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9 PROCEDEU DE RECONDITIONARE A COCHILIILOR
PENTRU TURNAREA CENTRIFUGALA

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu de reconditionare a
cochiliilor destinate turnarii centrifugale, in special celor
destinate turnarii alamei. Procedeul conform inventiei
are urmatoarele etape: se strunjesc capetele cu fisuri
ale cochiliei la nivelul caii de rulare pe o lungime de
60% din lungimea cochiliei, se realizeaza niste tuburi
fretate care sunt strunjite cu un alezaj astfel incét sa
asigure o strangere de 0,8 mm la interior, se incalzesc
tuburile la o temperatura de 400°C, dupa care are loc

montarea tuburilor incalzite pe cele doua capete ale
cochiliei, iar dupa racirea acestora se realizeaza o
prelucrare prin strunjire a diametrului exterior al
cochiliei, pentru formarea cailor de rulare concentrice
cu diametrul interior.
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Procedeu de reconditionare a cochiliilor pentru turnarea centrifugala

Inventia se referd la un procedeu de reconditionare a cochiliilor destinate turnarii
centrufugale , Tn special cele destinate turnarii alamei .

S-a constatat ca datorita variatiilor de temperatura , la cochiliile ce sunt utilizate
pentru turnarea pe masinile de turnare centrufugald apar fisuri ce conduc la uzura cailor
de rulare , atat pe diametrul de rulare cat si pe fetele canalului . Aceste fisuri sunt

periculoase pe capetele cochiliilor si pot duce la spargerea acestora in timpul turnarii .

Este cunoscuta din documentul CN 103350313 o tehnologie de reparatie a unei
matrite la rece pentru turnarea centrifuga a unei role, tehnologie care cuprinde
urmatoarele etape: brosarea unei matrite reci razuite, astfel incat se elimind complet
materialul cu defecte pe peretele interior al matritei reci; realizarea unei bucse interioara
corespunzatoare, a carei diametru exterior corespunde cu diametrul interior al matritei
reci, asamblare bucsei prin incalzirea matritei reci si montarea ei prin presare in orificiul
interior al matritei reci, cand temperatura matritei reci creste la 400 pana la 450 ° C,
urmata de fixarea suprafetelor circumferintei printr-o multitudine de suruburi dupa ce
ansamblul este realizat iar matrita rece si bucsa interioara s-au racit pina la temperatura
ambianta.

Se mai cunosc din brevetele RO 117518 si RO 79024, procedee de
reconditionare la exterior a pieselor cilindrice prin sudare automata sub strat de flux ,
procedee care necesita o multitudine de operatii si utilaje adecvate, iar grosimea

stratului depus este necorespunzatoare solicitarilor la care sunt expuse cochiliile de
turnare a fontei sau alamei.

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia constd in marirea duratei de
exploatare a cochiliilor utilizate la turnarea centrifugald si obtinerea unor caracteristici

mecanice egale cu cele ale unor cochilii noi.
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Procedeul de reconditionare a cochiliilor destinate turnarii centrufugale , confq
inventiei consta intr-o prima operatie de strunjire a capetelor cu fisuri ale coéhiliéi',
nivelul caii de rulare pe o lungime de aproximativ 60 % din lungimea cochiliei, realizar
unor tuburi fretate si strunjirea acestora cu un alezaj care sa asigure o strangere
mm la interior, Tncalzirea tuburilor la o temperaturd de 400 grade Celsius, mga |
tuburilor Tncalzite pe cele doua capete ale cochiliei, racirea acestora dupa care are |>
prelucrare prin strunjire a diametrului exterior al cochiliei pentru a se realiza il ;

rulare concentrice cu diametrul interior .
Avantajele pe care le adduce prezentul procedeu constau in :

- se prelungeste durata de functionare a cochiliilor ;
- se reduc considerabil costurile de remaniere cu circa 40% din costul reallzar”_
l-,~
unor cochilii noi; i

- sereduce pericolul de spargere a cochiliei in timpul turnarii .

