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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o instalatie in care se efectueazd
procese de revenire gi/sau detensionare acceleratd, in
camp de oscilatii mecanice, asupra unor produse
realizate la cald, prin turnare, deformare plastica,
sudare sau cdlire, simultan cu operatiile de curaare,
debavurare si finisare a suprafetelor acestor produse,
Si la un procedeu de realizare. Instalatia conform
inventiei se compune dintr-un schelet (1) metalic ce se
sprijind pe sol prin intermediul unor tampoane (2)
amortizoare, avand montate in colfurile superioare
patru arcuri (3) pe care se sprijind un creuzet (4),
prevazut cu bavuri de orientare a fluxului de granule,
cosul (6) cu piese imersat intr-un amestec (6) granular,
solidar cu creuzetul (4) aflandu-se un brat (7)
port-excitator, un motor-excitator (8), un récitor (9) cu
apd, la partea inferioard a creuzetului (4) se afld o
incintd (10) Tn care se gdsesc elementele (11) de
incélzire comandate de o termocupld (12), un sistem
(13) de termoreglare, un sistem (14) de exhaustoare Si
oinstalatie (15) de ridicare. Procedeul conform inventiei
constd inintroducerea cogului (5) cu piese in amestecul
(6) granular, format din granule de nisip cuarios sau
corindon, Tncédlzit prin conductie pana la temperaturi
cuprinse in intervalul 180... 550°C, producerea unor
vibratii elastice de un motor-excitator (8) care se
propagé prin masa de amestec (6) granular, realizand,

prin continua schimbare a pozitiei granulelor de nisip, o
incélzire rapida si uniforma a produselor supuse trata-
mentului termic de detensionare Sirevenire, simultan cu
curdtarea suprafetelor acestora prin eliminarea
crustelor de oxizi, debavurare i finisare.

Revendicari: 5
Figuri: 1
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Procedeu si instalatic de detensionare, revenire, curitare, debavurare si finisare

Inventia se referd la un procedeu si ¢ instalatie prin care se efectueazi in camp de oscilatii
mecanice, operatii de revenire si/sau detensionare acceleratd, simultan cu curdfarea, debavurarea 1
finisarea suprafetelor produselor.

In urma prelucrarilor la cald (turnare, deformiri plastice, cilire, sudare) in produsele
realizate rdmén importante tensiuni interne. Aceste tensiuni au o influentd nefavorabild asupra
urméioarelor operatii tehnologice i in special asupra preciziei dimensionale a produsului finit.
Pentru reducerea tensiunilor interne sunt aplicate diverse tratamente termice, respectiv sunt aplicate
recoaceri, cea mai economicd din punct de vedere energetic, filnd cea de detensionare. Dupd célire
se aplic& in mod obligatoriu — revenirea termica.

De asemenea, la sfargitul prelucrarilor mecanice prin agchiere sau stantare, produsele pot
prezenta tensiuni remanente de valoare mare, bavun sau rugozitate ridicatd. Necesitatea inlaturarii
acestor defecte necesitd operatii tehnologice suplimentare, care sporesc cheltuielile de fabricaie.

O tehnologie de detensionare aplicatd produselor turnate, forjate sau sudate se bazeaza pe
procedeul VSR (vibratory stress relief). Sub actiunea vibratiilor produse de un excitator de oscilatii
mecanice, se produce stimularea difuziei atomilor din refeaua cristalind aflata in stare de neechilibru
51 se realizeaza o vedistribuire a tensiunilor. Prin aceasta, se inregistreazd o relaxare a tensiunilor,
reducerea fragilitifii si cresterea stabilitdtii dimensionale. Exemple de aplicare a procedeului VSR
sunt materializate prin brevetele de inventie “US 4718473/1988 - Vibratory stress relief apparatus”,
“US 2006/0283920A1 - Vibration stress relief of superailoy components” , precum si de numeroase
tipuri de excitatoare de vibratii produse de diversi constructori. Procedeele VSR prezintd numeroase
avantaje, In special pentru produsele de dimensiuni mari, dar trebuie remarcat faptu! ci difuzia la
temperatura ambiantd se produce cu vitezd redusi i astfel, durata procesului de detensionare este
mare, iar reducerea tensiunilor interne nu atinge valorile realizate prin detensionare termica.

tn alt gen de detensiconare il reprezintd revenirea, aplicatd dupd tratamentu! termic de
cilire. In urma calirii rezulta o structurd martensitica si in cazul unor oteluri aliate sau cu continut
sporit de carbon, se mai pastreazd in microstructurd — austenita reziduali. Martensita. fiind un
constituent de rpaxim neechilibm este extrem de fragild, iar austenita reziduald, fiind un constituent
instabil, poate provoca modificiri dimensionale, prin wansfordri inconirolabile in decursul timpului.
Pentru reducerea acestor efecte, dupa calire se aplica obligatoriu tratamentul termic de revenire. In
timpul revenirii se produc difuzii, prin care se realizeazi diminuarea stirii de neechilibru. In general,
durata revenirii este relativ lunga, 1....5 ore, ceea ce reprezintd un dezavantaj, din punct de vedere al
consumuiui de energie si al productivitatii.

