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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un model de turnare cav, cu pereti
subtiri, realizat din materiale compozite multistrat, care
este folosit pentru realizarea formelor in turnatoriile de
piese metalice, si la un procedeu pentru realizarea
acestuia. Modelul conform inventiei este realizat din
cinci straturi de fibra de sticla cu urmatoarea configu-
ratie: primul si ultimul strat sunt realizate din fibra de
sticla tip Stratimat, cu o greutate specificd de 300 g/m?,
stratul doi si patru sunt realizate din fibra de sticla tip
Tesatura, cu o greutate specifici de 300 g/m?, iar stratul
trei este din fibra de sticla tip Stratimat, cu greutatea
specificd de 600 g/m? Procedeul conform inventiei
utilizeaza drept suport piesa uzaté care este curatata,
degrasata sireparata local acolo unde este cazul, peste
piesa uzatd se depun succesiv cele cinci straturi de
fibrd de sticla, in numar si succesiune prestabilite Tn

functie de grosimea necesard si de caracteristicile
fizico-mecanice ale modelului, peste fiecare strat de
fibrd aplicAndu-se straturi de rasina autointaritoare,
pentru rigidizarea acestora, temperatura de lucru fiind
mai mare de 15°C, iar dupa depunerea si intarirea ulti-
mului strat, modelul se extrage de pe suport. Modelul
extras de pe suport este utilizat la formare atunci cand
adaosurile pe piesa sunt permise, iar cénd este
necesara o precizie mai mare, piesa coaja se utilizeaza
ca matrita pentru confectionarea unui model de formare
precis.
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Model de formare realizat din materiale compozite multistrat si procedeu de realizare a acestuia

Inventia se referd la materiale compozite multistrat pentru obtinerea de modele de formare,
cave, cu pereti subtiri, confectionate din rasini armate cu fibre de sticld multistrat, care sunt
destinate executiei formelor in turnatoriile de piese metalice. Principalele avantaje ale modelelor
cave de acest tip, sunt: usurinta obtinerii in conditii de dotare minim4, timp scurt de executie,
consum mic de materiale si manoperd, greutate redusd, cost redus, materiale sustenabile.
Modelele de formare de acest tip se preteazi in special la productia de unicate si de serie mica.

Din studiul brevetelor de inventie pe plan national si international s-a constatat lipsa oricérei
tehnologii de obtinere a modelelor de formare, pentru turnatorii, confectionate din materiale
compozite de acest tip si in aceste conditii.

in acelasi scop, pe plan national si international sunt cunoscute urmitoarele tehnologii de
obtinere a modelelor din materiale plastice:

o Confectionarea prin turnare a produselor din materiale compozite cu matrice din mase
plastice. Amestecul este turnat in forme inchise sau deschise, incalzite la temperaturi de 60...80°C
pentru a se grabi procesul de intdrire. De reguld, continutul volumic de fibre de armare variaza intre
5% si 15% din continutul volumic al celorlalte elemente al modelului de formare. [Murutus M.,
Nad L.: Laminated Glass Fiber Reinforced Plastic (GFRP) Bars in Concrete] Procedeul
este aplicat pentru obtinerea modelelor de formare masive sau cu pereti grosi, fiind o variantd mai
complexd si mai bund fatid de procedeele mai vechi utilizate in turndtorii unde se folosea résina
simpla./Preda Gabriela Monica: Procedee de elaborare a pieselor pentru automobile din
materiale compozite stratificate.]. La acest procedeu nu se poate controla foarte bine
uniformitatea distributiei de fibre in masa rasinii, iar modelele obtinute au o greutate
mare in comparatie cu modelele obtinute din materialul compozit multistrat propus.

o Confectionarea manuald prin contact poate fi ficutd pe modele pozitive sau negative
executate din lemn, ipsos, fontd, otel, aluminiu, aliaje de zinc, sau chiar din unele materiale
plastice armate, rezistente la temperaturd, cu timpi diferiti de utilizare./lancau H., Nemes O.:
Materiale compozite. Conceptie si Fabricatie]. Prin utilizarea acestui procedeu este necesard
confectionarea in prealabil a unor premodele deci, sunt necesare dispozitive speciale, ajutatoare,
existente de obicei in modeldriile bine dotate tehnic .

