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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o instalatie automatizata pentru
obtinerea probelor omogene de aliaje, utilizatd in
laboratoarele de cercetare din domeniul fizicii corpului
solid, metalurgiei, stiintei materialelor sau chimiei, si
permite obtinerea probelor de aliaje cu omogenitate
ridicata, chiar si atunci cand componentele primare nu
sunt perfect miscibile sau au puncte de topire extrem de
ridicate. Instalatia conform inventiei este constituita
dintr-un creuzet (5) rotativ, in care are loc topirea probei
(15) de aliaj, antrenat prin intermediul unei piese (7) de
cuplaj, montata coaxial in interiorul corpului (6) prin-
cipal, avand pereti dublii la partea inferioara, prin inte-
riorul carora circula pe verticala un lichid de racire a
carui etanseitate este asiguratéd de doua simeringuri
(12a si 12b), doi rulmenti (13a si 13b) capsulati asigura
rotirea fina a piesei (7) de cuplaj, arcul electric, format
intre electrodul (16) nefuzibil al tortei WIG si proba (15)
de aliaj, urmareste Tn mod automat avansarea probei
(15) pe peretele intern al creuzetului (5) rotativ, prin
intermediul unui mecanism de pendulare, format dintr-o
cama (25) cu lob, un tachet (24) impingator cu rola,
cuplajul (21) pivotant si colierul (20) de fixare al
manerului tortei WIG, pozitia camei (25) cu lob fiind
determinatéd de traductorul (27) optic prin intermediul
orificiilor (26) dispuse echidistant; rotirea piesei (7) de
cuplaj si a creuzetului (5) este realizatd de un motor
electric de curent continuu sau alternativ, prin inter-
mediul curelei (8) de antrenare si al fuliei (9), iar

contactul electric al piesei (7) de cuplaj cu polul negativ
al sursei de curent constant este realizat prin inter-
mediul unor perii colectoare (14).
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a) Titlu:

INSTALATIE PENTRU OBTINEREA AUTOMATIZATA A PROBELOR OMOGENE
DE ALIAJE

b) Precizarea domeniului tehnic in care poate fi folosita inventia.

Inventia se refera la o instalatie automatizata pentru obtinerea probelor omogene
de aliaje. Instalatia este destinatd pentru utilizare in laboratoarele de cercetare din
domeniul fizicii corpului solid, metalurgiei, stiintei materialelor sau chimiei si permite
obtinerea probelor de aliaje cu omogenitate ridicata chiar si pentru cazul in care
componentele primare nu sunt perfect miscibile sau au puncte de topire extrem de
ridicate. Instalatia descrisa de prezenta inventie a fost dimensionata pentru a obtine probe
de aliaje necesare procesului de cercetare (volume de ordinul zecilor de grame), insa
principiul de functionare se poate aplica si in cazul unei instalatii de dimensiune mare,
destinata de exemplu microproductiei.

¢) Indicarea stadiului anterior al tehnicii si indicarea documentelor care stau la
baza acestuia.

in mod uzual, omogenizarea masei de aliaj topit se produce prin intermediul

curentilor interni de convectie. Metoda se aplica cu succes daca componentele primare ale
aliajului sunt in forma de pulbere si sunt perfect miscibile [2], form&ndu-se usor o solutie
solida. Daca componentele primare ale aliajului se prezinta sub forme diferite (granulatie
diferita, bucati de dimensiuni mari, etc), in aceasta situatie, utilizarea exclusiva a curentilor
de convectie interna nu ofera o omogenizare satisfacatoare a volumului probei.
Pentru imbunatatirea omogenizarii se utilizeaza tehnica campurilor magnetice reciproc
perpendiculare [3] generate cu ajutorul curentului alternativ sau continuu pulsat. Variatia
brusca a orientarii cAmpurilor magnetice amintite are ca rezultat accelerarea momentana a
componentelor aliajului, asistand astfel la omogenizare. Aceastd metoda de omogenizare
prezintd dezavantajul complexitatii ridicate a sistemului electric de comanda si a
constructiei electromagnetilor.

