Laborator la disciplina BT Teh

L1. COLECTAREA, PREGATIREA SI CANTARIREA MATERIALULUI DE ANALIZAT

1. Consideratii teoretice

A. Colectarea materialului pentru analize

La studierea proprietatilor nisipurilor si amestecurilor de formare este foarte important ca materialul
supus analizelor de laborator sa aibd o compozitie cat mai apropiatd de compozitia medie a materialului de
cercetat. Dacd nu se respectd acest principiu, rezultatele obtinute la analize sunt diferite de cele reale si
interpretarea lor poate duce la concluzii gresite si in final la aparitia unor defecte in piesele turnate. Pentru a
se pregati corect proba medie este necesar ca materialul de studiat sa fie colectat i apoi omogenizat cat mai
bine.

Cand nisipul se afla in depozite acoperite, sub forma de gramezi descoperite, pierde umiditatea din
stratul superficial din cauza caldurii, deci umiditatea nu este uniforma. De asemenea, pe suprafata gramezii
se depune praf care modificad compozitia chimica i componenta levigabila.

In general, colectarea materialului pentru analize consti in prelevarea de esantioane din cel putin zece
locuri diferite ale gramezii sau vagonului, Incat prin omogenizarea lor sa se obtind o mostra care sa fie cat
mai reprezentativa pentru materialul de studiat.

Aparatura utilizatd. Pentru colectarea materialului se foloseste sonda, Figura nr. 2.1.
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Sonda se compune dintr-un varf conic (1), montat in interiorul cilindrului (2), prevazut pe generatoare
cu o fanta (3). La celilalt capat sonda este prevazuta cu manerul (4). Lungimea totald a sondei este de 1260
mm, diametrul interior de 42 mm, masa de 4 kg iar capacitatea maxima de 2 kg.

Modul de lucru. In vederea colectirii materialului se introduce sonda cu varful conic pani la baza
gramezii sau vagonului, se rasuceste manerul (4), spre stanga cu 180°, pentru ca materialul sa intre prin fanta
(3) si apoi se scoate. Materialul colectat in sonda este evacuat prin desfacerea varfului conic si cernut printr-0
sitd cu ochiuri de 4 mm pentru a se indeparta eventualele corpuri straine sau bulgérii mari. Bulgarii ramasi pe
sitd se agaza pe o placd de sticld cu dimensiuni de 600 x 800 mm, se sfardma cu ajutorul unui cilindru de
lemn iar materialul rezultat se cerne. Aceasta recuperare a bulgérilor este necesard pentru a nu se modifica
rezultatele.

Daca nu se dispune de sondi, colectarea materialului pentru analize se poate face cu lopata , cu
conditia ca aceasta sa patrunda pe o adancime de 200 — 300 mm in gramada cu materialul de studiat.

B. Pregatirea materialului colectat.

In principiu, materialul colectat cu sonda poate fi studiat in laborator numai dupa o buni amestecare
pentru omogenizare.

Aparatura utilizata. Pentru omogenizarea materialului colectat, se foloseste un aparat numit malaxor
de laborator a carui schema functionala este datd in Figura nr. 2.2.

Malaxorul este alcatuit din palnia (1) prevazuta cu doua brate pentru umezirea materialului, cuva (2),
rolele de sfardmare (3), prevazute cu lagarele mobile (4) si suruburile (5) pentru reglarea distantei dintre role
si placa de baza (6). Paletele (7) servesc pentru rdzuirea materialului care adera pe role. Antrenarea rolelor



(3) se face cu ajutorul electromotorului (8), prevazut cu intrerupatorul (9). Malaxorul este montat pe batiul
(10), turnat din fonta. Paletele (11) si (12) antreneaza materialul sub rolele (3) iar evacuarea materialului se
face prin deschiderea clapei (13).

In timpul omogenizarii materialului, cele doui role (3) nu trebuie si calce pe placa (6) pentru a nu sfarima
granulele de nisip. Reglarea distantei dintre role si placa (6) se face prin intermediul suruburilor (5) ale caror
varfuri se sprijind pe un suport ce face corp comun cu axul malaxorului. La punerea in functiune a
malaxorului, cand se face proba de mers in gol, rolele (3) nu trebuie sa se roteasca in jurul axului orizontal.
Cand este necesara sfaramarea anumitor materiale moi, pentru studii de laborator, se coboara rolele (3) astfel
ca ele sa calce direct pe placa de baza (6) si sa macine astfel materialul.

Figura nr. 2.2. Malaxor de
laborator : 1-pdinie; 2-cuva; 3-role
de sfardamare ; 4-lagar mobil ; 5-
surub pentru reglarea distantei
6-placa de baza ; T-razuitor ; 8-
electromotor ; 9-intrerupdtor ; 10-
batiu ; 77 si 12- palete de

dirijare ; 13-clapeta de evacuare.
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Malaxorul din dotarea laboratorului are urmatoarele caracteristici:

. . 2
-capacitatea cuvei 20 dm
-greutatea sarjei max 6 kg
-diametrul cuvei 500 mm
-inéltimea cuvei 240 mm
-diametrul rolelor 260 mm
-latimea rolelor 70 mm
-viteza de rotatie a malaxorului 40 rot / min
-tensiunea de alimentare 380V / 50Hz
-capacitatea bazinului de apa 0,3 dm*
-masa malaxorului 170 kg

Malaxorul poate functiona cu comandd manuald sau cu comanda automata.



2. Modul de lucru.

Materialul colectat cu sonda se cerne prin sita de 4 mm pentru a retine corpurile strdine si grauntii mai
mari apoi se introduce in malaxor, in cateva locuri, pentru a se repartiza mai bine.

Pentru functionarea cu comanda manuala se pune comutatorul de pe pupitrul din dreapta, de pe pozitia
"W" pe pozitia "R" si se apasa pe butonul de pornire (verde).

Dupa ce a trecut timpul de omogenizare (cca. 10 minute), se opreste malaxorul apasand pe butonul de
oprire (rosu).

Pentru functionarea cu comanda automata se pune comutatorul de pe pozitia "W" pe pozitia "A”" apoi
se fixeaza timpul de omogenizare pe cadranul releului temporizat aflat pe pupitrul din dreapta. Se apasa pe
butonul de pornire (verde) si se pune in functiune malaxorul. Dupa epuizarea timpului de omogenizare,
functionarea malaxorului se intrerupe automat datorita releului. Pentru a nu se produce accidente, malaxorul
are o protectie suplimentara si anume: prin ridicarea capacului cu vizor in timpul mersului se intrerupe
alimentarea electromotorului cu energie electrica si malaxorul se opreste.

Malaxorul trebuie curatat bine dupa fiecare operatie de omogenizare, lucru foarte important atat pentru
mentinerea compozitiei chimice a materialului care se omogenizeaza cat si pentru cresterii duratei de
utilizare.

O serie intreaga de analize necesita cantarirea materialului fie pentru a cunoaste cantitatea inifiald sau
finald a materialului, fie pentru a cunoaste cantitatea necesara de material pentru a se confectiona epruvete, in
vederea determindrii rezistentelor mecanice.

Pentru cantarirea materialelor pana la greutatea maxima de 500 g se foloseste balanta rapida de
laborator care este prevazuta cu cutie de greutati.

Inainte de cantirire balanta se asazi in pozitie orizontald, cu ajutorul suruburilor suport iar controlul
orizontalitdtii se face cu ajutorul nivelei cu buld de aer. Dacd materialul are o masa de pand la 10 g nu se
folosesc greutati, citirea facandu-se direct pe scala gradata a balantei. Pentru materiale cu greutate mai mare
de 10 g se iau in considerare si greutatile adaugate. Pentru a nu se deregla la agezarea greutitilor, balanta se
blocheaza.



L2. DETERMINAREA UMIDITATII NISIPURILOR SI A AMESTECURILOR DE FORMARE

1. Consideratii teoretice

Umiditatea amestecurilor de formare reprezintd cantitatea de apa care se adauga in materialele de
formare (nisip, liant), Intr-o anumita proportie, in functie de proprietatile ce urmeaza sa le obtinem.

Permeabilitatea amestecurilor de formare creste odatd cu umiditatea pana la o anumitd valoare, atinge
un maxim si apoi scade. Explicatia constd in faptul cd odata cu cresterea umiditatii, grauntii de nisip se
invelesc cu o peliculd de apa, suprafata lor devine mai neteda, micsorandu-se in acest fel frecarea gazelor de
nisip si crescand astfel permeabilitatea. Permeabilitatea atinge un maxim care corespunde unei pelicule
optime de apa, apoi scade ca urmare a umplerii spatiilor intergranulare cu excesul de umiditate.

Rezistenta mecanicd a amestecurilor de formare creste cu continutul de apa, atinge un maxim §i apoi
scade, fapt explicat prin cresterea continutului de argila umectatad care duce la marirea legaturii dintre graunti
si liant. Cand umiditatea depaseste o anumitd valoare, scade rezistenta liantului si in consecintd scade si
rezistenta mecanica.

Umiditatea exageratd a amestecului de formare crud duce la o serie de inconveniente care apar din
cauza evapordrii apei din amestecul de formare in contact cu aliajul lichid. Piesele turnate sunt
necorespunzatoare datoritd producerii suflurilor si din aceastd cauza in practicd umiditatea formelor crude se
atabileste la o valoare mai mica decat cea care o da permeabilitatea maxima.

Metodele utilizate pentru determinarea umiditatii se impart in metode directe si metode indirecte.

2. Metode de determinare

A.Metode directe pentru determinarea umiditatii

Determinarea umiditatii prin metoda uscarii constd in principiu In cantarirea materialului Tnainte si
dupa operatia de uscare, evidentiindu-se astfel diferenta de masa, care reprezinta apa pierduta prin evaporare.
Calculul umiditatii se efectueaza cu relatia:

M, — M,

U= 100, (%) (2.1)
I

in care U este umiditatea, in %; M), masa initiald a materialului, in grame; M masa finald a
materialului, in grame.

Cantarirea materialului se face numai dupa racirea sa, pentru ca altfel masa apare mai mare cu 0,1 g
din cauza dilatarii aerului, ca urmare a caldurii radiate.

Determinarea umiditatii prin legarea chimica a apei se bazeaza pe reactia dintre carbid (CaC, ) si apa
din nisip sau amestecul de formare. in urma reactiei:

CaC, +2H,0=Ca(CH), +C,H, (2.2)
rezultd acetilend a carei presiune este direct proportionald cu umiditatea materialului, fiind masuratd cu un
manometru gradat direct in procente de umiditate.

Metodele directe au dezavantajul ca permit determinarea umiditatii numai dupa evacuarea amestecului
din statiile de preparare si deci nu permit corectarea continutului de apa decat printr-o noud operatie de
preparare.

B.Metode indirecte pentru determinarea umiditaitii

Spre deosebire de metodele directe, metodele indirecte de determinare a umiditatii prezinta avantajul
ca permit controlul umiditatii si reglarea ei automatd chiar in timpul prepararii amestecului de formare, prin
folosirea urmatoarelor tipuri de umidimetre:

Umidimetrele electrice se bazeaza pe variatia proprietatilor electrice ale amestecurilor de formnare in
functie de continutul de apa.

In turnatorii se folosesc frecvent urmatoarele tipuri de umidimetre electrice:

a.Umidimetrul galvanic bazat pe principiul pilelor, este prevazut cu doud bare metalice, una din cupru
si alta din fier, care se introduc in amestecul de formare pe o adancime de 35-60 mm. Forta electromotoare
citita pe cadranul galvanometrului, este proportionald cu umiditatea amestecului de formare, care serveste ca
electrolit. Aparatul nu este prea raspandit din cauza preciziei scazute.

.....

formare cu o umiditate cuprinsa intre 2 si 5%. Amestecul de formare uscat este un izolator puternic, Insa



de apa, fapt ce s-a constatat si folosit in practica.

c.Umidimetrul bazat pe masurarea proprietdtilor dielectrice ale amestecului de formare — masoara
diferenta dintre proprietatile dielectrice ale apei si ale amestecurilor de formare.

Pentru determinarea umiditatii se introduce amestecul de formare intre armaturile unui condensator si
apoi se supune unui camp electric alternativ.

Prin aceastd metoda nu se masoara decat apa legata mecanic, Insd precizia este mai mare decat la
metodele descrise anterior.

Umidimetrele electrofizice se bazeaza pe fenomenele nucleare ce se produc in amestecurile de formare
aflate sub influenta unei surse de radiatii radioactive.

In turnitorie se aplica metoda bazati pe utilizarea fenomenului de franare a neutronilor rapizi de citre
atomii hidrogenului continuti in amestecul de formare.

C.Aparatura si materiale.