. Confectionarea produselor din compozite pe bazd de polimeri sub vid este aseménétoare cu

formarea manuald si se efectueazi cu ajutorul unei instalatii specializate. Procedeul se aplica pentru
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productia de serie mare, pentru fiecare produs fiind necesare matritele adecvate si implica costuri
de productie ridicate. [Preda Gabriela Monica: Procedee de elaborare a pieselor pentru
automobile din materiale compozite stratificate.].

. Confectionarea prin injectie sub vid cu matritd inchisd permite obtinerea unor produse cu
configuratii diverse, cu pereti netezi, precizie dimensionala si de formd geometricd ridicata si cu
structurd foarte omogend. Acest procedeu este utilizabil numai in cazul produselor cu forma
geometricd de revolutie si configuratii simple, fabricate in serie mica sau unicate cu ajutorul unor
matrite cu rigiditate ridicatd, incélzite sau neincilzite./Mills A.R.: Manufacturing technology
developement for aerospace composites structures], [lacobescu A.: Procedee si tehnologii de
prelucrare a materialelor compozite, ceramice si minerale]. Desi produsele finale au o precizie
ridicata si suprafete cu rugozitate foarte mica pentru obtinerea acestora sunt necesare instalatii
specializate si matrite fapt ce conduce la costuri mari si se poate aplica doar produselor cu o
configuratie simpla.

Se observd in toate variantele tehnologice prezentate anterior, o tendintd de obtinere
comoda, rapida si de ce nu ieftind a modelelor necesare formarii. Aceste metode noi de obtinere a
modelelor mi-au dat ideea producerii unor modele cave, subtiri, din materiale compozite
multistrat usor de confectionat si prelucrat, avand costuri mult mai mici decat tehnologiile de
obtinere descrise anterior.

Inventia consta in realizarea unui material compozit multistrat pentru obtinerea modelelor de
formare cave cu pereti subtiri destinate turnitoriilor. Materialul compozit multistrat propus ofera
posibilitatea optimizarii grosimii, respectiv a numarului de straturi prin combinarea diferitelor
tipuri de fibra de sticla (Stratimat, Tesatura) in vederea obtinerii unui raport foarte bun intre

calitate / pret / proprietdti fizico-mecanice.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:
. Tehnologie simpld de obtinere a modelelor de formare din materiale compozite de tipul
rasini armate cu fibre de sticld multistrat,
. Nu sunt necesare operatii complexe de prelucrare mecanica (strunjire, frezare, gaurire,etc)
ceea ce conduce de asemenea la costuri reduse.
. Nu sunt necesare, masini si instalatii (masini-unelte, instalatii de vidare, instalatii de

injectare,etc).
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. Nu sunt necesare matrite, cutii de miez, prin utilizarea piesei uzate drept suport (sau a unor
premodele obtinute prin alte procedee), ceea ce asigura costuri reduse.
. Consum redus de materiale si greutate redusd, deoarece modelele sunt cave si au pereti
subtiri.
. Rezistentd mecanicd necesard este asiguratd de rezistenta ridicatd a straturilor de risina
armate cu fibre de sticla.
. Posibilitatea modificérii grosimii peretelui modelului in vederea obtinerii rezistentei
mecanice adaptate la dimensiunile de gabarit si la solicitdrile la care sunt supuse in exploatare.
. Posibilitatea obtinerii de proprietdti tehnologice diferite in stratul superficial de lucru
(duritate, rugozitate) prin realizarea acestui strat din materiale (fibre si rasind) cu caracteristici
adaptate solicitérilor de la suprafatd care pot fi diferite de celelalte straturi de insertie.
o Posibilitatea stabilirii grosimii optime a peretilor in vederea obtinerii proprietitilor fizico -
mecanice si tehnologice necesare prin modelare cu software specializat.

in continuare se prezinta un exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu figurile 1 si 2,
care reprezinti :
Fig.1 - Metoda de obtinere a modelelor de formare cave cu pereti subtiri dupa o piesd uzatd — ca
model de lucru.