O alta tehnica de omogenizare este utilizarea unui camp ultrasonic intens pentru
farAmitarea grauntilor de aliaj asociatd cu racirea brusca a probei [4]. in acest caz,
cuplarea semnalului ultrasonic la creuzet este o problema deosebit de complexa din
punctul de vedere al adaptarii emitatorului ultrasonic la masa de metal topit (adaptarea
impedantei, asigurarea racirii emitatorului).
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Omogenizarea probelor topite de aliaj se mai realizeaza in unele situatii prin injectia
si barbotarea n volumul probei, a unui gaz inert. Gazul injectat sub presiune genereaza
zone de turbulentd locald, favorizand in acelasi timp omogenizarea componentelor aliajului
si separarea oxizilor, a zgurii [5]. Aceasta tehnicd de omogenizare impune utilizarea unui
creuzet special ce are prevazutd in partea inferioara o matrice de ajutaje pentru injectia

gazului inert.

d) Expunerea inventiei in termeni care sa permita intelegerea problemei tehnice
si a solutiei agsa cum este revendicata precum si avantajele inventiei in raport
cu stadiul actual al tehnicii

Instalatia descrisa de prezenta inventie este destinata laboratoarelor de cercetare si
se compune dintr-un cuptor cu arc electric alimentat de o sursa de curent constant (aparat
de sudura) si o torta de sudura de tip WIG (Wolfram Inert Gaz) prevazuta cu un mecanism
care produce o miscare de pendulare a acesteia. Instalatia a fost proiectata in ideea de a
oferi utilizatorului posibilitatea obtinerii facile a probelor omogene de aliaje, utilizand un
sistem cat mai simplu din punct de vedere constructiv si adaptabil la orice sursa de curent
constant. Omogenizarea probei de aliaj topit se realizeaza prin utilizarea metodei
cunoscuta in literatura de specialitate sub denumirea de ACRT (Accelerated Crucible
Rotation Tehnique) [6] combinata cu utilizarea unei geometrii speciale a creuzetului [1] ce
permite 0 amestecare la nivel fizic a materialului probei.

Miscarea de convectie in sine sau in combinatie cu o rotatie uniforma a creuzetului
nu este un mecanism eficient pentru transportul de material in vederea omogenizarii
probei de aliaj. In cadrul instalatiei descrise de prezenta inventie, se utilizeaza o rotatie
acceleratd apoi deceleratd a creuzetului pentru obtinerea unui efect de amestecare a
masei de proba. Consideram initial creuzetul in stare de repaus, apoi se imprima acestuia
o migcare de rotatie accelerata in jurul axei verticale. Zona externa a probei topite de alia;
va urméri cu o intarziere mica, miscarea creuzetului. In schimb centrul probei topite va
continua pentru moment sa raména in stare de repaus, din cauza inertiei. Astfel se
produce un efect de “torsiune locala” in volumul topiturii. Dupa o perioada de timp, centrul
volumului de proba topita va incepe sa se roteasca, ajungand apoi sa egalizeze viteza de

rotatie a intregului creuzet. Din cauza acestui fenomen de “intarziere locald” a rotatiei
diferitelor zone din volumul probei, se produce un efect de “alunecare laminara”, proba
capatand aspectul unei spirale. Astfel, orice variatie locala a concentratiei elementelor sau

a temperaturii, se distribuie in lungul acestei spiralei. Zonele sau straturi _alunecare

laminara care formeaza spirala, au grosimi de ordinul zecimilor de
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diferentda de concentratie sau de temperaturd, dispare in urma efectelor difuziei si
conductiei termice, intr-o durata de timp ce nu depaseste o secunda. Alternarea vitezei de
rotatie a creuzetului (accelerare urmata de decelerare) produce astfel 0 omogenizare a
probei topite, echivalentd amestecarii mecanice. Pe langa acest fenomen de amestecare
indusa prin variatia vitezei de rotatie a creuzetului, se produce si omogenizarea verticala si
radiala a volumului de proba topita prin urcarea ei pe peretele tronconic al creuzetului [1],
din cauza fortei centrifuge.

Noutatea adusa de prezenta inventie consta in:

- posibilitatea obtinerii automatizate a probelor de aliaje omogene utilizadnd pentru
omogenizare un principiu fizic bazat pe efectul secvential al fortei centrifuge si al
fortei gravitationale.

- posibilitatea obtinerii aliajelor omogene pornind de la componente primare avand
diferenta mare de densitate, omogenitatea aliajului final nedepinzand de forma sau
granulatia acestora.