Pentru determinarea umiditatii prin metoda directd a uscarii, se folosesc urmatoarele tipuri de aparate:

a.Uscatorul cu raze infrarosii, (Figura nr. 2.3) este prevazut cu un bec care emite raze infrarosii,
uscand materialul din talerul (4) in trei minute.

b.Uscatorul cu curent de aer cald, (Figura nr. 2.4) este prevazut cu un ventilator (2) care sufla aer
asupra rezistentelor (1). Aerul cald usuca amestecul de formare si iese din aparat prin talerul (3), prevazut cu
orificii fine prin care nu poate trece amestecul de formare.

c.Uscatorul rapid cu radiatii infrarosii tip Lap-3a (Figura nr. 2.5)
Aparatul este prevazut cu trei compartimente (1) pentru uscare, care se inchid cu usile (2). Functionarea
lampilor cu radiatii infrarosii este evidentiatd de vizoarele (7) cu lumina rosie. Uscarea se poate produce
concomitent in cele trei compartimente, sau separat prin actionarea intrerupatoarelor (5).

Figura nr. 2.3. Uscatorul cu raze infrarosii. 1-suport; 2-reflec-
tor; 3-bec; 4-taler; 5-nisip;6-intre-rupator; 7-cordon de
alimentare; 8-fisa.

2"* | Figura nr. 2.4. Uscatorul cu curent de aer cald: 1-rezistenta
electrica; 2-ventilator;3-taler cu orificii foarte fine.

Uscatorul poate functiona cu comanda manuald sau automata prin utilizarea comutatorului (4).

Pentru stabilirea duratei de uscare la functionarea automatd, se foloseste releul temporizat (6).
Uscatorul este alimentat la reteaua de 220 V, realizeaza o temperatura de uscare de 105-110°C, absorbind o
putere de circa 800W.



» acaicl 6 Figura nr.2.5. Uscator rapid pentru
"' determinarea umiditatii tip Lap-3a:
9 1-compartiment pentru uscare;2-
% usi; 3-sigurante fuzibile, 4-

é @ @ @/ & comutator pentru comanda
manuald sau automatd, 5-
/ A Intrerupatoare; 6-comutator de
@ temporizare;7-vizoare.

d. Aparat pentru determinarea rapida a umiditatii tip Lw(Figura nr. 2.6)

Aparatul este prevazut cu o camerd (4), inchisa etans de capacul (3), care este strans de suportul
rabatabil (2) si méanerul (1). In aceasti camerd se introduce amestecul de formare, iar in capacul (3) se
introduce carbid. Dupa inchiderea camerei se agitd aparatul pentru a se amesteca materialul analizat cu
carbidul.

Presiunea acetilenei rezultata in urma reactiei se citeste pe cadranul manometrului (7), gradat direct in
unitati de umiditate.

.
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5 Figura nr. 2.6. Aparat tip Lw pentru determinarea rapida a
umiditatii prin legarea chimica a apei : 1-mdner ;2-support
rabatabil ;3-capac ;4-camera de reactie ;5-filtru ;6-carcasa ;7-
[. manometru.

Manometrul este capsulat in carcasa (6) avand in camera de lucru (4), numai ventilul si filtrul (5).
Camera are un volum de 573+ 7 cm?®, iar in interiorul ei se dezvoltd o presiune de maxim 2,5
daN/cm? corespunzatoare unei umiditati maxime a probei de 25%.

3. Modul de lucru

a. Determinarea umiditatii prin metoda uscarii.

Se cantareste o cantitate de 20 g amestec de formare si se toarnd in tava. Se introduce tava in
compartimentul (1), se inchide usa (2) si se alege metoda de uscare (manuala sau automata).

6



Pentru comanda manuala a uscarii se pune comutatorul (4) de pe pozitia W pe pozitia R, se ridica fie
un intrerupator (5), fie toate, in functie de necesitati, observandu-se o lumina rosie la vizoarele (7). Dupa
trecerea timpului necesar uscarii se coboard intrerupatoarele (5) si se scot tavile cu material uscat din
compartimentele de uscare.

Pentru comanda automata a uscarii se pune comutatorul (4) de pe pozitia W pe pozitia A si se aprinde
lampa de semnalizare. Se alege compartimentul de uscare ridicand intrerupatorul (5) corespunzator, apoi se
fixeaza cu ajutorul comutatorului de temporizare (6) timpul de uscare. Dupa trecerea timpului de uscare,
aparatul se intrerupe automat si se scot tavile cu material pentru racire si cantarire.

Pentru determinarea umiditatii se cantdreste materialul uscat iar datele se introduc in formula de
calcul. Pentru citirea directd a valorii umiditatii se va urmari gradatia inferioara de pe cadranul balantei.

b. Determinarea umiditatii prin metoda legdrii chimice a apei

Inainte de utilizare se verifica daci manometrul (7) nu indica presiune.

Se dozeaza o cantitate de 6 g amestec de formare cu ajutorul dozatorului cu care este prevazuta trusa.
Separat se dozeaza o cantitate de 5 g carbid folosind un polonic din trusa. Se rasuceste spre stanga manerul
(1) pentru a nu mai presa pe capacul (3). Se rabate suportul (2) si se scoate capacul (3), dupa care se
introduce in camera (4) amestecul de formare. Se asaza aparatul in pozitie orizontala apoi se introduce
separat in capacul (3), cantitatea dozatd de carbid. Se monteaza cu grija capacul (3) pentru ca amestecul sd nu
vind 1n contact cu carbidul, se stringe bine manerul (1) pentru a se inchide etans camera (4). Se agita
aparatul in pozitie verticald timp de un minut pentru a se amesteca materialele introduse si apoi se citeste
presiunea pe scala manometrului (7) gradat in unitati de presiune sau direct in procente de umiditate de la 0
la 25%. Citirea rezultatelor se va executa cu aparatul in pozifie verticala.

Dupa citire se slabeste usor manerul (1), se rabate suportul (2) si se scoate capacul (3). Se curata cu
atentie interiorul camerei de lucru (4) cu o perie din trusd, apoi se monteaza la loc piesele aparatului. Nu se
va lasa aparatul sub presiune. De asemenea se va inchide etans cutia cu carbid a trusei.




L 3. DETERMINAREA COMPONENTEI LEVIGABILE

1. Consideratii teoretice

Prin componenta levigabild a unui nisip de turnitorie se intelege partea care se indeparteaza prin
spélare cu apa in care se adauga o solutie de NaOH, pentru reducerea timpului de determinare.

Elementul principal care formeaza componenta levigabild este argila, la care se mai adauga si praful
continut in amestecul de formare. Deci, in componenta levigabila intra perticule mai mici de 0,023 mm, care
la 0 agitare in solutie vor forma o suspensie coloidala, ceea ce favorizeaza indepartarea lor prin spalare.

Componenta levigabila are influenta asupra caracteristicilor amestecurilor de formare si anume cu cét
creste mai mult, cu atit cresc §i caracteristicile de rezistentd mecanica si plasticitate si va scddea
permeabilitatea la gaze.

Astfel, pentru a asigura amestecului de formare proprietati optime, trebuie realizat un compromis intre
rezistentd si permeabilitate. De aceea componenta levigabila trebuie mentinutd intre anumite limite, in
functie de granulatia nisipului utilizat precum si de proprietdtile care se cer pentru turnarea unui aliaj,
coreland toate acestea cu umiditatea necesara.

Nisipurile de turnatorie se Tmpart in functie de cantitatea de componentd levigabild continuta, in
urmdtoarele grupe, Tabelul nr. 2.1:

Clasificarea nisipurilor de turnatorie Tabelul nr. 2.1
dupa continutul de parti levigabile

Clasa Denumirea Continut parti levigabile, %

NO1 Cuartos SI Sub 0,1

NO2 Cuartos Sl 0,1...0,2

NO3 Cuartos I 0,2...0,3

NO5 Cuartos II 0,3...0,5

N1,5 Cuartos II1 0,5...1,5

N10 Slab 1,5...10

N20 Semigras 10...20

N30 Gras 20...30

Continutul de componenta levigabila se poate determina prin trei metode:

-metoda analizei chimice sau elementara;

-metoda analizei mineralogice sau rationala;

-metoda decantarii.

Determinarea componentei levigabile consta in principiu din uscarea, cantarirea si spalarea prin agitare
a probei de nisip sau de amestec de formare pana la indepartarea tulburelii, urmata de filtrarea, uscarea si
cantarirea partii care nu s-a indepartat prin spalare.

Componenta levigabild se calculeaza cu relatia:
M =M 100 . (%) (23)

M

incare M), este masainitiald, in g; M), -masa finald, dupa uscare, in g.

componenta levigabila =

Pentru a defini componenta levigabild, este necesar sd determindm diametrul particulelor care se
decanteaza dupa primele 5 minute, particule care nu se indeparteaza prin spalare si deci constituie nisip.
Conform formulei lui Stokes, viteza de decantare a unei particule este:

ve2. 2. PP

9
in care V este viteza de decantare a particulei, in cm/s; r- raza particulei, in cm; p -densitatea reald a

-0, (cm/s) (2.4)

particulei, g/cm®; p, -densitatea relativa a lichidului, g/em®; m-viscozitatea lichidului, cN/cms; g-
acceleratia gravitationald, cm/s 2,

Tinand seama cd r=d/2, p =2,6 g/em®;p, =1,0 glcm?, viscozitatea apei la 15°C (1=0,013 cN/cms),
prin inlocuirea in formula lui Stokes se obtine:

v=2.2.2272% 981=7800-d° (2.5)
9 4 0,013



Intrucat inaltimea de decantare a particulelor in pahar este h=12,5 cm, iar timpul t=5min=300s, se

obtine:

V=E=12—’5=7800-d2 (2.6)

t 300
de unde:

125
d= |—=2° _ _0,0023cm = 23 27
300- 7800 Hm @7)

Din acest motiv rezulta ca particulele cu dimensiuni mai mici de 23 #m nu se decanteaza, deci se
indeparteaza dupd spalare, constituind componenta levigabila. Particulele cu diametrul mai mare de 23 um

poarta denumirea de nisip.

2. Metode de determinare

A.Aparatura si materiale
Pentru desfasurarea lucrarii, in laborator se va folosi un aparat de agitare tip Laz, Figura nr. 2.7.

Aparatul este alcatuit din suportul (1) pe care este fixata tija (2). Pe aceasta tija gliseaza mansonul (3)
care se poate fixa In diferite pozitii cu ajutorul parghiei de blocare (4). La capatul mansonului (3), exista o
piesa de legaturd cu capul de agitare (5), astfel cd acesta poate fi ridicat sau coborat. In capul de agitare (5)
existd un electromotor care poate fi pornit sau oprit cu ajutorul iIntrerupatorului (6). Electromotorul
actioneaza agitatorul (8) care se roteste cu 2800 rot/min imprimand o miscare turbionara lichidului din
recipientul (9). Aceasta miscare este franatd de baghetele (7) cu sectiune eliptica, astfel ca se realizeaza o
frecare intensd a granulelor de nisip.

Pentru desfasurarea lucrarii se vor folosi urmatoarele materiale:

-nisip de diferite calitati;

-apa distilata;

-solutie de hidroxid de sodiu, 1%.

Ca aparate auxiliare se vor utiliza: resou electric; balanta de laborator; uscator cu radiatii infrarosii;

filtre si anexe de filtrare; tub in forma de Uj; vase speciale de sticla.

3.Modul de lucru
Pentru determinarea componentei levigabile se cantaresc 50 g nisip sau amestec de formare, uscat in

prealabil la 105-110°C, in uscatorul cu radiatii infrarosii. Se toarnd aceasta cantitate in recipientul (9), apoi se
adauga 475 ml apa distilata si 25 ml solutie de NaOH, 1%. Se asaza recipientul (9) in locasul de pe suportul
(1) apoi apasand pe parghia de blocare (4) se coboarda mansonul (3) Impreund cu capul de agitare (5) pana
cand acesta atinge partea superioara a recipientului.

4
3
—7
F 8 Figura nr. 2.7. Aparat tip Lay pentru determinarea
D] : componentei levigabile : 1-suport; 2-tija,; 3-
| mangon, 4-pdrghie de blocare; 5-cap de agitare;

6-intrerupdtor; 7-baghete cu sectiune eliptica, 8-agitator;
9-recipient de sticla.
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Se elibereaza parghia (4) apoi se porneste electromotorul din capul de agitare (5) actiondnd asupra
intrerupatorului (6).

Agitarea va dura 10 minute dupa care se ridica sistemul de agitare apasand pe parghia (4). Se spald cu
apa agitatorul (8), baghetele (7) si peretii recipientului (9) apoi se lasa lichidul sa se linisteasca 10 minute
pentru a se decanta particulele.

