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1. Introducere

Primul pas in obtinerea unor piese turnate corespunzatoare din
punct de vedere calitativ este respectarea cu strictete a tehnologiei de
fabricatie a acestora in vederea dirijarii corecte a solidificarii si eliminarii
retasurilor. Astfel, pentru Tnlaturarea defectelor intalnite in practica
industriala se impune efectuarea analizei conditiilor reale de solidificare
si modificarea tehnologiei de formare-turnare a unui reper analizat,
respectiv a unei roti turnate [1].

Efectuandu-se analiza calitativa a unui lot de piese turnate (rofi
de rulare — figura 1) din otel slab aliat cu mangan si crom T35Mn14 in
cadrul unei turnatorii, se constata faptul ca din 62 piese turnate, 8 buc.
au prezentat defecte de solidificare (figura 2).
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Fig. 1 Desenul piesei finite (Roaté de rulare)

in practica industriald se constatd ci defectele cel mai des
intélnite la rotile turnate (figura 1) in cadrul Turnatoriei Crigcior-Brad
sunt retasurile, microretasurile si porozitétile (figura 2).

Fig. 2 Roata turnata ce prezintd microretasuri si pori

Ponderea inregistrata pentru defectele de tipul retasurilor in
cadrul turnatoriei este de 11 % (figura 3).

368



Piese cu defecte din piese bune turnate

piese bune piese defecte

Ponderea pieselor ce prezinta retasuri

1%

@ piese bune
B piese defecte

89%

Fig. 3 Ponderea pieselor ce prezinta retasuri
980

12,3

)

S1E

102

[tzw
|
|

492
b 358

$396

Fig. 4 Amplasarea maselotelor si prezentarea adaosurilor
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Pentru tipul de piese analizate (rofi turnate), cauza principala a
aparitiei retasurii este aplicarea incorecta a celor doua maselote (figura
4), astfel incat solidificarea nu este dirijata corect, ceea ce conduce la
un procentul ridicat de piese rebutate (11 %) si, implicit, la cheltuieli
mari ale intreprinderii.

2. Analiza solidificarii pieselor turnate

Analiza solidificarii pieselor turnate prezintd importantd pentru
punerea in evidentd a nodurilor termice céat si pentru dimensionarea
maselotelor si a racitorilor. Solidificarea pieselor turnate se poate
analiza atat prin metode experimentale cat si prin metode teoretice [2,
3, 5].

2.1. Metode experimentale de analizd a solidificarii pieselor
turnate

Dintre metodele experimentale de analiza a solidificarii pieselor
turnate se pot mentiona [2]:

» metoda sectionarii pieselor;

e metode nedistructive de analiza a compactitatii (cercetarea cu
radiatii penetrante sau cu ultrasunete);

e metoda inregistrarii curbelor de temperatura in functie de timp
in puncte din interiorul pieselor turnate cu ajutorul termocuplelor;

e metoda modelarii fizice a solidificarii cu materiale usor fuzibile
si usor sectionabile (parafina, stearina, ceara).

Metodele experimentale au avantajul ca rezultatele se obtin in
conditiile reale ale solidificarii pieselor in forma de turnare. Metodele
experimentale au dezavantaje legate de dotarea atelierelor si a
laboratoarelor sau de manopera. Dezavantajul comun al tuturor
metodelor experimentale consta in aceea ca analizele se pot efectua
numai dupa proiectarea si realizarea dispozitivelor tehnologice
destinate turnarii (modele, cutii de miez si alte SDV-uri), iar eventualele
modificari si corectii ale tehnologiei necesitd modificarea SDV-urilor si
efectuarea de cercetari suplimentare pentru evidentierea consecintelor.

2.2. Metode teoretice de analiza a solidificarii pieselor turnate
Metodele teoretice de analizd a solidificarii pieselor turnate
aplicate in prezent in turnatorii sunt [4]:
e metoda cercurilor (sferelor) inscrise;
e metoda modulelor de solidificare;
e metoda coeficientului de forma;
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e  metoda simularii solidificarii cu ajutorul calculatoarelor.
Evident, dintre aceste metode, cele mai bune rezultate si cele
mai multe informatii se obtin prin simularea solidificarii pe calculator.
Aceasta prezinta totusi si unele inconveniente, care au Tmpiedicat
utilizarea ei pe scara larga in industrie. Intre acestea se pot mentiona:

O cost ridicat al softurilor specializare si al calculatoarelor
performante, ceea ce presupune investitii relativ ridicate,
inadecvate pentru turnatoriile mici;

O mana de lucru calificata in domeniul informaticii tehnologice,
ceea ce implica cheltuieli de manopera ridicate;

O necesita o colaborare buna, permanenta, intre informaticieni si
specialigtii proiectanti de tehnologii;

O softurile actuale nu simuleaza toate aspectele legate de
solidificarea gi racirea pieselor turnate si in special contractia in
stare solida dupa solidificare si aparitia crapaturilor.
Efectudndu-se analiza unor aspecte legate de aplicarea

acestor metode clasice simplificate, pentru studiul solidificarii pieselor
turnate, se constata ca aceste metode au urmatoarele avantaje:

nu necesita personal specializat in informatica;

nu necesita softuri si harduri performante si costisitoare;

implica calcule simple;

implica un volum de munca redus.