Fig.2 - Schita modelului compozit multistrat.

Procedeul de realizare a modelelor de formare obtinute din materiale compozite multistrat :
utilizeaza ca suport (premodel) piesa uzati care este curitatd, degresatd, reparatd local (dacd este
cazul). Peste aceasta se depun succesiv 5 straturi de fibre de sticld (in numar §i succesiune
prestabilite in functie de grosimea necesard si de caracteristicile fizico-mecanice ale acestora -
straturi de rezistentd, straturi de contact cu forma si strat de rigidizare).

Primul si ultimul strat sunt de acelasi tip (fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate specifica
de 300 g/m®) si asigura o mulare/copiere a suprafetelor foarte buna.

Stratul doi si patru sunt din fibra de sticli tip Tesaturd (cu o greutate specifica de 300 g/m?)
si asigurd o rezisten{a mecanica mai ridicatd in comparatie cu insertia de tip Stratimat 300.

Stratul trei este din fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate specifica de 600 g/m’ si asigura
o rigidizare suplimentara.

Peste fiecare strat de fibra se aplica straturi de rasina autointaritoare. Dupa depunerea si

ntarirea ultimului strat, modelul se extrage de pe suport. Rasina utilizata are rolul doar de a
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rigidiza straturile de fibrd de sticld — caracteristicile fizico-mecanice ale rasinii fard insertie fiind
slabe.

Pentru a se realiza o desprindere mai usoara inainte de aplicarea straturilor de fibra de sticld
pe suprafata suportului se poate aplica o pelicula de material antiaderent (cearé antiaderentd). In
cazul suportilor metalici stratul antiaderent nu este necesar deoarece aderenta modelului la suport
este foarte redusa.

Suprafata exterioard a modelului nu necesita, in general, o prelucrare speciald. in anumite
cazuri pentru obtinerea unor suprafete lise si mai dure se pot utiliza résini sau vopsele speciale.

Un factor important in comportarea rasinilor este temperatura mediului ambiant la care se
lucreazd. La temperaturi sub 15°C au fost constatate incetinirea reactiilor de intérire. Pentru
amplificarea reactiilor chimice, se poate recurge la o incalzire locald a zonei de mulare.

Modelele de formare obtinute din materiale compozite multistrat se pot utiliza pentru
confectionarea modelelor mijlocii-mici sau mijlocii-mari la care pentru sigurantd se prevdd nervuri
interioare de rigidizare. Modelele pot fi utilizate la formarea manuala sau mecanizatd la presiuni in

forma mai mici de 50 N/ cm>.
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Revendicari

Material compozit multistrat compus din § straturi de fibrd de sticld cu urméitoarea
configuratie: primul si ultimul strat sunt din fibrd de sticld tip Stratimat cu o greutate
specificd de 300 g/m?, stratul doi si patru sunt din fibra de sticla tip Tesaturd cu o greutate
specifica de 300 g/m? iar stratul trei este din fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate
specifica de 600 g/m?.

Model de formare, utilizdnd materiale compozite multistrat, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea cd, are grosimea adaptatd la gabarit si la solicitdri mecanice, prin
optimizarea numarului de straturi si a tipului de fibre, in vederea obtinerii caracteristicilor

mecanice necesare.
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Detaliul A
Strat 5
(insertie + rasina)

Strat 4
(insertie + rasina)

Strat 3
(insertie + rasina)

piesa uzata (premodel)

model compozit multistrat plesa uzata
Figura 1. Tehnologia de obtinere a modelelor de formare cave cu pereti subtiri dupa piesa uzata
ca suport.
Strat 1 - fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate specifica de 300 g/m’.
Strat 2 - fibra de sticla tip Tesaturi cu o greutate specifici de 300 g/m>.
Strat 3 - fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate specifica de 600 g/m’.
Strat 4 - fibra de sticla tip Tesatura cu o greutate specifica de 300 g/m”.

Strat 5 - fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate specifici de 300 g/m’.
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model compozit multistrat

Figura 2. Schita modelului compozit multistrat.



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