Dupa decantare se indeparteaza lichidul tulbure din recipient cu ajutorul unui tub in forma de U.

In acest scop se umple tubul in formd de U cu api si apoi se introduce in recipient pentru eliminarea
lichidului tulbure asa cum este aratat in Figura nr. 2.7.

Operatiile de agitare, decantare si eliminare a tulburelii se repeta de 3-4 ori pana cand dupa trecerca
celor 10 minute pentru decantare, lichidul din recipient devine limpede.

Dupa ultima decantare si eliminare a tulburelii se trece tot materialul granular din recipientul (9) pe o
hartie de filtru calitativa, cu pori mari, se usucd la 105-110°C pana la masa constanta si se cintareste tinand
seama de masa hartiei de filtru.
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L 4. ANALIZE GRANULOMETRICE ALE NISIPURILOR DE TURNATORIE

1. Consideratii teoretice

Granulatia reprezintad cantitatea procentuald a grauntilor de nisip de diferite marimi si forme si are
mare importantd 1n aprecierea calitatii si a proprietdtilor amestecurilor de formare. Astfel nisipul cu granule
cat mai uniforme ca marime si cit mai rotunjite va fi cel mai indicat pentru turnitorie, deoarece spatiile
intergranulare fiind mari vor permite evacuarea gazelor formate in timpul turnarii.

Granulatia unui nisip este caracterizata de urmatorii indicatori:

-fractiunea de baza;

-granulatia medie;

-gradul de uniformitate;

-suprafata si forma granulelor.

Fractiunea de baza reprezintd cantitatea maxima de nisip care ramane pe trei site consecutive.
Simbolizarea este prezentatd in Tabelul nr. 2.2.

Granulatia medie a unui nisip (notatd cu M50) reprezinta marimea ochiului sitei teoretice prin care ar
trece 50% din nisip, exceptand componenta levigabila.

Determinarea granulatiei medii se realizeaza grafic folosind curba granulometricd. Aceasta se
realizeaza utilizand setul de site din seria: 0,06; 0,1; 0,2; 0,3; 0,6; 1,0; 1,5.

Clasificarea nisipurilor - denumire Tabelul nr. 2.2
Denumirea nisipului Grupa Marimea ochiurilor celor
trei site consecutive

Foarte grosolan 1 15;1;,0,6
Grosolan 0,6 1,0,6; 0,3

Mare 0,3 0,6;0,3;0,2
Mijlociu 0,2 0,3;0,2; 0,1

Marunt 0,1 0,2;0,1; 0,06

Fin (praf) 0,06 0,1, 0,06; tava

in axa ordonatelor fiind cantititile trecute prin siti in % iar pe axa absciselor se noteaza marimea
ochiului sitei in mm, la scara logaritmica. Asa cum se observa in Figura nr. 2.8, ducand ordonata 50% si
coborand din punctul "a” de intersectie, abscisa corespunzitoare, se afld valoarea M50 cautati. In Tabelul nr.
2.3 este prezentata clasificarea nisipurilor din punct de vedere al granulatiei medii.

Clasificarea nisipurilor - grupe Tabelul nr. 2.3
Grupa Caracteristica dimensionala Granulatia medie, mm

(M50)1 foarte mare 1,0...0,61

(M50)06 mare 0,60...0,41
(M50)04 semimijlocie 0,40...0,31
(M50)03 mijlocie 0,30...0,21
(M50)02 semifin 0,20...0,16
(M50)015 | fin 0,15...0,11
(M50)01 foarte fin 0,10...0,06

Gradul de uniformitate al nisipului reprezinta diferenta dintre cantitatile procentuale de nisip care ar
trece prin sitele 4/3 M50 si  2/3 M50. Modul de determinare se poate observa grafic pe aceeasi curba
granulometrica. In Tabelul nr. 2.4 este prezentata clasificarea nisipurilor din acest punct de vedere.
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Marimea ochiului de sita, mm
Gradul de uniformitate — subgrupe Tabelul nr. 2.4
Subgrupa Gradul de uniformitate Denumirea
(GU)>70 >70 foarte uniform
(GU) 70 70-61 uniformitate mare
(GU)60 60 — 51 uniform
(GU)50 50 - 41 uniformitate redusa
(GU)40 <40 neuniform

Forma si suprafata granulelor. Calitatea amestecului de formare este functie nu numai de marimea
granulelor ci si de forma si suprafata lor. Dupa forma lor, granulele de nisip pot fi sferice, ascutite, ovale,
colturoase, Tabelul nr. 2.5. Dupa calitatea suprafetei, granulele de nisip se clasifica in: netede, cu crapaturisi
cu asperitati. Nisipul de forma sferica si cu suprafata neteda asigura cea mai buna permeabilitate, Insa cel cu
forma neregulata si cu asperitati, asigura o rezistentd mecanica ridicata.

in principiu, determinarea formei granulelor de nisip consti in spalarea nisipului de studiat, uscarea si
examinarea cu ajutorul unei lupe care mareste de 5...100 ori.

Forma granulei de nisip - categoria Tabelul nr. 2.5
Categoria Forma granulei de nisip Tip1 Tip 2
a rotunda
b cu muchii si colturi rotunjite | suprafata | suprafata
c cu muchii si colturi ascutite neteda rugoasa
d aschioasa

2. Metode de determinare

Se utilizeaza granulometru, Figura nr. 2.9, balanta de laborator, spatuld, pensula pentru curatat sitele,
nisip uscat, fara componenta levigabila, lupa monoculara (Figura nr. 2.10).

3. Modul de lucru

Determinarea fractiunii de baza consta in cernerea nisipului respectiv pe o serie de sapte site suprapuse
si apoi cantdrirea si calcularea procentului ramas pe fiecare sita.

Pentru determinare se cantaresc 50+ 0,05g nisip din care s-a indepartat componenta levigabila si se
usucd la 105-110°C. In continuare se alege un set de site conform STAS cu urmitoarele dimensiuni: 1,4; 1,0;
0,63; 0,32; 0,2; 0,06. Se ridica parghia (11) astfel ca banda (3) sa nu mai stranga setul de site (2). Se inlatura
capacul (1) introducandu-se nisipul cantarit in sita superioara a setului de site (2). Se pune la loc capacul (1),
banda (3) si se coboara parghia (11). Se regleaza intrerupatorul de temporizare (6) pentru un timp de cernere
de 10 minute, apoi se introduce 1n priza stecherul (10) si aparatul este pus in functiune. La expirarea timpului
de cernere, aparatul se opreste automat. Se desface parghia (11), banda (3), capacul (1) si apoi se cantiresc
cantitatile de nisip ramase pe sitele setului (2) si pe tava (4).

12



Figura nr. 2.9. Granulometru:

3-banda;
temporizare; 7-carcasa ; 8-intre-rupator ; 9-cor-don de
alimentare ; 10-fisa ; 11-pdr-ghie.

Figura nr .2.10. Lupa monooculara :
ocular ;

1-capac; 2-set de site;
4-tava ; 5-suport; 6-intrerupdtor de

1-suport ;2-

3-inel ;4-suportul lampii ;5-inelul
dioptriilor ;6-buton reglare ;7-buton miscare vernier.

Rezultatele cantaririlor se trec in Tabelul nr. 2.6 si se determina fractiunea de baza. Apoi se calculeaza
trecerea, in grame si procentual si se traseaza curba granulometrica in caroiajul din Figura nr. 2.11. Pe baza

graficului obtinut se determina granulatia medie si gradul de uniformitate.

Determinarea formei granulelor de nisip constd in spalarea nisipului de studiat §i examinarea cu
ajutorul unei lupe care mareste de 5...100 ori.

Rezultatele cantaririlor

Tabelul nr. 2.6.

Dimensiunea
ochiului sitei,
mm

16

08

0,63

0,4

0,32

0,2

0,16

01

0,063

0,04

0,02

tavd

Rest pe sita,
g

Trecerea, @

%
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Figura nr. 2.11. Caroiaj pentru trasarea curbei granulometrice
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L 5. EXECUTAREA EPRUVETELOR PENTRU iNCERCAREA AMESTECURILOR DE
FORMARE

1. Consideratii teoretice
Rezistentele mecanice ale amestecurilor de formare precum si permeabilitatea se determina cu ajutorul

unor epruvete de forme speciale, in functie de incercéarile la care se supun. Astfel epruvetele folosite pentru
determinarea permeabilitatii, in stare crudd sau uscatd, a rezistentei la compresiune si a rezistentei la
forfecare sunt de forma cilindrica (Figura nr. 2.12), epruvetele pentru determinarea rezistentei la tractiune au
forma de opt (Figura nr. 2.13) iar cele pentru determinarea rezistentei la incovoiere au forma de bara patrata

(Figura nr. 2.14).

Eereasea B T
Figura nr.2.12 .Figura nr. 2.13.Epruvete pentru Figura nr. 2.14 Epruvete pentru
Epruvete cilindrice determinarea rezistentei la determinarea rezistentei la
tractiune incovoiere.

Deoarece atat permeabilitatea cat si proprietatile mecanice ale amestecurilor de formare depind de
dimensiunile epruvetelor si de gradul de indesare, este obligatoriu ca epruvetele sa aiba aceleasi dimensiuni
si acelasi grad de indesare., pentru ca rezultatele sa poata fi comparate intre ele.

Obtinerea epruvetelor cu acelasi grad de indesare se realizeaza la un aparat numit soneta (Figura nr.
2.15). Indesarea epruvetelor la soneta se face cu ajutorul unei greutiti de 6670 g care cade liber de trei ori de
la o 1naltime constantd de 50 mm, astfel ca epruvetelor li se imprima acelasi lucru mecanic, indiferent de
persoana care efectueaza lucrarea.

6

l\\ 1

Fig.2.15. Soneta ; 1-greutate mobila,; 2-
opritor;3-excentric mare;4-mdner; 5-sabot;
6-tija, 7-marcaj pe tija,8-marcaj pe suport,9-
excentric mic;10-mdner; 11-indicator;12-
scala, 13-tija; 14-suportul aparatului;15-surub
de reglare; 16-pdrghie.
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2. Modul de lucru
Pentru efectuarea lucrarii sunt necesare: soneta cu formele pentru executarea epruvetelor si cilindru

pentru scos probele.
Cantitatea de amestec de formare necesard executarii unei epruvete variaza in functie de marimea

acesteia si se va determina experimental, prin Incercari pentru fiecare caz in parte.
Confectionarea epruvetelor cilindrice
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Cantitatea de amestec de formare pregititd se introduce in tubul cilindric (1), Figura nr. 2.16, care are
diametrul interior de 50 mm si Tnéltimea de 160 mm iar la partea inferioara este inchis cu capacul (6). Cutia
de miez astfel pregatitd se introduce la sonetd in vederea indesarii. Se Invarteste excentricul mare (3), Figura
nr. 2.15, cu ajutorul manerului (4) astfel ca se ridica cu o inaltime de 50 mm greutatea (1), suportul (2),
sabotul (5), tija (6), excentricul mic (9) si tija (13). Tubul cilindric, Figura nr. 2.17, se introduce cu amestecul
de formare la soneta aflata 1n aceasta pozitie.

1 2

/

IV IIIIIIIIIIII Y

Figura nr. 2.16. Cutii de miez pentru epruvete
cilindrice : 1 §i 2-jumatati de cutie ; 3-
epruveta ;4-inel ;5-disc de 3 mm ;6-support de
baza ;7-dispozitiv de strangere cu resort ;8-
dispozitiv de strangere cu piulitd.

Se coboara apoi incet ansamblul format din greutate, suport, sabot, tija si excentricul mic, in asa fel incat

sabotul sonetei sa se sprijine direct pe amestecul de formare din tub. Se invarteste apoi excentricul mic astfel
cd greutatea mobila este ridicata

P
1 ﬁ ] ”
1
1 a : 8
1
I
|
I
|
- Figura nr. 2.17. Soneta cu sabotul ridicat (a) si cu sabotul ldsat
' pe amestecul de formare (b).
S
9
a b
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50 mm si lasatd sa cada liber de la aceastd indltime de trei ori. Liniile intrerupte indica pozitia superioara a
greutatii.

Operatia de ridicare — coborare a greutatii se executa de trei ori pentru fiecare epruveta.

Deoarece lungimea epruvetei influenteaza permeabilitatea si rezistenta la compresiune, se va cauta ca
crestatura de pe tija (2) a aparatului sa se gaseasca intre cele doud repere exterioare de pe aparat, epruveta
incadrandu-se astfel in limitele de 50+ 0,8 mm. Céand epruveta are inaltimea mai micd decat limitele
admisibile, se confectioneaza alta epruveta din material nou, neindesat.

Pentru scoaterea epruvetei se utilizeaza un cilindru metalic din trusa.