Cercetarile privind solidificarea pieselor turnate atat prin
simulare pe calculator, cat si prin aplicarea metodelor clasice utilizate
pentru proiectarea maselotelor au pus Tn evidenta faptul ca metodele
simplificate asa cum sunt ele aplicate in prezent, nu conduc
intotdeauna la rezultate in concordanta cu cele obtinute prin simularea
pe calculator. De aceea, In multe cazuri, dimensionarea maselotelor
sau a rdacitorilor prin metodele clasice conduce la dimensiuni
necorespunzatoare ale acestora.

2.3. Asigurarea solidificarii dirijate a rotilor turnate prin
aplicarea metodei modulurilor de solidificare reale

Cu scopul de a preveni aparitia retasurilor concentrate s-a
analizat aplicarea metodei modulurilor de solidificare reale pentru
asigurarea solidificarii simultane a pieselor turnate. Metoda a fost
exemplificata pentru cazul unei roti de dimensiuni mici [3]. Solidificarea
uniforma a pieselor turnate prezinta totusi riscul aparitiei unor
microretasuri dispersate (microporozitati axiale).
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Unica solutie de obtinere a unor piese turnate compacte, fara
defecte cauzate de solidificare, consta in dirijarea solidificarii prin
utilizarea de maselote si racitori [3]:

Varianta |

Presupune ca modulurile de solidificare reale partiale ale
elementelor rotii sunt calculate fard a lua in considerare prezenta retelei
de turnare sau a unor maselote si racitori.

Varianta Il

In cazul unor roti supuse unor solicitari mecanice puternice i
pentru care beneficiarul solicita absenta totald a porozitatilor de
contractie, solidificarea uniforma nu se justifica.

in astfel de cazuri obtinerea unor piese turnate compacte, fara
microporozitati, este posibild numai in conditiile unei solidificari dirijate,
insotita de utilizarea unor maselote gi racitori.

O variantd de dirijare a solidificarii utilizabila Tn cazul acestei
roti consta in aplicarea unui racitor pe suprafata exterioara a obadei si
a unei maselote directe pe butuc.

Varianta lll

Pentru a se realiza o dirijare corespunzatoare a solidificarii
intre butuc si maselota in vederea alimentarii cu aliaj lichid a butucului
in timpul solidificarii este necesar sa se utilizeze o maselotd cu modul
de solidificare real mult mai mare decét al butucului.

In cazul acestei roti marirea diametrului maselotei nu este
recomandata tehnologic si nici nu este economica.

De aceea este necesar sa se utilizeze o maselota cu invelis
termoizolant sau o maselota exoterma alaturi de racitorii exteriori.

Varianta IV

Este posibil ca pentru unele turnatorii utilizarea racitorilor
exteriori sa creeze probleme deoarece aceasta procedura nu este bine
stapanita, sau datorita nerespectarii disciplinei tehnologice. Mai ales
cand racitorii au suprafatd mare, utilizarea lor creeaza probleme.

Avand in vedere acest considerent In continuarea acestui
studiu s-a analizat o tehnologie de turnare alternativa, fara racitor.

Butucul este prevazut cu aceeasi maselota directa cu invelis
termoizolant, necesara pentru alimentarea butucului in timpul
solidificarii.
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3. Concluzii

m Efectuadndu-se analiza metodelor de dirijare a solidificarii
rotilor turnate si tindndu-se seama de posibilitatile turnatoriei, se alege
pentru tehnologia de obtinere a acestui tip de piese varianta Il de
aplicare a metodei modulurilor de solidificare, respectiv utilizarea
maselotei si a racitorilor.

Conform literaturii de specialitate si a practicii industriale,
pentru piesa analizatd sunt prevazute patru racitoare, cu grosimea de
38...40 mm, amplasate pe circumferinta discului rotii.

m Astfel, pentru piesa turnata studiata sunt folosite o maselota
centralad si patru racitoare amplasate pe disc (figura 5).
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Fig. 5 Amplasarea maselotei si a racitorilor si prezentarea adaosurilor

m Ca metoda de turnate pentru piesa ce urmeaza a fi turnata se
foloseste turnarea intermediara.

Piesa brut turnatd si piesa finitd obtinuta conform acestei
tehnologii este prezentata in figura 6.
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Fig. 6 Piesa brut turnata si piesa finita

m Astfel, in practica industriala se constata ca in urma aplicarii
acestei tehnologii procentul de rebut scade cu aproximativ 3,5 %.
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