- simplitatea remarcabila a sistemului de topire si omogenizare a aliajului, nefiind
necesara utilizarea unor echipamente de omogenizare externa.

e) Prezentarea pe scurt a desenelor explicative

Figura 1. Aceastd figura prezintd schema constructiva a instalatiei descrisa de
prezenta inventie. Notatiile din Figura 1 se refera la: 1 — stut de admisie a gazului inert
in incinta cuptorului cu arc electric; 2 — stut de evacuare a gazului inert si a vaporilor
degajati in procesul de topire a probei metalice; 3a ~ inel de etangare de tip ,O-ring” si
punct de pivotare al tortei WIG; 3b - garnitura de etansare a capacului superior a
incintei cuptorului cu arc electric; 3c — garnitura de etansare a capacului inferior a
incintei cuptorului cu arc electric; 4 — cilindru din sticla de cuart ; 5 — creuzetul rotativ al
cuptorului cu arc electric; 6 — corpul principal al cuptorului cu arc electric; 7 — piesa de
cuplaj si axul creuzetului rotativ; 8 — cureauva de antrenare a axului creuzetului rotativ;
9 — fulia de antrenare a axului creuzetului rotativ 7; 10 — stut de admisie a agentului de
racire Tn axul creuzetului rotativ; 11 — stut de iesire a agentului de racire;
12a — simering inferior de etansare a corpului cuptorului cu arc electric; 12b — simering

superior de etansare a corpului cuptorului cu arc electric; 13a — rulmentul inferior al

#
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14 - perie-colector pentru contactul electric al creuzetului rotativ cu polul negativ al
sursei de curent constant; 15 — proba de aliaj; 16 — electrodul de wolfram al tortei WIG;
17 — prezon de asamblare a incintei cuptorului cu arc electric; 18 — capacul superior al
incintei cuptorului cu arc electric; 19 — corpul ceramic al tortei WIG; 20 — colier de fixare
a manerului tortei WIG la sistemul de pivotare; 21 — cuplaj pivotant; 22 — arc de
compresiune; 23 — bucsd de ghidaj al tachetului; 24 — tachet cu rola; 25 — cama;
26 — orificii pentru citirea optica a pozitiei camei; 27 — traductor pentru citirea optica a
pozitiei camei; A1 — pozitia initiala a tortei WIG si pozitia corespunzatoare a camei;
B1 - pozitia finald a tortei WIG si pozitia corespunzatoare a camei; Q — unghiul dintre
cele doua poziti A si B ale tortei WIG; P1 — orificiul 1 al camei (,Pozitia 17); P2 -
orificiul 2 al camei (,Pozitia 2"); P3 — orificiul 3 al camei (,Pozitia 3”); P4 - orificiul 4 al

camei (,Pozitia 47).

Figura 2. Aceasta figura prezinta schema bloc a modulelor componente ale instalatiei
descrisa de prezenta inventie. Notatiile din Figura 2 se referd la: A — buton pentru
incrementarea valorii unei variabile; B — buton pentru decrementarea valorii unei
variabile; C — buton de avarie; D — pedala pentru controlul instalatiei.

Figura 3. Aceasta figura prezintd diagrama explicativa a sincronizarii pozitiei lobului

camei cu viteza de rotatie a creuzetului si implicit cu starea probei de aliaj topit.

Figura 4. Aceasta figura prezintd schema logica de functionare a programului principal
de comanda a instalatiei descrisa de prezenta inventie, pentru regimul de ,testare si
etalonare”.

Figura 5. Aceasta figura prezintd schema logica de functionare a programului principal
de comanda a instalatiei descrisa de prezenta inventie, pentru regimul de functionare
automata.

Figura 6. Aceasta figura prezinta schema logica a functiei care determina pozitia
camei (functie apelata in programul principal de comanda).

Figura 7. Aceasta figura prezintd schema logica a functiei care comanda motorul de
antrenare a creuzetului rotativ (functie apelata in programul principal de comanda).
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Figura 8. Aceasta figura prezintd schema logica a functiei de comanda a motorului de
antrenare a sistemului de avans a tortei WIG (functie apelata in programul principal de
comanda).

Figura 9. Aceasta figura prezinta cotele principale de gabarit ale instalatiei-prototip
descrisa de prezenta inventie.

f) Expunerea detaliata a inventiei pentru care se solicita protectia

Instalatia pentru obtinerea automatizata a probelor omogene de aliaje, descrisa de
prezenta inventie (Figura 1), se compune dintr-un cuptor cu arc electric alimentat de o
sursa de curent constant (aparat de sudurad) si o torta de sudura de tip WIG (Wolfram
Inert Gaz) prevazuta cu un mecanism care produce o miscare de pendulare a acesteia.

