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Inventia se refera la o instalatie de turnare neconventionala a unor piese de revolutie
cu dimensiuni mari.

Se cunosc instalatii neconventionale si procedee de turnare, cum ar fi: turnarea in
vid, tunarea in camp centrifugal, turnarea in camp ultrasonic si, respectiv, turnarea sub
influenta vibratiilor, care au ca scop principal cresterea performantelor materialelor turnate,
in principiu ca urmare a modificarilor structurale si eliminarii gazelor. in acest din urma caz,
se cunosc instalatii de turnare, care sunt de dimensiuni mici $i medii, deoarece in cazul celor
de dimensiuni mari, sistemul de producere a vibratiilor este dificil de realizat si controlat. in
toate cazurile mentionate, amestecul de formare este omogen, fiind realizat din nisip, cu o
serie de ingrediente scumpe, care au diferite roluri, dintre care cel de liant la temperaturi
ridicate este primordial. La temperaturi ridicate, amestecurile de formare sunt realizate pe
baza de nisip cromitic, care contin in compozitie un procent ridicat de trioxid de crom (circa
55 % Cr,0O,) si trioxid de fier (circa 22 % Fe,O;), ceea ce conduce la cresterea excesiva a
pretului de cost in cazul pieselor de dimensiuni mari.

in documentul de brevet CN 101125354 A, se prezintd o metoda de realizare a unei
forme de obtinere a unei piese turnate, prin dispunerea unui strat de nisip cromitic cu sticla
solubild, care apoi este acoperit cu strat de nisip cuartos cu sticla solubila drept liant, cu
efecte economice, iar in documentul de brevet RO 103631, se prezintd un procedeu si 0
instalatie de turnare a pieselor din cupru electrolitic, prin vibrarea formei de turnare in timpul
vibrarii, instalatia de turnare cuprinzand o masa de vibrare, aflata in legatura cu un generator
mecanic de vibratii cu excentric actionat de un motor electric, pe masa de vibrare fiind
amplasate formele de turnare.

Problema tehnica pe care o rezolva instalatia de turnare neconventionala conform
inventiei consta in a adapta o instalatie de tip cunoscut, de turnare a pieselor de revolutie,
prin folosirea metodei de dispunere de strat de nisip cromitic si strat de nisip cuartos, astfel
incat sa permita si turnarea unor piese de revolutie de dimensiuni mari, cu costuri minime.

Instalatia de turnare neconventionald a unor piese de revolutie conforma inventiei
rezolva aceasta problema tehnica, prin faptul ca este formata dintr-o platforma vibratoare,
vibratd cu un motor si 0 masa excentrica si dispusa pe niste amortizoare, pe care este
amplasat un cofraj metalic in care este pozitionat central miezul care creeaza golul de
turnare in care ajunge aliajul topit prin intermediul unei retele de turnare, impreuna cu
peretele adiacent realizat dintr-un amestec de formare multistrat, compus din strat de nisip
cuartos si, respectiv, nisip cromitic, impreuna cu ingredientele corespunzatoare diferitelor
retete pe baza de lianti anorganici sau rasini organice, cu forma corespunzatoare suprafetei
miezului.

Vibrarea platformei este utilizata si la depunerea uniforma a straturilor de nisip.

Avantajele inventiei:

- economie de nisip cromitic, in cantitati de cel putin juméatate din cantitatea total3,
ceea ce conduce la obtinerea unor economii substantiale, mai ales in cazul pieselor cu
dimensiuni mari;

- posibilitatea prelucrarii unei mase mari de material destinat amestecului de formare
si realizarea uniforma a straturilor depuse ca urmare a prezentei vibratiilor;

- folosirea aceleasi instalatii de vibrare atat pentru pregatirea amestecului de formare,
cat si pentru turnarea pieselor, care permite degajarea mai eficienta a gazelor din aliajul topit,
evitand golurile de turnare;

- amestecul de formare multistrat obtinut se caracterizeaza printr-o refractaritate
ridicatd, o bund capacitate de mulare si o bund rezistentd la solicitérile mecanice
(compresiune, forfecare, tractiune, incovoiere etc.);

2



RO 125434 B1

- permite reducerea rebuturilor de turnare si reciclarea materialelor folosite la
prepararea miezului si, respectiv, a amestecurilor de formare multistrat;

- impact mai redus asupra calitatii mediului inconjurator, prin reciclarea materialelor
folosite in noi operatii de formare (amestecuri si miezuri).

Inventia este prezentata pe larg, in continuare, in legatura si cu fig. 1...3, care
reprezinta:

- fig. 1a, instalatia de turnare a unor piese de revolutie cu dimensiuni mari, conforma
inventiei;

- fig. 1b, instalatie pentru prepararea miezului;

- fig. 1c, d, instalatie pentru prepararea amestecului de formare;

- fig. 2, forma piesei turnate;

- fig. 3, canal de distributie cu sectiune variabila, folosit la turnarea otelului OT500.

