontroli i rejestracji danych procesowych, bądź bezpośrednio z 
urządzeniem archiwizującym parametry każdej porcji masy (np.: z drukarką).

System sterowania przerobem mas formierskich.

System sporządzania masy formierskiej, wyposażony jest w nowoczesne sterowanie, oparte o sterowniki swobodnie 
programowalne PLC, które kontrolują przebieg cyklu oraz po przez odpowiednią sensorykę monitorującą prawidłową pracę 
wszystkich napędów i pozycje mechanizmów.
Na drzwiach szafy sterowniczej zamontowany jest pulpit operatorski wraz z tablicą ze schematem mnemotechnicznym, 
wyposażoną w elementy sygnalizacji stanów poszczególnych elementów składowych sterowanego układu:
   •   stan wyłączników awaryjnych układu bezpieczeństwa,
   •   stan poszczególnych napędów,
   •   stan - położenie mechanizmów ruchomych.
Na pulpicie zainstalowany jest także panel operatorski (rys.4.). Jest to wyświetlacz tekstowy z klawiaturą, za pomocą której operator 
ma możliwość dokonywania nastaw odpowiednich parametrów procesu. Daje to przejrzysty obraz aktualnego stanu całej stacji 
przerobu mas.

Pełna automatyzacja procesu technologicznego umożliwia otrzymanie mas formierskich o stałych parametrach, co ma zasadniczy 
wpływ na jakość otrzymywanych odlewów. Sterowanie w oparciu o systemy PLC zapewnia minimalizację ogólnych kosztów 
eksploatacji obiektu przy maksymalnie pełnej informacji o parametrach przebiegu procesu technologicznego.

Panel operatorski 
na szafie sterowniczej.
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MIESZARKA TURBINOWA MT-4000
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