Daca determinarile se executd pe epruvete In stare cruda, acestea se folosesc imediat; daca
determindrile se executd pe epruvete uscate, acestea se folosesc dupa ce se usuca in etuva la temperatura de
105-110°C timp de 90 minute si apoi se racesc intr-un aparat numit exicator.

Confectionarea epruvetelor pentru incercarea la tractiune
Determinarea rezistentei la tractiune se realizeaza pe epruvete sub forma de opt cu sectiune de rupere

de 5 cm?, in stare umed3 sau uscata..

Operatia de executare a epruvetei decurge astfel: pe placa de baza (4), Figura nr. 2.18, se asambleaza
cele trei parti demontabile ale cutiei, notate cu (2), (3), (3'), apoi se introduce cutitul (5) si amestecul de
formare (6).

Figura nr. 2.18. Cutie de miez pentru
confectionarea epruvetelor folosite la
determinarea rezistentei la tractiune :1-
sabot ;2,3 si3'-cutia de miez ;4-placa de
baza ;5-cutit ;6-amestec de formare

r’:.‘fllx'/';’h"! o-t
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In vederea indesarii amestecului de formare se foloseste capacul metalic (1) ciruia i se aplica trei
lovituri la soneta.

Pentru realizarea indl{imii epruvetei si a gradului de indesare se impun aceleasi conditii ca si la
realizarea epriuvetelor cilindrice, adica este necesar ca reperul de pe tija sonetei sa se incadreze in limitele
extreme marcate pe sonetd. In caz contrar se ia o cantitate mai mare sau mai mici de amestec de formare
astfel ca epruveta si ajunga la semn dupa aplicarea celor trei lovituri.

Epruvetele care corespund ca iniltime, inainte de a se extrage din cutie, se taie cu ajutorul cutitului (5)
construit special 1n acest scop, apoi se desface cutia si se introduce epruveta la uscat.

Confectionarea epruvetelor pentru incercarea la incovoiere

Rezistenta la incovoiere se determina pe epruvete paralelipipedice, cu capete rotunjite, avand sectiunea

de rupere de 5cm?.
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Figura nr. 2.19. Cutia de miez pentru
confectionarea epruvetelor folosite la
determinarea rezistentei la incovoiere :1-
sabot ; 2,3 si3'-cutia de miez ; 4-placa
de baza ;5-cutit ;6-amestec de formare.

Epruvetele se confectioneaza in acelasi mod ca si cele pentru tractiune, folosindu-se o cutie adecvata

ca forma si dimensiuni, Figuranr. 2 .19.
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L 6. DETERMINAREA PERMEABILITATII AMESTECURILOR DE FORMARE CRUDE SI
USCATE

1. Consideratii teoretice

Permeabilitatea este proprietatea amestecurilor de formare de a permite trecerea gazelor formate la
turnare prin spatiile intergranulare.

La turnarea aliajelor metalice in forme, datoritd temperaturii ridicate, apa continutd de amestecul de
formare se evapord producandu-se un volum important de vapori. In afard de vaporii de apd se mai pot
produce si gaze care provin din dezoxidarea incompletd a aliajului, din disocierea carbonatilor, din arderea
substantelor organice, din gazeificarea si distilarea diverselor hidrocarburi solide sau lichide etc.

Aceste gaze care se produc la turnare trebuiesc evacuate din forma pentru ca altfel patrund in piesa si
raman sub forma de goluri numite sufluri, care intrerup continuitatea piesei si micsoreaza rezistenta
mecanica.

In general, gazele si aerul din cavitatea formei sunt evacuate in cea mai mare parte prin maselote si
rasuflatori, iar cand acestea nu exista, prin spatiile intergranulare.

Determinarea permeabilitatii constd In trecerea unei cantitati de aer printr-o epruvetd cilindrica
standard si masurarea timpului de trecere sau a diferentei de presiune dintre spatiul de inainte i de dupa
epruveta.

Cantitatea de aer, Q, care trece prin epruveta este proportionala cu:

-permeabilitatea P a amestecului de formare;

-sectiunea epruvetei, S;

-timpul de trecere a aerului, t;

-diferenta de presiune intre suprafata de intrare si cea de iesire a aerului din epruveta, Ap.

P.S-Ap-t
Q=P (2.8)
L
deci =£ (2.9)
S-Ap-t

Daca se considera L=1 cm, S=1 cm? , Ap=1 mm H, O si t=1 min, rezulta ca:
P=Q, adica permeabilitatea este cantitatea de aer care trece printr-un cm? de nisip cu sectiunea de
1cm?, timp de 1 minut cind intre fata de intrare si cea de iesire este o diferentd de presiune de 1 mm H , 0.

In cazul cand Q =1 cm?, din ultima relatie rezultd cd P = 1, deci, unitatea de permeabilitate este
permeabilitatea nisipului care lasd sd treacd 1 ¢cm® de aer printr-un cm® de nisip cu sectiunea de 1 cm?

intr-un minut, cand diferenta de presiune intre fete este de I mm H , O.

2. Metode de detrminare
a. Aparatul de determinare a permeabilitatii cu clopot, Figura nr. 2.20, se compune din clopotul (2)
care poate fi ridicat cu manerul (1). Greutatea clopotului (2) si a inelului (3) asigura o presiune constanta, de

100 mm H, O, a aerului inchis in spatiul de sub clopot. Clopotul (2) este concentric cu cilindrul (5) de

diametru mai mare care contine 2000 cm?® apa pentru etansare.

Aerul de sub clopot poate avea legitura cu atmosfera numai atunci cand manerul (8) al robinetului cu
trei cai (7) este In pozitia D. Clopotul (2) este prevazut cu o teava axiald (9), care culiseaza telescopic in
teava (11) a aparatului. Gaurile (10) din teava (9) servesc pentru comunicarea mai usoard a aerului din
atmosfera cu spatiul de sub clopot.

Cand se pune manerul (8) al robinetului cu trei cdi (7) in pozitia A, aerul de sub clopot nu mai are
legitura cu atmosfera, ramanand inchis. In aceastd pozitie a manerului (8) se va monta cilindrul (13) cu
epruveta (14).

Robinetul cu doua céi (15) si indicatorul (16) servesc la schimbarea ajutajelor de 0,5 mm sau de 1,5
mm. Cilindrul cu epruveta se asaza pe mansonul de cauciuc (20), cit mai etans pentru a nu avea pierderi de
presiune. Aerul intrd in spatiul de sub epruveta prin orificiile (1)7. Spatiile de sub cilindrul (13) cu epruveta
(14) pot fi puse in legatura cu atmosfera prin intermediul orificiului (19) de pe carcasa robinetului cu doud
cai (15) a unui tub de legatura si a robinetului cu trei cdi (7) fixat pe pozitia A.

Prin orificiul (18) si prin intermediul unui tub de legatura, presiunea de sub epruveta (14) se transmite
la manometrul (6), gradat direct in unitati de permeabilitate, situat pe suportul (21) al aparatului.
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La determinarea permeabilitatii amestecurilor de formare cu epruvete uscate, nu se mai utilizeaza
cilindrul (13), deoarece nu se mai poate realiza o buni etansare intre peretii cilindrului si cei ai epruvetei.in
acest caz ar rezulta o permeabilitate mai mare decit cea reala si s-ar obtine rezultate eronate.

Pentru a evita aparitia acestor erori, epruveta uscatd se introduce intr-un dispozitiv special,(Figura nr.
2.21). Dispozitivul este prevazut cu o membrana de cauciuc (2), care etanseaza peretii epruvetei, atunci cand
se face presiune cu ajutorul unei pompe.

Figura nr. 2.20. Aparat cu clopot pentru determinarea
permeabilitatii : 1-mdner ;  2-clopot ; 3-inel ; 4-suport pentru
inel ; 5-cilindru ; 6-manometru ; 7-robinet cu trei cai ; 8-
mdner ;9-teava axiala ; 10-gauri ; 11-teavi ; 12-apa ; 13-
tub ; 14-epruveta ;15-robi-net cu doud cai ;16-indica-tor ;
17,18 si 19 orificii ; 20-manson de cauciuc ; 21-car-casa
aparatului ; 22-tub de cauciuc ;23-robinet; 24-stu¢ ; 25-mdner
fluture ; 26,27,28 si 29-tuburi de cauciuc.

b. Aparatul de determinare a permeabilitatii cu electrocompresor,

Figura nr. 2.22, functioneaza dupd acelasi principiu si se deosebeste numai din punct de vedere
constructiv fatd de cel prezentat anterior.

Aparatul se compune din trei parti principale si anume:

-sistemul de compresie a aerului;

-suportul pentru proba;

-sistemul de masurare.

Sistemul de compresie cuprinde un electromotor sincron care actioneaza prin intermediul unui sistem
de transmisie prin curele, un compresor. La iesirea din compresor, aerul trece printr-un regulator de presiune.
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Figura nr. 2.21. Dispozitiv pentru determinarea
permeabilitatii amestecurilor de formare uscate : 1-
partea superioard, 2-membrand de cauciuc, 3-inel de
strdngere a membranei; 4-partea inferioard a
tubului; 5-ventil; 6-aparatul de determinare a
permeabilitatii; 7-suruburi.

Suportul pentru epruvetd este alcdtuit dintr-un cursor, un manson de cauciuc (8) si un
excentric care se manevreaza cu ajutorul parghiei (5). Cand cursorul este in pozitie inferioara,
exercitd o presiune asupra mansonului de cauciuc (8) si etanseaza cilindrul cu epruveta. in
capatul cursorului se afld un cap (2) cu ajutaje de ¢ 0,5 mm si ¢ 1,5 mm la care este montat
surubul cu arc (1) pentru comutare.

Comutatorul poate s ia trei pozitii:

-cand linia de pe surubul (1) coincide cu linia de pe capul (2), se verifica presiunea de 100
mmH, O;

-cand punctul mic coincide cu linia de pe capul (2), aerul trece prin ajutajul ¢ 0,5 mm;

-cand punctul mare coincide cu linia de pe capul (2), aerul trece ajutajul ¢ 1,5 mm.

In peretele carcasei cursorului se afld un canal care face legitura dintre spatiul de sub
epruvetd si manometrul 6 capsulat al carui cadran are trei scale:

-pe scala inferioara in intervalul 0-100 mm H, O se mdsoard presiunea aerului de sub
epruveta;

-pe scala din mijloc, 1n intervalul 1-50, se citeste valoarea permeabilitatii cand se
utilizeaza ajutajul ¢ 0,5 mm ;

-pe scala superioara, in intervalul 48-2000 se citeste valoarea permeabilitatii cand se
utilizeaza ajutajul ¢ 1,5 mm.

3.Modul de lucru
a.Aparatul pentru determinarea permeabilitatii cu clopot
Pentru efectuarea determinarii se pune manerul (8) al robinetului cu trei céi pe pozitia D si

se ridica clopotul (2) cu ajutorul manerului (1) pana cand apare indicatorul 2000 cm* de aer.
Spatiul de sub clopot avand comunicare cu atmosfera, prin ridicarea clopotului s-a creat un

volum de 2000 cm® de aer.

Se schimba manerul (8) al robinetului (7) de pe pozitia D pe pozitia A pentru ca aerul de
sub clopot sa nu mai aiba legatura cu atmosfera si sa fie astfel inchis.

Se pune indicatorul (1)6 al robinetului cu doua cai (1)5 la punctul verde sau rosu daca
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8 Figura nr. 2.22. Aparat tip LPi-
R1 cu electrocompresor pentru
determinarea permeabilitatii:1-

3 surub cu arc pentru comutarea
I/ ajutajelor; 2-cap cu ajutaje; 3-
intrerupator; 4-lampa de
semnalizare; 5-pdrghie; 6-
manometru; 7-buton de reglare a
presiunii; 8-manson de cauciuc.
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vrem sa utilizam ajutajul ¢ 0,5 mm, respectiv 1,5 mm.

Pentru epruvete crude se foloseste ajutajul de 0,5 mm marcat cu punct verde, iar pentru
epruvete uscate se foloseste ajutajul de 1,5 mm marcat cu punct rosu.

Se monteaza cilindrul (13) cu epruveta (14) pe mansonul de cauciuc (20). Este absolut necesar ca
montarea cilindrului (13) pe mansonul (20) sd se execute numai cdnd manerul (8 )se afld pe pozitia A
deoarece in caz contrar se poate deteriora aparatul din cauza presiunilor si depresiunilor care se creaza.

Se pune méanerul (8) al robinetului (7) pe pozitia W si in aceasta situatie aerul de sub clopot trece sub
actiunea greutatii clopotului (2) prin cateva tuburi de legatura, prin robinetul (7) si iese in spatiul de sub
epruveta (14) prin orificiile (17).