Instalatia de turnare a unor piese de revolutie cu dimensiuni mari, conforma inventiei,
este formata dintr-o platforma vibratoare 1, care este vibratad cu un sistem format din un
motor 2, 0 masa excentrica 3 si un set de amortizoare 4. Pe aceasta platforma 1, este
amplasat un cofraj metalic 5, in care este pozitionat central miezul 6, care creeaza un gol de
turnare 7, cu ajutorul unui perete realizat dintr-un amestec de formare multistrat: strat de
nisip cuartos a si, respectiv, strat de nisip cromitic b, in golul de turnare 7 aliajul topit
ajungand prin intermediul unei retele de turnare 8. Turnarea se realizeaza in forme cu
rezerva de metal 9 (maselotd) pentru dirijarea solidificarii, maselota 9 fiind prevazuta cu un
strat de ferux 10 la nivelul superior si partile laterale fiind protejate de un strat de kalboid 11.
in vederea degajarii gazelor in straturile amestecului de formare, la partea superioara sunt
amplasate canale de aerisire 12. Vibratia este folosita la turnare pentru imbunatatirea
caracteristicilor mecanice ale aliajelor feroase turnate.

Pentru pregatirea succesiva a fiecarui strat de material a, b din compozitia
amestecului de formare, se foloseste un sablon reglabil de turnare 13, turnareafiind realizata
sub influenta vibratiei (30...50 Hz), folosita atat pentru indesare, cét si pentru omogenizarea
materialului, avand un efect benefic prin evitarea crearii golurilor. Amestecul multistrat este
realizat din straturi succesiv depuse sub influenta vibratiei, din straturi de nisip cuartos
(granulatie SiO, cuprinsa intre 0,002 si 0,15 mm) cu grosimea de 1,3...2 cm i, respectiv,
nisip cromitic (Cr,O; 55% si, respectiv, Fe,O; 21%, cu granulatie cuprinsa intre 0,01 si 0,1
mm), in care sunt introduse ingredientele clasice pentru amestecurile de formare
corespunzatoare, cu granulatie asemanatoare.

in fig.1b, c, d, este prezentata ordinea operatiilor in procesul de pregatire a miezului
i, respectiv, a amestecului de formare, si anume:

- i) mai intéi se foloseste sablonul ¢ necesar pentru formarea miezului 6 ( fig. 1 b)
pentru piesa -clopot (fig. 2). Se toarna amestecul de formare al miezului in sablonul ¢,
realizand prin vibrare omogenizarea amestecului de formare pe baza de nisip cromitic;

- i) se construieste primul strat de amestec a pe baza de nisip cuartos, cuprins intre
sablonul ¢ si un sablon reglabil f ( fig. 1c). Amestecul de formare se omogenizeaza prin
vibrare;

- iii) se construieste primul strat de amestec cu nisip cromitic b cu ajutorul sablonului
reglabil f, (fig. 1d). Amestecul de formare se omogenizeaza cu ajutorul vibratorului;

- iv) se fac straturi succesive de amestec cu nisip cromitic b, respectiv amestec cu
nisip cuartos a, cu grosimi cuprinse intre 1,3 si 2 cm.

Otelul topit se toarna avand temperatura cuprinsa intre 1520 si 1560°C in reteaua de
turnare 8, care umple golul de turnare 7 prin cadere libera si vibratie, formand piesa -clopot
7' iar excesul de otel topit va umple golul de turnare al maselotei 9, aflatd in partea
superioara.
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Turnarea se realizeaza in forme cu rezerva de metal 9 (maselotd) pentru dirijarea
solidificarii, maselota fiind prevazuta cu un strat de ferux 10 la nivelul superior si partile
laterale fiind protejate de un strat de kalboid 11 .

Canalele de aerisire 12 (fig. 1a) au diferite diametre si patrund in forma pana la
distanta de 20...30 mm de la suprafata modelului.

Se foloseste vibratorul mecanic cu element de actionare in translatie cu masa
excentrica 3 in rotatie care se utilizeaza la forte mari, intre 400 si 40000 N, la frecvente
cuprinse intre 30 si 50 Hz.

Dupa turnare, piesa-clopot 7 (fig. 2) se raceste cu ajutorul unor retele de racire,
pentru realizarea solidificarii dirijate, in scopul controlarii proprietatilor materialului turnat.

Vibrarea formei in timpul turnarii mareste viteza de gazeificare a modelului si
permeabilitatea crusteirefractare, ceea ce face posibila marirea debitului metalului topit, deci
cresterea productivitatii procedeului.

In continuare, se va da un exemplu de realizare a inventiei pentru turnarea unei piese
sub forma de clopot (fig. 2).

Materialul turnat in aplicatia destinatd exemplificarii inventiei propuse este otel OT
500 a carui compozitie este prezentata in tabelul.