Cuptorul cu arc electric functioneaza in conditii de presiune atmosferica, in flux de
gaz protector inert (argon, heliu) admis in incinta acestuia prin stutul 1 al tortei WIG si
evacuat prin stutul 2 montat pe capacul superior al incintei. Incinta cuptorului se
compune din capacul metalic superior 18, cilindrul din cuart termorezistent 4 si corpul
metalic inferior 6, asamblate cu ajutorul prezoanelor 17. Etansarea incintei se
realizeaza prin intermediul garniturilor 3a, 3b si 3c.

Creuzetul 5 al cuptorului cu arc electric este rotativ si prin geometria sa speciala,
descrisa in referinta [1], permite obtinerea unor probe omogene de aliaj chiar si pentru
cazul in care metalele componente nu sunt perfect miscibile. Creuzetul 5 este
confectionat dintr-un metal ce are o conductivitate termica cat mai ridicata (cuprul, in
cazul prezentei inventii), si partea lui inferioara este in permanentd in contact cu
lichidul de racire. Creuzetul este montat pe un ax vertical de cuplaj 7,cu pereti dublii, ce
are rol de antrenare si in acelasi timp asigura si circulatia lichidului de racire. Fluidul
este admis in partea inferioard a corpului principal 6, prin stutul 10, urca prin canalul
intern al axului 7, preia caldura de la partea inferioara a creuzetului, apoi isi schimba
directia cu 180° si este evacuat prin stutul de iesire 11. Etansarea interioara a corpului
principal 6 la actiunea lichidului de racire se realizeaza prin intermediul simeringurilor
12a si 12b. Ansamblul monobloc format din creuzetul 5 si axul de cuplaj 7 este
antrenat din exterior prin intermediul fuliei 9 si a curelei trapezoidale 8 de catre un
motor electric de curent continuu. Rotirea este asiguratd de rulmentii capsulati, 13a
(inferior) si 13b (superior). Contactul electric al creuzetului rotativ 5 cu polul negativ al
sursei de curent constant se realizeaza prin intermediul periilor-colector 14.

.
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Torta WIG a cuptorului cu arc electric este antrenata cu ajutorul unui mecanism de
pendulare format din cama cu lob 25, tija impingatoare (tachet) cu rola 24 si colierul de
fixare 20. Corpul ceramic al tortei WIG pivoteaza pe garnitura de etansare “O-ring” 3a,
efectuand migcarea de pendulare din pozitia verticald notatd cu A1 pané in pozitia B1
corespunzatoare elongatiei maxime. Unghiul dintre cele pozitii A1 si B1 este notat cu
Q. Conform referintei [1], la atingerea unei viteze limita de rotatie a creuzetului 5, proba
de aliaj 15 aflatad in forma lichida, incepe sa avanseze pe peretele zonei tronconice a
creuzetului. Scopul pendularii tortei WIG este ca arcul electric sa urmareasca in mod
automat masa de proba topitd care avanseazad pe peretele creuzetului, mentinand
temperatura acesteia. Sincronizarea dintre viteza de rotatie a creuzetului (avansarea
masei de proba) si pendularea tortei WIG este realizata de “Modulul Central de
Comanda” (Figura 2) comandat de un microcontroler. Pentru realizarea sincronizarii,
“Modulul Central de Comanda” determina pozitia camei 25 prin intermediul
traductorului optic 27 si a orificiilor 26, pozitionate echidistant.

Diagrama din Figura 2 prezintd toate modulele componentele ale instalatiei

descrise de prezenta inventie. Utilizatorul instalatiei are la dispozitie o interfatd de
comunicare formata din 4 butoane de tip tasta (A, B, C, E, Figura 2) si o pedala (D,
Figura 2). Cu ajutorul acetei interfete se obtine reglarea sau etalonarea functionarii
sistemului, butoanele ,A” si ,B” avand functie de crestere, respectiv scadere a vitezei
de pendulare (avans) a tortei WIG, butonul ,C” este ,butonul de avarie” (oprirea intregii
instalatii in cazul observarii unui defect sau erori in functionare), iar butonul ,E” permite
alegerea regimului de lucru al instalatiei (,etalonare” sau ,functionare automata”).
Pe diagrama din Figura 2, modulele marcate cu linie punctata (circuitul de amorsare a
arcului electric si electrovalva) pot lipsi in cazul in care sursa de curent constant
utilizatéd este un aparat de sudura comercial (invertor pentru sudura in argon), care
contine prin constructie aceste elemente.