Efectul favorabil al vibratiilor asupra difuziei atomilor i a transformdrilor care se produc
la revenire este prezentat in luerdrile ,.Posibilitatea reducerii timpului la tratamentu! termic de
revenire — publicat in revista Tratamente termice si ingineria suprafeteior” vol. VI, nr.3-4 din 2006
st “Cercetdri privind reducerea confinutului de austenitd reziduald din otelurile carbon de scule
OSC8 51 OSC10” ~ prezentat 4n cadrul conferiniei iniernationale BRAMAT 2007 din Brasov. Prin
aplicarea revenirii produselor in c&mp de oscilatii mecanice. difuzia este acceleratd, timpu! de
tratament termic fiind astfel redas la mai pujin de jumdtate. Cercetiirile experimentele prezentate in
aceste lucrdri, s-au bazat pe transmiterea oscilagiilor mecanice spre piesele supuse revenirii. printr-un
mediu lichid cu densiiate relativ scazuti. Prin utilizarea unui mediu de pulberi cu densitate mai mare,
energla oscilatiilor transmise pieselor este mai mare si astfel timpul necesar transformarilor care an
loc la revenire, poate fi diminuat $i mai muilt.
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Un procedeu neconventional de tratament termic este cel aplicat in instalatii de incélzire in
strat fluidizat. Intr-un astfel de utilaj se pot realiza diverse tratamente termice sau termochimice,
inclusiv — revenirea. Procedeeul de revenire si récire dirijatd in strat fluidizat prezintd un avantaj
deosebit, deoarece produsele tratate termic in aceste conditii se incidlzesc mai rapid decit in
cuptoarele clasice, iar in final prezintd suprafete curate si cu rugozitate mai mica decét cea initiala.
Acest lucru este datorat contactului cu granulele aflate in suspensie gazoasd, care faciliteaza
schimbul de cédldurd prin conductie si in acelasi timp au si efect abraziv. Un exemplu de o astfel de
instalatie de tratament termic in strat fluidizat este reprezentat de brevetul de inventie ,,US
4627173/1986 - Fluid bed hog fuel dryer”. Trebuie remarcat faptul ca acest tip de instalafii prezinta
si unele dezavantaje, respectiv placile poroase prin care se insufld amestecul combustibil, sunt foarte
scumpe si se distrug rapid, consumul de granuie (nisip cuartos, corindon etc.) este foarte mare,
deoarece fragmentele rezultate prin sfardmare sunt eliminate rapid prin curentul de gaze — aer. iar
consumul de energie pentru realizarea suspensiei de granule, este deosebit de mare.

Sferele din otel, granulele de nisip cuartos sau corindon sunt utilizate pentru curatarea prin
sablare a produseior turnate, forjate, tratate termic sau sudate. Exemple de echipamente de sablare
sunt prezentate de brevetele de inventie ,US 2011/0223842 - Sandblasting device”, ,,US
2006/0199477A1 - Multi-port sandblasting manifold and method”. Procedeul de curdtare a
suprafetelor prezintd unele dezavantaje. Energia cinetici mare pe care o au granulele centrifugate sau
antrenate de un jet de aer, curdtd foarte bine suprafata produselor, dar produc deformari plastice
superficiale, care induc tensiuni interne. In afard de aceasta, in cazul folosirii instalatiilor care
utilizeaza aerul ca element de antrenare al granulelor, consumul de aer comprimat este foarte mare,
iar energia pneumatici este una dintre cele mai scumpe energii. in cazul antrenirii particulelor prin
centrifugare, uzura turbinelor este extrem de rapida.

In cazul sudarii produselor executate din ofeluri cu un carbon echivalent ridicat, este
necesara aplicarea unei pre- §i postincilziri, cu scopul reducerii riscului de formare a unor cantitati
mari de constituenii de neechilibru in zona influentati termic. Prin propagarea unor unde elastice
prin produsele sudate, sunt stimulate procesele de difuzie care conduc la relaxarea tensiunilor din
zona influentatd termic si prin aceasta se reduce riscul de fisurare la ricire.