Presiunea p,, care se creazd sub epruvetd, forteazd aerul sd trecd prin porii epruvetei si si iasa in

atmosferd, unde presiunea p, este mai micd cu maximum 100 mm H , O decét presiunea p, .

in acelasi timp prin orificiul (18) si un tub de legaturi, presiunea de sub epruveta (14) se transmite la
manometrul (6).

Se citeste valoarea indicatd de manometrul (6) tinind seama de gradatiile scarilor si anume:

-pe scara exterioara, de culoare rosie, se citeste permeabilitatea amestecurilor de formare uscate;

-pe scara mijlocie, colorata in verde, se citeste permeabilitatea amestecurilor de formare crude;

-pe scara inferioard, colorata in negru, se citeste presiunea din spatiul de sub epruveta.

Din compararea gradatiilor de pe manometru se observa ca permeabilitatea variaza invers cu presiunea
indicatd de manometru, iar la presiunea de 100 mm H , O permeabilitatea este zero.

b.Aparatul pentru determinarea permeabilitatii cu compresor

Inainte de efectuarea determindrii se verifica in prealabil aparatul astfel:

-se conecteaza la retea aparatul si se aprinde lampa de semnalizare (4);

-se pune butonul cu arc (1) in pozitia in care linia albastrd de pe buton coincide cu linia albastrd de pe
capul ajutajelor (2).

Daca manometrul nu indica presiunea de 100 mm H, O pe scala inferioard, se regleaza presiunea cu

ajutorul butonului (7).

Pentru efectuarea determinarii se aduce cilindrul cu epruvete si se asazd pe capul ajutajelor (2). Cu
ajutorul parghiei (5) se actioneaza asupra mansonului de cauciuc (8) care fiind comprimat va etansa cilindrul
Ccu proba pentru a nu avea pierderi de presiune.

In prealabil s-a pozitionat butonul cu arc (1) astfel ca si corespunda cu ajutajul 0,5 mm.

Se apasa pe butonul (3) punand in functiune compresorul de aer. Permeabilitatea se citeste pe scala din
mijloc. Daca permeabilitatea depaseste 50 unitdti, se opreste compresorul apasand pe butonul (3), se
actioneaza asupra parghiei (5) pentru a elibera cilindrul cu epruveta, apoi se comuta butonul (1) pe pozitia
corespunzatoare ajutajului 1,5 mm.
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Se efectueaza o noud determinare urmand indicatiile de mai sus, valorile permeabilitatii citindu-se pe
scala superioara.
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L 7. DETERMINAREA PROPRIETATILOR MECANICE ALE AMESTECURILOR DE
FORMARE

1. Consideratii teoretice

Pentru obtinerea pieselor turnate de o buna calitate este necesar ca materialul din care se executa
formele sa aiba o buna rezistentd mecanica, adica sa reziste la solicitari de compresiune, tractiune, forfecare
si Incovoiere.

Rezistenta mecanica a amestecurilor de formare este influentata de urmatorii factori:

-cantitatea si calitatea liantului;

-continutul de apa;

-gradul de Indesare;

-forma si marimea granulelor de nisip.

2.Metode de determinare si modul de lucru

A.Aparatul cu actionare hidraulica

a.Determinarea rezistentei la compresiune

Epruvetele pentru Incercare sunt cilindrice cu diametrul de 50 mm si se comprima cu ajutorul a doud
bacuri in forma de disc, reperele (2) si (4) din Figura nr. 2.23.

Succesiunea operatiilor este urmatoarea:

-Se fixeaza indicatorul (20) al robinetului cu trei cai (19) la pozitia 0 si se invarte roata (14) pentru
scoaterea tijei filetate (13) in exterior. Pistonul interior (11) se deplaseaza spre dreapta si uleiul din
rezervorul (10) patrunde in cilindrul (17) deci uleiul va umple golul din acest cilindru de presiune;

-Se fixeaza indicatorul (20) al robinetului cu trei cdi (19) in pozitia L pentru cazul in care lucram cu
amestecuri crude sau cu rezistentd scazutd, ori in pozitia H pentru amestecuri uscate sau cu rezistentd
ridicata. Pentru ambele cazuri, cand robinetul este la litera L sau H, uleiul din cilindrul 17 nu mai comunica
cu rezervorul (10).

-Se asaza epruveta (3) pe bacurile disc (2) si (4) apoi se invarte roata (14) cu manivela (15) astfel ca
tija filetatd (13) sa intre in corpul aparatului, adica pistonul (11) sa se deplaseze spre stdnga. Datorita acestei
deplasari, uleiul este presat in cilindrul (17), iar presiunea este transmisa la epruveta (3) de pistonul exterior
(5). Presiunea uleiului este transmisa si la manometrele (20) sau (22) (L sau H) care sunt gradate direct in
unitdfi de rezistentd mecanicd. Pentru compresiune citirea se va face pe cercul gradat exterior al
manometrului. Daca se foloseste manometrul L, valoarea citita se inmulteste cu 100 si se obtine rezistenta la

: A 2 . = e . . o .
compresiune in gf/cm “, iar dacd se foloseste manometrul H, valoarea citita pe gradatia exterioara este chiar

rezistenta mecanica exprimata direct in daN/ cm 2.
Figura nr.2.23. Aparat pentru
1 2 g4& 567 6 9 1m0 1 12 Bl 15 incercari mecanice cu actionare
[ // / / / .——L \ l hidraulica : 1-corpul aparatului ; 2-
|/ =5; £ \ w50 disc de sprijin ; 3-epruvetd

(2=7 ,__/ / cilindrica ; 4-disc disc de presare ;

= % 5-piston exterior ; 6-brdtard ; 7-
e - / ——— St tija ; 8-tija mobila ; 9-

2277 v/l comparator ;10-rezer-vor de

I ulei ;11-piston interior ; 12-dop ;

13- tija filetata ;14-roata de mdna ;

J , / ; | _/ 15-mdner ; 16-etangarea pistonului

/ / / = \ exterior ; 17-cilindru ; 18-
4 / / fo | o \ manometrul H ; 19-robinet cu trei

/

s

3 cai ; 20-indicator ; 21-mdner ; 22-

/ // /
/ ’/‘ / / { \ manometrul L.
6 7 8 19 20 21 22

-Dupa citire se deplaseaza pistonul interior (11) spredreapta, invartind roata (14) pana cand pistonul
(5) revine 1n pozitia initial;

-Se fixeaza indicatorul (20) al robinetului cu trei céi (19), la litera O, apoi se invarte roata (14) cu
manerul (15) pand cand tija filetatd a patruns complet in corpul aparatului. Astfel uleiul este evacuat din
cilindrul (17) in rezervorul (10).

Observatie. Pentru a nu se deteriora manometrul L, atunci cand se constata ca epruveta nu s-a rupt desi

acul manometrului indicd gradatia maximad pentru care a fost construit (10 daN/ cmz), se va reduce
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presiunea uleiului din cilindrul (17), apoi se va schimba indicatorul robinetului (19) de la pozitia L la pozitia
H, corespunzitoare unei rezistente mai ridicate a epruvetei.

b.Determinarea rezistentei la forfecare

Se executd pe epruvete de aceeasi forma si dimensiuni cu cele folosite pentru compresiune si pe
acelagi aparat, insa bacurile disc (2) si (4) din Figura nr. 2.23 sunt inlocuite cu doud bacuri cu suprafetele in
trepte, (Figura nr. 2.24). Succesiunea operatiilor este aceeasi ca la determinarea rezistentei la compresiune.

Figura nr. 2.24. Aparatul cu dispozitivele pentru determinarea
rezistentei la forfecare : 1-aparatul ; 2-dispozitiv de sprijin ; 3-
epruveta ; 4-dispozitiv de presare ; 5-piston exterior ; 6-
epruveta dupa rupere.

Rezistenta la forfecare este si ea functie de presiunea existentd la manometru. Citirea se va face la
manometrul L sau H dupa caz.
Rezistenta la forfecare se citeste pe cercul al doilea al manometrului si anume:
-la manometrul H, direct in daN/ cm 2 X
-la manometrul L, se inmulteste cu 100 si se exprima in gf/ cm z,
c.Determinarea rezistentei la tractiune
Rezistenta la tractiune se determina pe epruvete in forma de opt.
La aparatul pentru incercari mecanice se anexeaza dispozitivul pentru tractiune din Figura nr. 2.25.

Figura nr. 2.25. Epruveta si dispozitivele pentru determinarea
rezistentei la tractiune : 1-falca de tractiune mobila ; 2-
epruveta ;3-cilin-dri de sprijin pentru epruveta ; 4-falca de
sprijin fixa ; 5-tije ; 6-surub ; T-aparatul pentru incercari
mecanice ; 8-pistonul exterior.
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Acest dispozitiv se fixeaza la aparatul pentru incercari mecanice prin intermediul surubului (6) apoi se
asaza epruveta (2).

Pentru a efectua Incercarea la tractiune, se actioneaza cu pistonul (8) al aparatului, care transmite
presiunea prin intermediul tijelor (5) asupra falcii de tractiune (1), iar aceasta asupra epruvetei prin
intermediul a patru cilindri (3). Epruveta se va rupe in sectiunea cea mai mica a carei suprafata este de 5
cm?.

Observatie. Pentru ca epruveta solicitata la tractiune sa nu se rupa la alte solicitari, cei patru cilindri
(3) din Figura nr. 2.25 au doua fete plane cum se vede in Figura nr. 2.26.

Figura nr. 2.26. Pozitia cilindrilor fatd de epruveta solicitata la
tractiune.

Intrucat rezistenta la tractiune este si ea functie de presiune, se va putea citi direct, in kgf/ cm?, pe
gradatiile speciale de pe cercul interior al manometrului H sau L.

d.Determinarea rezistentei la incovoiere

Rezistenta la incovoiere se determina pe epruvete de forma paralelipipedica, rotunjite la capete.

Pentru determinari se utilizeaza aparatul de incercari mecanice , la care se atageaza dispozitivul special
din Figura nr. 2.27.

Epruveta (7) se sprijind pe doi suporti, iar cu ajutorul prismei (8) este presata pe prismele de sprijin (3)
si (4).

Observatie. Fata epruvetei care s-a taiat dupa confectionare se va aseza astfel ca sa vina in contact cu
prisma (8). in caz contrar, se fisureazi si se rupe la forte mult mai mici.

1

Figura nr. 2.27. Aparatul pentru incercéri mecanice cu
dispozitivul pentru incovoiere : 1-aparatul pentru incercari
mecanice ; 2-dispozitivul pentru incovoiere ; 3 si 4-prisme de
sprijin ; 5 si 6 —suporti pentru epruvetd ; 7- epruveta ; 8- prisma
de presare ;9-pistonul de presare.

Epruvetele avand sectiunea constanta, rezulta ca rezistenta la incovoiere este functie de presiune si de
aceea valoarea ei se va citi direct pe cercul cel mai interior al manometrului H sau L. Valoarea cititd se

A . . v A 2 . . A . . .
inmulteste cu 10 si se exprima in daN/ cm “, deoarece valoarea rezistentei la incovoiere este de 10 ori mai
mare la aceeasi presiune , dect valoarea rezistentei la tractiune care se citeste pe aceeasi gradatie.

B.Aparatul cu actionare electrica tip LRU, Figura nr. 2.28, actioneaza pe principiul balantei cu un
singur brat, cu punctul de rotire fix, balantd ce exercita o presiune asupra probelor. Bratul (10) se roteste in
jurul reazemului fix (9), concomitent cu un ghidaj aflat sub carcasa. Acest ghidaj se roteste datorita
deplasarii spre dreapta a unui carucior cu o greutate. Caruciorul este antrenat de doud electromotoare ce
lucreaza alternativ, in sens contrar. Viteza de impingere constantd a greutatii si a caruciorului, determind o
crestere proportionala si liniard a sarcinii pe unitatea de suprafata a probei.
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Figura nr. 2.28. Aparat tip LRU, cu

3 4567 89 10 n 12 13 1o 19 i actionare  electromecanicd, pentru

\ \\ \ / / / ! / / / J! determinarea rezistentelor mecanice
e ] 1 ! ——— ale amestecurilor de formare : 1-nivela
/ \ \ ‘?é / / [ / | cu buld; 2-suportul aparatului;
\ ' 3-falca fixa; 4-falca mobila; 5-buton

( [ / f[ pentru comanda deplasarii
, caruciorului; 6-lampa de semnalizare;
(o (2] e A (0 0 g =T [ 7-buton  pentru aducerea acului

D 7= . s g’ indicator in pozitia inifiald; 8-lampa

de semnalizare; 9-ax; 10-brajul

O aparatului; 11-disc de presare; 12-

——f W surub de reglare a discului de presare,

e <> L 13-fanta;, 14-buton de rotire a
[/, | / ] \ / ) / tamburului cu scale; 15-prisma de
1 o / N / presare; 16-dispozitiv  pentru
2 1 21 20 L) 18 17 incercarea la incovoiere; 17-surub de
@RHR(” ]WRCm Relt ][R Ri] [ROR;S reglare a orizontalitifii aparatului;

18-cilindru suport; 19-disc de sprijin;

20-brat articulat pentru amplificarea
eforturilor de compresiune sau de
forfecare; 21-surub de reglare a falcii
fixe.