Graficul din Figura 3 prezinta logica dupa care functioneaza instalatia descrisa de
prezenta inventie. Conform referintei [1], creuzetul 5 (Figura 1) prezintd la partea
interioara in partea inferioara o zona tronconica inversata, iar la partea superioara o
zona de racordare de forma toroidala. La inceputul procesului de topire a probei de
aliaj, dupa amorsarea arcului electric, viteza de rotatie a creuzetului este crescuta liniar
(portiunea 0-X) de la zero pana la viteza corespunzatoare punctului X(tz, wy), viteza la
care masa topita de aliaj ajunge in partea superioara a creuzetului din cauza fortei
centrifuge. Punctul W(t1, w1) corespunde vitezei de rotatie a creuzetul /' ~tru care
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cuprins intre punctele W si X (Figura 3) torta WIG efectueaza pendularea din punctul

A1 pana in punctul B1 (Figura 1), cama 25 rotindu-se in sensul acului de ceasornic din

punctul corespunzator orificiului P2 pana in punctul corespunzator orificiului P3 (90°).

Palierul X-Y (Figura 3) este necesar pentru ca orificiul P3 al camei 25 (Figura 1) sa

ajunga sa se alinieze cu traductorul optic 27. Portiunea de grafic dintre punctele Y si Z

(Figura 3) corespunde scaderii liniare a vitezei de rotatie a creuzetului 5 (Figura 1)

pana la zero, cu scopul rostogolirii probei de aliaj topit, Tnapoi in zona inferioara a

creuzetului. In acest mod se produce omogenizarea automatd a probei in timpul

procesului de topire. Intre punctele Y si Z (Figura 3), cama 25 (Figura 1) se roteste din
punctul corespunzator orificiului P4 pana in punctul corespunzator orificiului P1.

Secventa descrisa de graficul din Figura 3 este repetata de un numar de ori determinat

experimental, pentru obtinerea unei probe de aliaj cu 0 omogenitate cat mai buna.

Din punctul de vedere al utilizatorului, secventa de functionare a instalatiei descrise
de prezenta inventie, este urmatoarea:

a) se introduce proba de aliaj (amestecul) in creuzetul 5 (Figura 1).

b) se monteaza capacul superior 18 al incintei cuptorului cu arc, se strang piulitele
prezoanelor 17, apoi se monteaza torta WIG in orificiul prevazut cu garnitura de
etansare ,O-ring” 3a, a capacului superior.

c) se alege regimul sau modul de functionare al instalatiei cu ajutorul butonului ,E”
(Figura 2): butonul ,E” apasat = regim de ,etalonare/reglare”; daca nu se apasa
butonul ,E”, instalatia va functiona in regim ,automat’, citind parametri de
functionare din memoria interna a microcontrolerului.

d) pentru demararea procesului de topire a probei 15, se apasa o data pedala ,D”

(Figura 2). In urma apasérii pedalei ,D”, instalatia purjeaza cu gaz inert incinta
cuptorului, apoi amorseaza arcul electric intre electrodul de wolfram 16 (Figura 1)
al tortei WIG si proba de aliaj.

e) rotatia creuzetului este demarata, viteza de rotatie crescand liniar.

f) in momentul cand utilizatorul observa faptul cd masa de aliaj topit incepe sa urce
din partea inferioara a creuzetului - pe zona tronconica (datorita efectului combinat
a fortei centrifuge si vascozitatii masei topite), acesta apasa o data pedala ,D”
(Figura 2), ce are ca efect salvarea in memoria interna a microcontrolerului a valorii
turatiei corespunzatoare a creuzetului (in regimul de functionare ,etalonare/reglare”)
si pornirea rotirii camei 25 (Figura 1) din pozitia P2 pana in pozitia P3.

g) daca miscarea de avans/pendulare a tortei WIG nu se sincronizeaza cu avansarea

b
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viteza de avans a tortei utilizand butoanele ,A” si ,B" ale interfetei (Figura 2),
microcontrolerul salvand automat noua valoare setata.

h) in momentul cand masa de aliaj topit a ajuns in partea superioara a creuzetului,
utilizatorul apasd o datd pedala ,D” (Figura 2) (in regimul de functionare
,etalonare/reglare”); microcontrolerul salveaza valoarea corespunzatoare a turatiei
creuzetului, viteza de rotatie este stabilizata (palierul X-Y, Figura 3); cama 25
(Figura 1) este rotita din pozitia P3 in pozitia P4.