Pentru inldturarea bavurilor si reducerea rugozititii suprafetelor prelucrate mecanic, pot fi
folosite diverse instalatii in care sunt utilizate granule abrazive. Exemple pentru astfel de instalatii le
ofera brevetele de inventie ,,US 4581853/1984 - Apparatus for internal finishing of metal parts” si
,»US 2011/0017230A - Method and system for processing abrasive slurry”. Dezavantajele pe care le
prezinta aceste instalafii, constau in faptul cd pe ele se realizeaza doar operatia de debavurare —
finisare, iar faptul ci operatia se desfasoara in mediu lichid cu vascozitate ridicatd, implica operatii
ulterioare de spdlare si protectie impotriva coroziunii.

Scopul inventiei este acela de a inlitura dezavantajele semnalate la fiecare din procedeele

si echipamentele prezentate mai inainte respectiv la:

,»US 4627173/1986 - Fluid bed hog fuel dryer”
-eliminarea consumabilelor de tipul plécilor poroase prin care se insufld amestecul combustibil,
-reducerea consumului de granule (nisip cuartos, corindon eic.)
-reducerea consumului de energie pentru realizarea suspensiei de granule.

»US 2011/0223842 - Sandblasting device”, si US 2006/0199477A1 - Multi-port sandblasting
manifold and method”
-eliminarea consumului de energie pentru producerea aerului comprimat necesar debavurarii,
-prevenirea deteriorarii suprafetelor prin deformiri plastice superficiale, care induc tensiuni interne.

»US 4581853/1984 - Apparatus for internal finishing of metal parts” si ,,US 2011/0017230A -
Method and system for processing abrasive slurry™
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-inlaturarea timpilor suplimentari necesari, pentra curatarea pieselor dupa extragerea lor din mediul

fluid cu densitate mare.

-eliminarea materialelor consumabile necesare curdtirii si protectiel andicorozive necesare a pieselor.
Aceaste dezavantaje vor putea fi inliturate prin aplicarea unui procedeu si utilizarea unei

instalatii care s realizeze intr-un timp mai scurt, operatiile de detensionare sau revenire, simultan cu

curdtarea, debavurarea i finisarea suprafetelor produselor.

In principiu, procedeul si instalatia care fac obiectul inventiei constau in utilizarea unui
mediu de incalzire al produselor supuse detensiondrii sau revenirii, format din granule de nisip
cuartos sau corindon, prin care se propagd unde elastice produse de un excitator de oscilatii
mecanice. Sub actiunea vibratiilor si a geometriei cuvei, granulele se misca gi asigurd printr-o
continud schimbare a pozitiei o incélzire uniformi a pieselor supuse tratamentului. Oscilatiile
mecanice se pfopaga’ atdt prin mediul granular, cit §i prin piese. Sub influenta acestor oscilatii,
procesele de d1 uzie care se produc in timpul tratamentului termic, sunt accelerate si astfel durata
tratambntulul este dininvatd. Suplimentar, prin realizarea unui flux continuu de invéluire cu granule
a pieselor, se pmuuf/ eiiminarea crustelor de oxizi, debavurarea, curitarea §i netezirea asperitégilor
de pe “ﬂpmfeh Trebuie remarcat §i faptul cd in aczste condifil, transferul caldurii spre piese se
realizeazd prin conduc{iz, deci muit mai rapid decat in cuptoarele obisnuite de tratament termic, unde
la temaperaturi io ise 51 medii incllzirea se produce predominant prin conveciie. Avantajul incalziri
prin conductie cot 3st3nd intr-acela ca temperatura se transmite printr-un mediu dens care are caldura
specificd si densitatea mari spre deosebire de convectie, care presupune transmiterea caldurii ptinir-
un mediu gazes in care randamentul de transmitere este redus datoraté. dersitétii mici. In conceptia
acestei inventli, instalatia este ganditd pentru operatii de detensicnare, revenire, curdtare, debavurare
si finisare, care se efectueaza la temperaturi de 180...550°C.