Partile principale ale aparatului sunt: sistemul de antrenare, sistemul de parghii si sistemul indicator.

Sistemul de antrenare se compune din doud electromotoare care functioneaza alternativ si anume:

-un electromotor deplaseaza caruciorul cu greutate spre dreapta determinédnd astfel rotirea bratului (10)
in sensul acelor de ceasornic , (concomitent se deplaseaza spre dreapta si acul indicator);

-al doilea electromotor antreneaza caruciorul Tnapoi, spre stdnga, aducandu-l in pozitia de plecare.

Sistemul de pdrghii montat pe placa de baza (2), se compune dintr-un ghidaj care este fixat pe acelasi
ax (9) cu bratul (10). In lungul acestui ghidaj se miscd un cirucior cu o greutate care prin intermediul
bratului (10) si al discurilor (11) si (19) exercita o presiune asupra epruvetei. Acest sistem este echilibrat de o
contra greutate aflatd sub carcasa.

Sistemul indicator. Pe caruciorul ce se deplaseaza pe ghidaj se afla un ac indicator care arata valoarea
rezistentelor mecanice ale amestecurilor de formare . Aceste valori sunt inscrise pe un tambur care cuprinde
mai multe scari, tambur ce se poate roti cu ajutorul butonului (14). Pentru citirea rezultatelor, carcasa este
prevazuta cu o fanta (13).

Aparatul este prevazut cu o serie de accesorii care se folosesc la determinarea rezistentelor mecanice si
anume:

-bacuri cu trepte pentru determinarea rezistentei la forfecare;

-discurile (11) si (19), pentru determinarea rezistentei la compresiune;

-bratul articulat (20), pentru aceleasi determinari,

-dispozitivele (15), (16) si (18), pentru determinarea rezistentei la incovoiere;

-dispozitivele (3) si (4), pentru determinarea rezistentelor la tractiune.

Domeniul de utilizare

Aparatul este destinat pentru urmatoarele incercari:

a.Determinarea rezistentei la compresiune a epruvetelor din amestec uscat si umed in urmatoarele
domenii:

-RcO dela0.. 0,86 daN/cm?;

-Rcl  dela0.. 1,34 daN/cm?;

-Rcll dela0.. 1,72 daN/cm?;

-Relll dela0 ... 20,1 daN/cm?.

b.Determinarea rezistentei la forfecare a epruvetelor din amestec de formare uscat si umed in
urmatoarele domenii:

-Rfl dela 0 .. 1,05daN/cm?;

-Rfll dela 0 .. 525daN/cm?;

-Rflll dela 0...15,6 daN/cm?.

c.Determinarea rezistentei la tractiune a epruvetelor din amestec de formare uscat in urmatoarele
domenii:
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-Rtl dela 0..13daN/cm?;

-Rtll dela 0..26daN/cm?.
d.Determinarea rezistentei la incovoiere a epruvetelor din amestec de formare uscat in domeniul:

-Ril dela 0...86daN/em?;
e.Determinarea rezistentei la tractiune a epruvetelor din amestecuri crude in domeniul:

-RiS dela 0...336daN/ecm?.

In vederea efectudrii de incerciri se regleazi aparatul in pozitie orizontali cu ajutorul suruburilor (17)
controland nivela cu bula de aer (1).

aDeterminarea rezistentei la compresiune

Pentru Rc0 (0...0.86 daN/cm 2) se monteaza 1in orificiul bratului (10) pe axul Rc0 discul (11), iar in
orificiul corespunzator al placii de bazd (2) se monteaza un cilindru cu bacul (19). Epruveta de asaza pe
bacul (19) si cu ajutorul surubului (12) corespunzator, se apropie discul (11) pana cand acesta preseaza usor
pe proba.

Se regleaza scara (13) pe gradatia RcO cu ajutorul surubului (14).

Se introduce stecherul in priza si se aprinde lampa (6).

Se apasa pe butonul alb (5) si se aprinde lampa (8), stingdndu-se lampa (6). Bratul (10) se va roti iar la
capatul sau epruveta se va distruge.

Rezultatul se citeste pe scara (13) si se imparte la 100. Se aduce acul indicator la zero apasand pe
butonul (7) pana cand se stinge lampa (8) si se aprinde lampa (6).

Daca epruveta nu s-a distrus se schimba domeniul pe Rcl.

Pentru Rcl (0...1,34 daN/cm?) se monteaza discul (11) pe axul Rel al bratului (10) si discul (19) cu
cilindrul respectiv in orificiul corespunzitor al placii (2). Celelalte operatii sunt identice cu cele de la RcO.
Rezultatele se citesc direct pe scara. Daca epruveta nu se distruge, se schimba domeniul pe Rcll.

Pentru Rcll (0...6,72 daN/cm?) se monteaza dispozitivele pentru compresiune in orificiile Rcll
corespunzatoare ale bratului 10 si ale placii de baza 2.

Operatiile de determinare sunt identice cu cele de la Rc0. Daca epruveta nu se distruge, se trece la
domeniul Rclll.

Pentru Rclll (0...20,1 daN/cm?) se monteaza un brat articulat (20) astfel ca in orificiul Rell al placii
de baza (2) si in orificiul Rell al bratului (10) sa intre capetele libere (nearticulate). In orificiile Relll ale
bratului (10) se monteaza bacurile (11) si (19) intre care se asaza epruveta. Cu ajutorul surubului (12) se
preseaza usor bacul (11) pe epruveta. Celelalte operatii sunt identice cu cele de la Rc0. Rezultatele se citesc
pe scara Rclll dupa distrugerea epruvetei.

b.Determinarea rezistentelor la forfecare

Pentru Rfl (0...1,05 daN/cm?) se monteaza in orificiile Rfl din bratul (10) si din placa de bazi (2),
falca superioara de forfecare respectiv falca inferioara cu cilindrul corespunzator. Epruveta se asaza pe falca
inferioara si cu ajutorul surubului (12) se preseaza usor falca superioara pe epruveta.

Se schimba scara pe Rfl si se pune aparatul in functiune. Dupad distrugerea epruvetei se citeste
rezultatul pe scara. Daca nu se distruge epruveta se trece pe domeniul RfTI.

Pentru Rfll (0...5,25 daN/cm?) se schimba dispozitivele de forfecare in orificiile RfII din bratul (10)

si din placa de baza (2). Se schimba scara pe RfII cu ajutorul surubului (14). Restul operatiilor sunt similare
cu cele de la RfI. Daca nu se distruge epruveta se trece la domeniul RflIl.

Pentru Rflll (0...15,6 daN/cm ?) se monteaza bratul articulat (20) ca si la determinarea Rclll cu
deosebirea ca in orificiile RfIII din bratul (10) si din placa de baza (2) se monteaza dispozitive de forfecare.
Se schimba scara pe RfIII cu ajutorul surubului (14), celelalte operatii fiind similare cu cele de la RfI.

c.Determinarea rezistentelor la tractiune

Pentru Rtl (0...13 daN/cm?) se fixeaza pe bratul (10) in axa Rtl dispozitivul de prindere (4) iar in
orificiul RtI al placii de baza (2), dispozitivul de prindere (3). Se introduce o pana de fixare in orificiul placii
de baza (2). Epruveta se fixeaza in cele doud dispozitive de tractiune, apropiind dispozitivul (3) de
dispozitivul (4), prin intermediul surubului (21). Se schimba scara pe Rtl, se pune aparatul in functiune iar
dupa distrugerea epruvetei se citeste rezultatul pe scard si se imparte la (2). Dacé epruveta nu se distruge se
trece in domeniul RtIL

Pentru Rtll (0...26 daN/cm?) se monteaza dispozitivele de tractiune (3) si (4) in orificiile RtII din
placa de baza (2), respectiv din bratul (10). Se introduce o pana de fixare 1n orificiul RtII al placii de baza
(2). Celelalte operatii sunt identice cu cele de la Rtl. Rezultatele se citesc direct pe scara Rtll dupa
distrugerea probei.
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d.Determinarea rezistentelor la incovoiere

Pentru Ril (0...86 daN/cm?) se monteazi in orificiul bratului (10) pe axul Ril prisma de presare (15),
iar prin orificiul Ril al plicii de baza se monteaza cilindrul (18) pe care se monteaza reazemul (16). Epruveta
se asaza pe prismele triunghiulare ale reazemului (16). Se apropie falca de incovoiere (15) de epruveta
utilizdnd surubul (12). Se pune aparatul in functiune si dupa distrugerea epruvetei se citeste rezultatul pe
scara Ril.

Pentru RiS (0...336 daN/cm?) se monteazd dispozitivele de incovoiere (15), (18) si (16) in orificiile
RiS. Celelalte operatii sunt identice cu cele de la Ril. Citirea rezultatelor se efectueaza pe scara RiS dupa
distrugerea epruvetei.

29



L 8. DETERMINAREA REZISTENTELOR MECANICE ALE AMESTECURILOR DE FORMARE
iN STARE CRUDA

1. Consideratii teoretice

Rezistenta la tractiune si incovoiere in stare cruda se determind mai rar in turnatorii, deoarece aceste
caracteristici au valori foarte reduse, iar aparatul nu are sensibilitate suficienta pentru masurarea lor.

Se determina insa rezistenta la compresiune si forfecare in stare cruda.

Rezistenta la incovoiere se determind pe epruvete paralelipipedice cu lungimea de 173 mm.

Epruvetele crude au rezistenta la Incovoiere prea mica pentru a putea fi agezate pe doua reazeme, de
aceea se incearca prin rupere sub propria greutate. Ruperea se poate produce fie prin deplasarea benzii (2) de
sub epruveta (1) lasand-o nesprijinitd la un capat, Figura nr. 2.29 a, fie prin deplasarea epruvetei (1) peste
marginea unei mese, Figura nr. 2.29 b.

Rezistenta la incovoiere se calculeaza cu relatia:

m-g-I
R, =M _ 2 :3'm;g"-10-3,(N/cm2) (2.10)
w a a
6

in care m este masa portiunii in consold, in kg; l-este lungimea partii in consold, in m; g-acceleratia
gravitationala, in m/s ° ; a-latura epruvetei, in m.

2 Deplasarea 1

\ benzii / [

' ' _I ) . Fig.2.29. Principiul determindrii rezistentei la incovoiere a
=~ amestecurilor de formare in stare cruda : a-deplasarea benzii
Deplasarea 2 de sub epruveta 1 ; b-deplasarea epruvetei 1 peste
epruvetei marginea unei mese.

///////{////}//}}////j — ‘\ b.

vy

1

Pentru determinarea rezistentei la tractiune a amestecurilor in stare cruda se confectioneaza epruvete
cilindrice.
Rezistenta la tractiune se calculeaza cu relatia:

G
R, = " (gflcm?) (2.11)

in care G este greutatea tuturor partilor aflate sub planul ruperii, respectiv a epruvetei si a greutatilor
adaugate pentru ruperea ei, in gf; A-sectiunea epruvetei egald cu 19,35 cm”.

2. Metode de determinare

Pentru determinarea rezistentei la incovoiere a amestecurilor crude, se foloseste in laborator aparatul
tip LRg-1, (Figura nr. 2.30). Acest aparat are urmatoarele parti componente:

Sistemul de actionare pe care se asazad proba si care se poate deplasa de la dreapta spre stanga (si
invers). Proba este agezata pe banda (9) a acestui sistem si este Impiedicata sa se deplaseze spre stanga odata
cu sistemul, datoritd cadrului (8) ce are rol de fixare. Sistemul de actionare deplasandu-se
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> —— e e

T xTT sssessaas TTTTTTrTTTe.