i) in momentul in care orificiul P4 ajunge in dreptul traductorului optic 27 (Figura 1),
viteza de rotatie a creuzetului 5 incepe sa scada de la valoarea w; (Figura 3) pana
la zero; cama 5 (Figura 1) se roteste din pozitia P4 in pozitia P1; aceasta
reprezinta efectuarea unui ciclu de topire — omogenizare.

j) daca numarul de cicluri efectuate este mai mic decat valoarea setata/salvata in
memoria microcontrolerului, instalatia isi reia functionarea de la pasul e) pana la
pasul j).

k) daca numarul de cicluri efectuate este egal cu valoarea setata, procesul de topire —
omogenizare s-a incheiat; arcul electric este oprit, electrovalva inchide curgerea

gazului inert in incinta cuptorului.

Exemplu de realizare
Figura 9 prezintd cotele generale de gabarit ale componentelor mecanice din instalatia
descrisa de prezenta inventie.

Determinarea pozitiei camei 25, Figura 1 se realizeaza cu ajutorul unui traductor optic,
schema circuitului de detectie este similard cu cea prezentata in referinta [7].

“Modulul Central de Comanda” (Figura 2) a instalatiei descrise de prezenta inventie este
bazat pe un microcontroler. Datorita faptului ca paleta de modele de microcontrolere este
foarte larga, existand multe versiuni de la fiecare fabricant, vom prezenta schemele logice
generale de functionare ale programului inscris in memoria interna a microcontrolerului,
fard a indica un anumit chip sau un tip de compilator, acestea ramanand la alegerea
constructorului.

Figura 4 prezinta schema logica a programului principal, in cazul functionarii in regimul de
“etalonare/reglare”.

Figura 5 prezinta schema logica a programului principal, pentru functionarea automata a
instalatiei.
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Figura 6 prezintda schema logica a functiei care determina pozitia camei 25 (Figura 1).
Aceasta functie este apelata in programul principal.
Figura 7 prezintda schema logicd a functiei de comanda a motorului electric care
antreneaza creuzetul rotativ 5 (Figura 1). Aceasta functie este apelatd in programul
principal.
Figura 8 prezintda schema logicd a funcliei de comandd a motorului electric care
antreneaza sistemul de avans/pendulare a tortei WIG. Aceasta functie este apelatd in
programul principal.

Variabilele utilizate de programul inscris in memoria microcontrolerului sunt
urmatoarele:
nr_cicluri: numarul de cicluri de topire-omogenizare care vor fi realizate.
turatie_motor_avans: valoarea numerica a factorului de umplere (0...255) a semnalului
de iesire pe pinul de comanda a motorului de antrenare a creuzetului.
contor_ciclu: numarul de cicluri efectuate pe durata rularii programului principal.
CG: ,contor general’, variabila care inregistreaza numarul de secunde trecute de la
pornirea ruldrii programului principal.
Pozitie: variabila care memoreaza pozitia camei 25 (Figura 1).
Prim_apel: variabild locala de tip boolean, care verifica daca functia care determina
pozitia camei a fost apelata sau nu.
Verif. variabila locala de tip boolean, pentru verificarea unei conditii interne in functia care
determina pozitia camei.
Traductor. variabila locala care memoreaza starea traductorului optic 27 (Figura 1).
Pin_iesire: variabild locala asociata pinului de comanda.
Impuls: variabila locald pentru formarea semnalului de comanda cu factor de umplere
variabil.

Functiile utilizate de programul inscris in memoria microcontrolerului sunt
urmatoarele:
Citeste( ). functie pentru citirea unei valori din memoria microcontrolerului.
Salveaza( ). functie pentru scrierea unei valori in memoria microcontrolerului.
Pedala_apasata: functie pentru determinarea starii pedalei ,D” (Figura 2).
Start_motor_avans: functie pentru comanda motorului de antrenare a sistemului de
avans/pendulare a tortei WIG.
Start_motor_creuzet: functie pentru comanda motorului de antrenare a creuzetului
rotativ.

ARC: functie pentru comanda sursei de curent constant (Figura 2).
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Electrovalva: functie pentru comanda electrovalvei de admisie a gazului inert in incinta
cuptorului.