Probiemele tehunice pe care le rezolva inventia sunt:

- reducerea timpului de incalzire a pieselor;

- reducerea duratei mentinerii la aplicarea tratamentelor termice de detensionare sau revenire;

- reducerea mai avansatd a tensivniior reziduale rimase in urma prelucrdrilor ia cald sau rece,
prin aceasta realizindu-se sporirea rezilienjet i stabilitdtii dimensionale;

- reducerea riscului de fisurare a produselor sudate, prin preincalzirea §i postincdlzitrea in cimp
de oscilafii mecanice a pieselor executate din oteluri cu carbon echivalent ridicat;

- simultan cu tratamentul termic se realizeazd curijarea, debavurarea ¢i finisarea suprafetelor
pieselor;

- reducersa consurmului de energie.

In continuare se prezintd un exemplu de realizare 2 inveniiel cu referire la figura 1.
Fig.1. Instalatie de detensionare, revenire, curifare, debavurare si finisare.

Conform inventiei, instalatia are n componenid scheletul metalic 1, care se sprijind pe sol
prin intermediul tampoanelor amocrtizoare 2. Rolul acestor tampoane este acela de a reduce
propagarea vibratiilor in mediul din jural instalatiei. La partea superieard & scheletului, n colfuri,
sunt piasate patru arcuri 3, pe care se snruma creuzetul 4. In acest creuzet se itroduce amestecul
granular 6, care reprezintd mediul In care s¢ realizeazi inciizirvea pieselor.

Piesele de dimensiuni mici se imroduc in cosul § gi se scufundd in amestecul granuiar
Impreund cu acesta. Sub actiunea vibratillor, masa de granule se c:-ompofta ca un fiuid cu vascozitate
mare, in care cogul port-piese 5. se scufundd inw-un fimp relativ scurt. Creuzetul 4, ere la interior
nervunt care faciliteazd deplasarea gzanaze].o-* ia sensul de accelerarz a invaluirll piesclor si de
scufundarve a cosului cu piese. Solidar cu creuzetul 4, se afla hratel port-excitator 7. prin care
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oscilatiile mecanice generate de motorul-excitator de vibratii 8, se propaga si ajung la amestecul de
granule, respectiv piese.

Motorul excitator de vibratii 8, poate fi deplasat pe bratul port-excitator 7 si blocat intr-o
pozitie convenabila. Conditiile optime de excitare se stabilesc experimental si sunt dependente de
caracteristicile arcurilor 3, masa incarcéturii i pozifia motorului excitator. Prin deplasarea motorului
in lungul bratului, se modificd modul de oscilatie a granulelor din creuzet. Pentru a preveni
transmiterea caldurii spre motorul excitator, intre acesta st bratul port-excitator este interpus récitorul
9, prin care circuld apa.

La partea inferioard a creuzetului se afla incinta de incélzire 10, In care se gasesc
elementele de incalzire 11, comandate de termocuplul 12 si sistemul de termoreglare 13. Incinta de
incélzire nu are contacte cu elementele care vibreaza

Instalagia de detensionare, revenire, curatare, debavurare si finisare, trebuie deservitd de
echipamente auxiliare, respectiv de un sistem de exhaustare 14, si o instalatie de ridicare 15.
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Revendicari

1. Procedeu de detensionare, revenire, curdtare, debavurare i finisare a pieselor in mediu
de granule calde, caracterizat prin aceea ci se afla sub influenta unui cadmp de oscilafii
mecanice.

2. Instalatie de detensionare, revenire, curdtare, debavurare si finisare, conform
revendicarii 1, caracterizatd prin aceea ci scheletul metalic 1, se sprijind pe sol prin
intermediul tampoanelor amortizoare 2, iar la partea superioara intre schelet si creuzetul
4, sunt interpuse arcurile 3.

3. Instalatie de detensionare, revenire, curdiare, debavurare si finisare, conform
revendicarilor 1 si 2, caracterizatd prin aceea ¢ in creuzetul 4 prevdzut cu nervuri de
orientare a fluxului de granule, se realizeaza incilzirea mediul granular 6 si a pieselor
aflate in cosul 5.

4. Instalatie de detensionare, revenire, curdtare, debavurare si finisare, conform
revendicarilor 1,2 si 3, caracterizati prin aceea ci incinta de incélzire 10, nu vine in
contact cu elementele care vibreaza si este deservitda de elementele incalzitoare 11,
termocuplul 12 si sistemul de termoreglare 13.

S. Instalatie de detensionare, revenire, curdtare, debavurare si finisare, conform
revendicdrilor 1, 2, 3 si 4, caracterizatd prin aceea ci undele elastice sunt generate de
motorul excitator de vibratii 8, care impreuna cu racitorul 9, pot fi deplasate in lungul
bratului port-excitator 7, prin care oscilatiile mecanice sunt transmise mediului granular
si pieselor.
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