— = Fig.2.30. Aparat tip LRg-1, pentru determinarea rezistentei

v \ ] la incovoiere a amestecurilor de formare crude : 1-tambur
% ':/é/ L7777 /////////5\0//97/ de rotire a cadrului de fixare ;  2-buton pentru

aducerea partii mobile in pozitia initiala ; 3-buton pentru
oprire ; 4-buton pentru deplasarea partii mobile ; 5-
intrerupator ; 6-lampd de semnalizare a tensiunii in
6 7 n retea ; T-lampa de semnalizare a deplasarii partii
| \ / mobile ;8-cadru rabatabil de fixare a epruvetei ; 9-
,alq ,an banda ; 10-support tava ; 11-suruburi ; 12-epruvetd.

spre stanga, se retrage treptat de sub capatul din dreapta a epruvetei si acesta rimanand nesprijinit, se rupe la
un moment dat. Partea din epruveta care se rupe, va cadea intr-o tava aflatd pe suportul (10) si sub influenta
greutatii va decupla automat sistemul. Sistemul de actionare este antrenat in miscarile sale de catre un motor
electric, prin intermediul unui angrenaj dintat si a unui sistem surub-piulita, pentru transformarea miscarii de
rotatie in migcare de translatie.

Sistemul electric de pornire-oprire si comandarea sistemului de actionare. Astfel butonul (5) este
pentru intrarea si semnalizarea intrarii In functiune a aparatului, iar butoanele (4) si (2) comanda miscari ale
sistemului de actionare.

Pentru determinarea rezistentei la tractiune se pot utiliza doud metode:

Metoda | — foloseste un dispozitiv special, Figura nr. 2.31, care constd din doua elemente
demontabile, (1) si (2), In care se confectioneaza epruveta (3). Fiecare dintre cei doi cilindri este prevazut in
interior cu canale circulare, pentru a permite fixarea epruvetei in timpul incercarii.

5
A
1
2 Figura nr. 2.31. Dispozitiv pentru determinarea rezistentei la
© tractiune a amestecurilor de formare crude : 1-element fix ; 2-
element mobil ; 3-epruveta ; 4-toarta ; 5-carlig ; 6-suport
de sdrma ; T-recipient ; 8-alice sau nisip.
6
s
’
T~ 6
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Dupa confectionarea epruvetei pe sonetd, cilindrul se suspenda prin intermediul unei toarte (4), de un carlig
(5). Cilindrul inferior este prevadzut, de asemenea, cu posibilitatea atasarii printr-un suport de sarma (6), a
unei cutii usoare (7), care se umple treptat cu alice sau nisip (8), pana la ruperea epruvetei. Rezistenta la
tractiune se calculeaza cu relatia prezentatd anterior, unde in componenta greutatii G intrd greutatea epruvetei
rupte, a cilindrului inferior, a cutiei si a alicelor.

Metoda 11 — foloseste dispozitivul tip LRuw, Figura nr. 2.32, care intra in componenta aparatului universal
tip LRu. Dispozitivul tip LRuw este construit dupa principiul unei parghii cu doud brate. Rasucirea parghiei
in jurul punctului de rotire fix, montat pe suportul (8), sub actiunea presiunii exercitate de bratul (10) al
aparatului universal LRu, are drept scop tractiunea epruvetei cilindrice, care a fost executata in bucsele (4) si
(5) ale dispozitivului LRuw. Bucsa superioara are doud prisme care servesc la rezemarea pe parghia (1) a
dispozitivului, iar bucsa inferioara (5) are, de asemenea, doud stifturi ce servesc la fixarea in locasurile
corespunzatoare ale suportului (6). La capatul celdlalt al parghiei (1) se atarna greutatea (7), ce serveste la
echilibrarea parghiei cu bucsa (4) pe ea. Suporturile (6) si (8) sunt sudate pe cadrul (9), care se fixeaza pe

placa de bazad a aparatului universal LRu prin intermediul a doua stifturi (3), prevazute cu orificii pentru
introducerea penelor de fixare (11).

2
' \ | \ | () Figura nr. 2.32. Dispozitiv tip
| \ l T I \ l f ] [ ( Lruw pentru determinarea

X } : rezistentei la tractiune a

=1] | amestecurilor de formare crude,
] : 12 pe aparatul cu actionare

| £ 4 electromecanica tip Lru : 1-brat

’ [ \ I { v 1I ’ cu furca ; 2-prismele bucsei

_+_.__~_

superioare ; 3-bratul aparatului

! , tip Lru ; 4-bucsa mobild cu
j ! / ‘ striatii interioare ; 5-bucsd fixd ;
f

6-furca fixa ; 7-
contragreutate ; 8-support ; 9-
placad de baza ; 10-gtift ; 11-

2 pand transversala ; 12-con ; 13-

/ / / / ]\ ] amortizor cu ulei.

8 13 7 10 )

\
\\
el

\
_—

o ——11i

T

X Bratul (10) apasa parghia (1) prin conul (12), care se introduce anterior in locasul sau din bratul (10).
Intre parghia (1) si cadrul (9) este intercalat un amortizor umplut cu ulei.

3. Modul de lucru
Determinarea rezistentei la incovoiere
Inainte de utilizarea aparatului tip LRg-1, se va verifica daci tava de pe suportul (10) este orizontala.
Pentru utilizarea aparatului este obligatorie urmatoarea succesiune de operatii:
-se apasd pe butonul (1) si se rabate la 90° cadrul (8) care fixeaza epruveta ;
-se agaza cu precizie epruveta pe banda (9), astfel ca si fie situatad pe banda 1n intregime;
-Se apasa butonul (1) si se asazd cadrul (8) in pozitia initiald pentru a fixa epruveta la capatul din
stanga;
-se cupleaza butonul (5) pentru pornire, aprinzandu-se lampa (6);
-se pune in functiune aparatul, apasand pe butonul (4) si se va aprinde lampa (7). Capatul benzii (9) se
va deplasa spre stanga, iar proba fiind fixa, la un moment dat partea din epruveta ce ramane in consold se va
rupe sub greutatea proprie, va cadea intr-o tava aflata pe suportul (10) si va decupla automat aparatul.

-Se vor cantari atat partea ruptd cat si partea ramasd, iar datele se vor prelucra conform relatiilor
prezentate;

-Sistemul de actionare se aduce in pozitia initiala apasand pe ~ butonul (2).
Determinarea rezistentei la tractiune

Pentru efectuarea determinarilor, se monteaza dispozitivul tip LRuw pe aparatul universal de
determinare a rezistentelor mecanice ale amestecurilor de formare tip LRu.

Dispozitivul se fixeaza pe placa de baza a aparatului universal, cu ajutorul stifturilor (3) si a penelor

(12).

Se scot bucsele (4) si (5), se asambleazd impreuna si se umplu cu amestec de formare, dupa care se
introduc la soneta si se indeasa amestecul prin aplicarea a trei lovituri.
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Se fixeaza conul (12) in bratul (10), se conecteaza aparatul la retea, aprinzandu-se lampa (6) si apoi se
roteste bratul (10) in sens invers acelor de ceasornic, pentru a nu mai apasa prin intermediul conului (12) pe
capatul parghiei (1).

Aceasta se realizeaza prin apdsarea pe butonul (7), readucind caruciorul cu greutdti a aparatului
universal in pozitia sa initiala. Bucsele (4) si (5) care contin epruveta de incercat, se fixeaza pe dispozitivul
LRuw in felul urmator: stifturile bucsei inferioare (5) se introduc in locasurile corespunzatoare ale suportului
(6), iar prismele bucsei (4) se asaza in locasurile parghiei (1).

Se regleaza scara (13) pe gradatia RiS cu ajutorul surubului (14).

Se apasa pe butonul alb (5) si se aprinde lampa (8), stingdndu-se lampa (6). Bratul (10) se va roti si va
actiona prin intermediul conului (12) parghia (1) si bucsa (4) se departeaza astfel de bucsa (5), epruveta fiind
solicitata la tractiune.

Dupa distrugerea epruvetei, functionarea aparatului universal LRu se va intrerupe automat, iar
rezultatul se va citi pe scara (13) si se va imparti la 1000.

Pentru o noud determinare se aduce la zero acul indicator al aparatului, apasand pe butonul (7) pana se
stinge lampa (8) si se aprinde lampa (6).
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L 9. FORMAREA MANUALA CU MODEL NESECTIONAT

1.Consideratii teoretice

Metoda de formare manuala cu model dintr-o singurd bucata se aplica de regula in cazul pieselor de
configuratie relativ simpld, sau atunci cand realizarea unei suprafete de separatie ar slabi mult rezistenta
modelului, mai ales in partile subtiri. In acest caz, asezarea modelului pe planseta de formare produce
greutati, deoarece planul de sectiune maxima al modelului nu se gaseste pe planseta.

Formarea manualad cu model nesectionat prezinta doua variante:

-cand modelul prezinta o suprafatd plana care poate fi agsezatd pe plansetd intr-o pozitie stabild pentru
formare;

-cand modelul nu are suprafata plana care ar permite pozitionarea.

Pentru exemplificarea celor doud variante, lucrarea de fata prezinta formarea a trei piese si anume:

-confectionarea unei forme pentru turnarea unui capac, al carui model are o suprafatd plana ce permite
pozitionarea pe planseta;

-confectionarea unei forme pentru turnarea unor greutati, fara nici o suprafata plana;

-confectionarea unei forme pentru turnarea unui brat, al carui model prezinta suprafete plane ce nu
permit agezarea direct pe planseta.

2.Modul de lucru

Sunt necesare:

-placa de formare (plansetd);

-miezul, confectionat in prealabil si uscat;

-rame de formare;

-modelul;

-amestec de formare;

-scule de formare.

A.Formarea manuald in doud rame cu suprafata de separatie falsa.

Formarea in acest caz cuprinde urmatoarele etape:

-modelul de capac, prezentat in Figura nr. 2.44 a se curdtd bine, dupd care se asaza pe planseta cu
suprafata care nu are prevazut adaos de prelucrare si care permite pozitionarea;

Fig.2.44. Etapele formarii manuale cu model nesectionat,
folosind suprafatd de separatie falsa : a-model nesectionat pentru
un capac ; b-executarea semiformei inferioare ; c-executarea
suprafetei de separatie false ; d-forma asamblata.

d.
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-se asazd pe plansetd rama inferioara cu urechile in jos, dupd care se executd in mod obisnuit
semiforma inferioara, Figura nr. 2.44 b;

-se intoarce semiforma executatd cu 180°, dupa care, cu lanteta si troila se Indeparteaza din suprafata
de separatie o cantitate minima de amestec de model, astfel incat sa devina posibild demularea, netezinduase
apoi suprafata de separatie obtinuta, Figura nr. 2.44 c;

-se monteaza rama superioard si modelul piciorului palniei de alimentare, dupa care se executa in mod
obignuit semiforma superioard, apoi se trece la demularea modelului si asamblarea semiformelor, Figura nr.
2.44d.

B. Formarea in doud rame cu semiforma falsa

Pentru piese simple, in serie micd, se confectioneaza semiforme false din amestec de formare, Figura
nr. 2.45.

| 200 o

Figura nr. 2.45. Executarea
semiformei false : a-model
nesectionat ; b-semiforma falsa ; c-
asezarea modelului in semiforma
falsa.

Tehnologia de formare cuprinde urmatoarele faze:

-se Indeasa amestec de formare, farda model, intr-o rama de formare ajutitoare (semiforma falsd).
Indesarea se face mai tare decat in mod obisnuit, semiforma falsa folosindu-se numai pentru formare, nu si
pentru turnare;

-se rabate semiforma falsa cu 180° si se scobeste amestecul de formare din planul de separatie, astfel
incat sd permita introducea modelului in amestecul de formare pana in planul de sectiune maxima, sau pana
intr-o pozitie care sa permitd o demulare corecta, Figura nr. 2.45 b si c;

-se netezeste suprafata de separatie, se pudreaza pentru izolatie si se asazd deasupra rama inferioara,
dupa care se executd o formare obisnuita;

-se rabat ambele semiforme (inferioara si falsd), se ridicd semiforma falsd si se monteaza rama
superioard, dupad care se executd in mod obisnuit semiforma superioara, urmand demularea gi asamblarea
formei.

Pentru piese mai complicate, la o productie de serie mare se executd o semiforma falsa din ghips,
semiforma care poate rezista la un numar mare de formari. Tehnologia de executie a formei pentru turnarea
bratului din Figura nr. 2.46, cuprinde urmétoarele faze:

Figura nr. 46. Etapele formarii cu model
nesectionat folosind o semiforma falsa din ghips :
a-executarea semiformei inferioare ; b-executarea
semiformei superioare ; c-forma asamblata, I1-
semiformd falsa din ghips; 2-model nesectionat,
3-semiforma inferioard; 4-canale de
ventilare;5-semiforma superioard; 6-rasuflatoare;
T-pdlnia si piciorul de turnare; 8-miez vertical.
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-se executd o semiforma falsa (1) din ipsos pe care se agazd modelul nesectionat (2);

-Se moteaza rama inferioara peste semiforma falsd si se executd obignuit semiforma inferioara (3),
Figura nr. 2.2643;

-se rabate ansamblul, se indeparteaza semiforma falsd si dupa montarea ramei superioare se executda
semiforma superioara, Figura nr. 2.46b;

-se executa demularea, montarea miezului 8 si apoi a semiformelor, figura 2.46 c.
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L 10. FORMAREA MANUALA CU MODEL SCHELET

1.Consideratii teoretice

Metoda de formare manuala cu model schelet se foloseste la confectionarea formelor pentru turnarea
de piese cu gabarit mare la care nu se poate executa o sablonare obisnuitd. Ea presupune executarea unui
schelet de model si a unui sablon, cu ajutorul carora se confectioneaza un model din amestec de formare,
care serveste la obtinerea formei propriu-zise.