INC( ): functie pentru incrementarea valorii unei variabile.

DEC( ): functie pentru decrementarea valorii unei variabile.

Stop_motor_creuzet: functie pentru oprirea motorului de antrenare a creuzetului.
Stop_motor_avans: functie pentru oprirea motorului de antrenare a sistemului de
avans/pendulare a tortei WIG.

Pauza_100us( ): functie pentru generarea unei pauze cu o duratd de un multiplu de 100
microsecunde, utilizata pentru formarea semnalului de comanda cu factor de umplere

variabil.
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Revendicari

1)

2)

3)

4)

Instalatie utilizatd pentru obtinerea automatizatd a probelor omogene de aliaje,
caracterizata prin aceea ca omogenizarea probei topite se obtine in mod secvential
pe baza efectului cornbinat al fortei centrifuge si al fortei gravitationale.

Instalatie utilizatd pentru obtinerea automatizatda a probelor omogene de aliaje
conform revendicarii 1), caracterizata prin aceea ca topirea probei de aliaj (15) se
produce in interiorul unui creuzet rotativ (5), racit din partea inferioara cu lichid,
creuzetul fiind antrenat prin intermediul unei piese de cuplaj (7) avand pereti dublii
pentru circulatia verticala a lichidului de racire in contrasens, piesa de cuplaj (7) fiind
montatd coaxial in interiorul corpului principal (6), etansarea la actiunea lichidului de
racire realizandu-se prin intermediul a doua simeringuri (12a) si (12b), rotirea find a
piesei de cuplaj (7) fiind asigurata de doi rulmenti capsulati (13a) si (13Db).

Instalatie utilizatd pentru obtinerea automatizatd a probelor omogene de aliaje
conform revendicarilor 1) si 2) caracterizata prin aceea ca arcul electric care se
formeaza intre electrodul nefuzibil (16) al tortei WIG si proba de aliaj (15), urmareste
in mod automat avansarea probei (15) pe peretele intern al creuzetului rotativ (5), prin
intermediul unui mecanism de pendulare format din cama cu lob (25), tachetul
impingator cu rola (24), cuplajul pivotant (21) si colierul de fixare (20) al manerului
tortei WIG, pozitia camei cu lob (25) fiind determinatd de traductorul optic (27) prin
intermediul orificiilor (26) dispuse echidistant.

Instalatie utilizatd pentru obtinerea automatizatd a probelor omogene de aliaje
conform revendicarilor 1), 2) si 3) caracterizata prin aceea ca rotirea piesei de cuplaj
(7) a creuzetului rotativ (5) se realizeaza de catre un motor electric de curent continuu
sau alternativ prin intermediul curelei de antrenare (8) si a fuliei (9), iar contactul
electric al piesei de cuplaj (7) cu polul negativ al sursei de curent constant se
realizeaza prin intermediul periilor-colectoare (14).
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‘ Citeste(nr_cicluri) H Citeste(turatie_motor_avans)|——>| contor_ciclu:=0 CG:=0

IPrim_apel:=TRUE ’+—| Pozitie:=0 |

Poz_cama =P1 7

Pedala_apasata ?

NU DA Start_motor_creuzet(turatie_,crescatoare)'
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| Stop_motor_avans |

Start_motor_avans(turatie_motor_avans) T

Salveaza(CG,1) Start_motor_avans(turatie_motor_avans)
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p NU Buton *<” apasat ? DA _./pEC(turatie_motor_avans) ___)| Salveaza(turatie_motor_avans)|
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T

!

| Stop_motor_avans |

‘ Stop_motor_creuzet ‘

ARC:=QFF

Electrovalva:= OFF ]
[ DA contor_ciclu = nr_cicluri ? NU

INC(contor_ciclu)

‘ Stop_motor_avans H ARC:=0OFF H Electrovalva:= OFF }—_—_—
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NU {Traductor = 0} SI
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{Verif = FALSE)
NU {Traductor = 1) SI
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Pozitie:=1
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Impuls:=0
v
PIN_iesire:=HIGH

v
Pauza_100us( Impuls )
¥
PIN_iesire:=LOW
¥
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)

Figura 6 Figura 8
Impuls:=0
3
PIN_iesire:=HIGH
3
Pauza_100us( impuls )
v
PIN_iesire:=LOW
3
Pauza_100us( 255-Impuls )
NU DA
—<Turatie = crescatoare ?>—> INC(Impuls)
9 ]
NU DA
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