In cele ce urmeaza este prezentat un exeplu de realizare a inventiei in Iegg_tu
cu figurile 1-4 care reprezinta: | |
Fig. 1 vedere si sectiune a unei cochilii si a zonelor uzate ;
Fig. 2 sectiune prin cochilie strunjita ;

Fig. 3 sectiune tub fretat ;

Fig. 4 ansamblul cochilie reconditionata.

Procedeul de reconditionare a cochiliilor destinate turnarii centrufugale constq m
identificarea cochililor care prezinta uzurad, respectiv fisuri la capete. COChI|II|Q
identificate cu fisuri se curata si sunt supuse unei operatii de strunjire a capetelo
fisuri ale cochiliei, la nivelul caii de rulare . Strunjirea se va efectua pe o lung
aproximativ 60 % din lungimea cochiliei si este corespunzatoare cu Iungime
tuburi fretate . Adancimea stratului strunjit este de aprox.15 mm pe raza, adica

nivelul caii de rulare a cochilei.
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Urmeaza a doua operatie cand se realizeaza apoi niste tuburi fretate din otc—::'-ljf
aliat, cate doué pentru fiecare cochilie, ce sunt strunjite cu un alezaj care sa asigure a

strangere de 0,8 mm la interior.

Urmeaza apoi mcalzwea tuburilor la o temperatura de 400 grade Celsmg 3!:7;

montarea la cele doud capete strunjite ale cochiliei. Dupa récirea acestora, are Ioc
prelucrare a cochiliei Tn ansamblu prin strunjire, pentru realizarea pe diametrul exterig

al cochiliei a cailor de rulare concentrice cu diametrul interior .

Pericolul de spargere al cochilei in timpul turnarii este foarte mlc deoarec

cochila este stransa la capete de aceste tuburi fretate, iar structura sandW|ch reall

prin fretare blocheaza propagarea fisurilor.

Prin acest procedeu de reconditionare , in momentul cind reapare uzura callor de.
rulare , aceste tuburi fetate sunt indepartate: prin strunjire si se pot mlocu1 cu altele n

salvand respectiva cochilie.

2
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Revendicare

Procedeu de reconditionare a cochililor destinate turnarii centrifugalg;;
caracterizat prin aceea ca intr-o prima operatie se strunjeéc capetele cu fisuri al-te;'
cochiliei, la nivelul caii de rulare pe o lungime de aproximativ 60 % din Iunglmea:
cochiliei, se realizeaza niste - “tuburi fretate care sunt strunjite cu un alezaj ca[ '
asigure o strangere de 0,8 mm la interior, apoi se Incalzesc tuburile la o temperatufg di
400 grade Celsius , dupa care are loc montarea tuburilor incalzite pe cele doua cépe

ale cochiliei, urmata de ricirea acestora, apoi se realizeazi o prelucrare prin strurulre

i

diametrului exterior al cochiliei, pentru a se realiza cdile de rulare concentric

diametrul interior .




-

28/11/2019

a 2019 00808

L

AN //
////

//

N,

I

ABLDAL G4t N N

L1y 200 190 (1BS vl

\o\ \w QOo M\E\O\&\% \\\muu m\

RN /

b- * wwo;x. ms\r ,\

TV o ;’a;;@;%' "

18830 o ks r0s1 YA




28/11/2019

a 2019 00808

ox@.wi\

;Lﬂ_

;\\\\\\ \

\\\\

7
S

.

FRp oS G

\,\ \
/o

oy a/{/él - S




3

28/11/2019

a 2019 00808

;

Tt 7

) SO

Vo A4

_\m\\s;\ S mQ\_\w_\ JO )

| \

S|

Lmpenp onr

Dﬁgﬁ% £ /u,;/faa/p//:» 75




28112019

22019 00808

O




	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