Tabelul 1
Compozitia chimica a materialului turnat OT 500

Elemente chimice minimum maximum
C (%) 0,15 0,2
Si (%) 0,3 0,5
Mn (%) 0,8 1,6
P (%) 0, 02
S (%) 0, 015
Cr (%) 0,2
Ni (%) 0,2
Cu (%) 0,2
Mo (%) 0,1
V (%) 0, 01 0, 03
Al (%) 0, 02 0, 03
H2 (%) 2 (ppm)
N2 (%) 50 (ppm)
02 (%) 50 (ppm)

Se considera o cantitate de 555 kg material, cu compozitia mai sus prezentata, care
a fost incalzita la temperatura de 1540°C, dupa care materialul topit este turnat cu o viteza
de turnare de 0,6 m/s in reteaua de turnare 8. Amestecul de formare multistrat cu o grosime
de circa 10,5 cm, este realizat din straturi succesive de nisip cromitic b si, respectiv, nisip
cuartos a, peste care se adauga ingredientele conform retetelor 1 si respectiv 2.

Reteta 1. Ingredientele care se adauga peste nisip, respectiv, peste nisipul cromitic,
sunt prezentate in tabelul 2.
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Tabelul 2
Compozifia amestecului de formare
Marca Nisip cuartos| Bentonita Dextrina Apa Anhidrida Rasina
(%) (%) (%) (%) ftalica ligninepoxidica
(%) (%)
Amestec cu 90...92 1..2,2 1..2.1 3.4,2 1..1.6 2.3,1
nisip

Amestec cu 89...91 1.2.4 1..2.7 3.4,5 I..I,9 2.3, 4
nisip cromitic

Rasina ligninepoxidica, prelucrata in alcool metilic, are urmatoarele caracteristici:

- viscozitate dinamica 21500 cP; echivalent epoxidic 0, 18%, clorhidroxidabil 2, 5%;
substanta uscata 65,6%; cenusa 6,8%.

Reteta 2. Ragina ligninepoxidica, prelucrata in N-metil pirolidona, are urmatoarele
caracteristici: - viscozitate dinamica 5650 cP; echivalent epoxidic 0,19%, clorhidroxidabil
2,7%; substanta uscaté 65,7%; cenusa 6,5%.

Tabelul 3
Compozitia nisipului cromitic
Marca Cr,0O, SiO, Al, O, MgO Fe,O, Cao Alte
impuritati
Nisip cromitic | 55,5% | 1,8% 13, 5% 6, 6% 22,3% | 0,2% 0,1%

Amestecul pe baza de nisip cromitic este mai scump, are caracteristici mai bune,
iar amestecul pe baza de nisip cuartos este mai ieftin, dar cu caracteristici mai scazute.
Cele doua amestecuri combinate genereaza o compozitie cu caracteristici de
performanta acceptabile, pentru turnarea pieselor de dimensiuni mari, la un pret accesibil.

Rezistentele mecanice la incovoiere, determinate la intervale de timp prestabilite,
ale amestecurilor de formare, respectiv, ale miezului, sunt prezentate in tabelul 4.

Tabelul 4

Rezistentele mecanice la incovoiere, determinate la intervale de timp prestabilite

Nr. crt. Rezistenta la incovoiere Timpul de la preparare
[daN/cm?] [h]
1 Amestecul de 14, 1 1
2 formare 19, 4 2
3 multistrat 32,3 4
4 44 1 24
5 Miezul 16, 2 1
6 20,6 2
7 36,7 4
8 48,9 24

Reteaua de turnare 1 este prevazutd cu canale de sectiune variabila, pentru
distributia uniforma a aliajului topit (fig. 3).

Tabelul 5
Caracteristicile obtinute pentru ofelul turnat, comparative cu valorile standardizate
Nr. crt. Rp0,2 (Mpa) Rm (Mpa) E (Mpa) A5 (%) Duritatea
STAS 600 minimum 280 maximum 490 2,1*105 minimum 15 124 HB
Piesa- clopot minimum 288 maximum 519 2,1*105 minimum 17 132 HB
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Revendicare

Instalatie de turnare a unor piese de revolutie cu dimensiuni mari, formata dintr-o
platforma vibratoare (1), vibrata cu un motor (2) si 0 masa excentrica (3) si dispusa pe niste
amortizoare (4), pe care este amplasat un cofraj metalic (5) in care este pozitionat central
un miez (6) care creeaza golul de turnare (7) in care ajunge aliajul topit prin intermediul unei
retele de turnare (8), impreuna cu peretele adiacent realizat dintr-un amestec de formare din
nisip, impreund cu ingredientele corespunzéatoare diferitelor retete pe baza de lianti
anorganici saurasini organice, caracterizata prin aceea ca amestecul de formare mentionat
este de tip multistrat, compus din straturi de nisip cuartos (a) alternand cu straturi de nisip
cromitic (b) de 1,3+2 cm grosime si granulatia de 0,002+0,15 mm, respectiv, de
0,01+0,1 mm.
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