Avantajul metodei constd in realizarea unor importante economii de manoperd si materiale la
confectionarea garniturii de model respective.

Prezinta 1nsa si inconvenientul unui timp de confectionare a formei mai mare, comparativ cu formarea
cu garniturd de model precum si al necesitatii de méana de lucru cu calificare ridicata.

Lucrarea prezinta tehnologia de executie a unei forme cu ajutorul modelului schelet, pentru turnarea
unei tevi din fonta cu diametrul foarte mare.

2. Modul de lucru

Pentru efectuarea lucrarii sunt necesare:

-amestec de formare;

-scule de formare;

-modelul schelet, Figura nr. 2.56;

-sablon, Figura nr. 2.57 ;

-rame de formare.

II Hl
| =
[ [ 1 .

: ! Figura nr. 2.56. Model
t schelet; 1-semimodel superior;2-
’ semimodel inferior

]

II I

Figura nr. 2.57. Sablon

Modelul schelet prezentat in lucrare este format din patru nervuri longitudinale si trei transversale, a
caror grosime h, masuratd radial, coincide cu grosimea piesei ce urmeaza sa fie turnatd. El este format din
doua semimodele (1) si (2), Figura nr. 2.56, care se asambleaza obisnuit prin cepuri de ghidare.

Sablonul necesar pentru formare se confectioneaza din lemn esenta tare cu grosimea de aproximativ
20 mm si urmatoarele dimensiuni:

| — distanta dintre nervurile transversale;

h — grosimea nervurilor, masurata radial;

L =1+ (2100...200) mm.

Tehnologia de formare cu model schelet cuprinde urmatoarele faze:

-pe planseta (1), Figura nr. 2.58 a, se asazd rama de formare inferioara (5) si semimodelul (2) cu gauri
de centrare care se pudreaza cu licopodiu;

-se cerne si se indeasa un strat de amestec de model (3), apoi amestecul de umplere (4); se razuie cu o
rigla surplusul de amestec si se practica canalele de aerisire (6);

-dupa intoarcerea semiformei inferioare cu suprafata de separatie in sus, se sabloneaza dupa conturul
interior al modelului, sprijinind partea de lungime L a sablonului (7) pe nervurile transversale, i apoi se
formeaza locasurile pentru marci, Figura nr. 2.58 b;
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-se finiseazad suprafata sablonata, se izoleaza bine cu praf de licopodiu si se trece la confectionarea
miezului;

-se introduce 1n cavitatea din semiforma un strat de amestec de miez care se indeasa si apoi se
monteaza armatura (8) a miezului. Se monteazd semimodelul schelet (9), dupa care se continud indesarea
amestecului de miez In interiorul modelului cu ajutorul unui ciocan de lemn (10). Se sabloneaza exterior
sprijinind partea de lungime L a sablonului pe nervurile transversale, dupa care se finiseazd suprafata
obtinuta si se izoleaza bine cu praf de licopodiu, Figura nr. 2.58 c;

-se monteaza rama superioara (11) si se executa obisnuit semiforma superioara, prevazuta cu piciorul
palniei de alimentare (13) si rasuflatoarea (14), Figura nr. 2.58 d;

-se inlaturd semiforma superioara si se sabloneaza miezul folosind partea profilata de lungime | a
sablonului, Figura nr. 2.58 e;

-se demuleazd semimodelul (9), se finiseaza si apoi se Indeparteaza miezul (15), Figura nr. 2.58 f;

-se executd in semiforma inferioara o ultima sablonare, cu partea profilata de lungime | a sablonului
(7), pentru indepartarea surplusului de amestec, aflat intre nervuri, Figura nr. 2.58 g;
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Figura nr. 2.58. Etapele formarii cu model
schelet : a-asezarea semimodelului inferior si
umplerea ramei cu amestec ; b-sablonarea cu partea
dreapta a sablonului ; c-executarea modelului
superior din amestec de formare ;d-executarea
semiformei superioare ; e-sablonarea partii
superioare a miezului cu partea profilatd a
sablonului ; f-ridicarea semimodelului superior si
scoaterea miezului ; g-executarea semiformei
inferioare cu partea profilata a sablonului ; h-
executarea canalului de alimentare si scoaterea
semimodelului inferior ; i si j-forma asamblata.

-se demuleaza semimodelul (2), se finiseaza semiforma inferioara si se taie canalul de alimentare (16),
Figura nr. 2.58 h, dupa care ambele semiforme si miezul se vopsesc si se usucd;

-se monteazd miezul (15) si apoi se asambleaza forma, care se consolideaza cu greutatea (17), Figura
nr. 2.58 1 5ij.
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L 11. EXECUTAREA FORMELOR CU AJUTORUL MODELELOR VOLATILE

1.Consideratii teoretice

Acest procedeu de formare face parte din categoria formarii cu modele pierdute, iar procedeul de
turnare se numeste turnare in forme pline. Aceste denumiri sunt justificate de faptul cd in momentul turnarii
modelul se afla in forma.

Datorita actiunii termice a aliajului lichid, modelul se volatilizeaza si locul lui este ocupat de aliajul
lichid care copie configuratia golului.

Acest procedeu de formare are urmatoarele avantaje:

-modelul este aproape identic cu piesa turnati, diferind numai prin adaosul de contractie. In rest
modelul prezintd giuri sau goluri interioare si exterioare avand configuratia piesei turnate. In componenta
garniturii mai intrd modelele maselotelor si a retelei de turnare, care Insa nu afecteaza configuratia piesei,

-intrucat modelul are goluri interioare §i exterioare, nu sunt necesare cutii de miez, deoarece modelul
nu se extrage din forma;

-nu mai este necesara miezuirea, uscarea miezurilor, montarea lor si inchiderea formei;

-formele nu au suprafata de separatie, deoarece modelul ramane in amestec, deci dispare pericolul
dezaxarii (deplasarea in planul de separatie) si al aparitiei bavurilor;

-reduce manopera la operatiile de formare si finisare a piesei;

-se pot turna piese mari, simple sau complicate fara a folosi garnituri de model masive care se
manevreaza greu si care consuma mult material lemnos.

Dintre dezavantaje enumeram:

-costul ridicat al polistirenului expandat;

-necesitatea aproviziondrii cu polistiren expandat placi sau polistiren granule in cantititi mari care sa
satisfaca volumul si ritmul de productie;

-polistirenul expandat nu se poate recupera, (de unde si denumirea de modele pierdute);

-se degajeaza gaze nocive la turnare;

-dotarea modelariei cu masini pentru expandarea polistirenului granule in cazul productiei de serie
mare;

-necesitatea stabilirii unui procedeu eficient de executare a modelelor volatile (procedeul trebuie sa fie
ieftin, sd nu consume mult material, sa fie productiv si sd necesite consum redus de manopera);

-productivitatea sectiei de turnatorie depinde direct de productivitatea sectiei de modelarie;

-suprafata pieselor turnate are o calitate mai scdzutd decat a pieselor turnate prin procedee
conventionale, daca nu se iau masuri speciale.

2. Modul de lucru

A.Confectionarea modelelor volatile

Aceastd operatie trebuie executatd in asa fel incat sa fie eficientd, iar modelele trebuie sa fie cat mai
precise si cu suprafata cat mai neteda pentru a conferi aceleasi calitati si pieselor turnate. Modelele volatile se
executa in doud variante, 1n functie de caracterul productiei:

a. Pentru productia de unicate si serie micd.

Modelele se executd prin taierea, slefuirea §i incleierea subansamblelor din polistiren expandat.

Polistirenul expandat este un material spongios cu densitatea intre 15-25kg/m®. Densitatea polistirenului
expandat depinde de gradul de expandare. Cu cit densitatea este mai mica si gradul de expandare mai mare,
cu atat materialul este mai apt pentru executia modelelor volatile, deoarece este mai usor, se consuma in
cantita{i mai mici, si se degajeaza mai putine gaze la turnare.

Polistirenul expandat este insensibil la variatia umiditatii din amestec, deci piesele turnate vor avea o
precizie dimensionala ridicata, dacd modelele sunt executate precis. Polistirenul expandat nu are rezistenta
mecanica ridicata si de aceea modelele volatile executate din acest material nu se preteaza la formarea cu
amestecuri clasice care se indeasd, ci la formarea cu amestecuri speciale, cu intarire chimicd sau cu
autointarire, care nu necesita indesare.

Polistirenul expandat se poate prelucra usor prin tdiere cu fierastraul sau cu o rezistentd electrica, se
poate prelucra pe magini unelte, se poate slefui cu panza sau hartie abraziva si se poate incleia.

Taierea polistirenului expandat cu o rezistentd electricd este avantajoasa deoarece este mai putin
periculoasa decat taierea cu ferastraul, iar suprafata prelucrata este neteda si rezistenta.

Prin topire suprafata prelucrata se acopera cu o peliculd de polistiren lichid care ulterior se solidifica,
rezultand o suprafata neteda si mai dura decat restul materialului.

Executarea modelelor pentru productia de unicate presupune urmatoarele etape:
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-alegerea materialelor, respectiv a polistirenului expandat care se livreaza sub forma de placi cu
diferite dimensiuni;

-trasarea elementelor constructive ale garniturii de model pe semifabricate de polistiren;

-decuparea acestor elemente din materialul brut cu ajutorul ferdstraului sau al unei rezistente electrice;

-aducerea acestor subansamble la dimensiunile finale prin slefuire cu hartie sau panza abraziva,

-incleierea subansamblelor pe baza unui trasaj de executie.

Intrucat suprafata polistirenului expandat nu este perfect netedi,se procedeazd la acoperirea
asperitatilor modelului cu un strat subtire de parafina topita. Stratul de parafina se egalizeaza ca grosime cu o
carpa inmuiata in apa fierbinte.

Intrucat forma nu mai poate fi protejati cu vopsea refractara deoarece contine modelul volatil, pentru
evitarea aderentelor se vopseste modelul inainte de operatia de formare. Este necesar ca mediul de dispersie
al vopselei refractare sa nu constituie un solvent pentru polistirenul expandat, deoarece afecteaza calitatea si
chiar integritatea modelului.

b.Pentru productia de serie mare.

Modelele trebuiesc executate intr-un ritm rapid si de aceea confectionarea se realizeaza de obicei prin
expandarea granulelor de polistiren in matrite introduse in autoclave cu abur.

Initial granulele se Incilzesc pentru ca materialul sd se Tnmoaie si apoi se introduce abur pentru ca sa
aiba loc o preexpandare. Se obtine un fel de spuma care ulterior se introduce in matrite prevazute cu orificii
prin care intra aburul. Expandarea finala are loc in matrite, modelele rezultand cu suprafete foarte netede.

La interfata polistiren-matrita, celulele spongioase au dimensiuni mai mici si sunt deformate catre
interfata, deoarece in timpul expandarii, materialul este foarte plastic. De aceea rezultd modele cu suprafete
mai netede.

Daca modelele sunt prea complicate, atunci se pot expanda in matrite mai multe subansamble simple
care se asambleaza ulterior prin lipire (cu clei aracet, clei de oase sau chiar polistiren expandat cald).

Acest proces scade productivitatea muncii si de aceea In practicd se preferd executarea modelelor
volatile printr-o singurd expandare in matrita. In acest caz matrita este complicati, cu mai multe parti mobile
avand o precizie dimensionala mai scazuta si un cost ridicat.

B. Executarea formelor-coji
Ca amestec de formare se poate utiliza amestec cu silicat de sodiu si intarit cu CO,, amestec cu

ciment sau amestec autointaritor cu rasini sintetice.

Modelele din polistiren expandat se preteazd si la formarea cu ajutorul cdmpului magnetic, cand
amestecul de formare este compus din alice de fontd sau otel cu dimensiuni apropiate de ale granulelor de
nisip natural.

Principalele faze pentru realizarea pieselor turnate prin acest procedeu sunt urmatoarele (Figura nr.
2.79):

-pe platoul (1) se asazd rama (ramele) de formare (2);

-se introduce in ramad un strat de amestec de formare suficient de gros pentru a rezista la presiunea
metalostatica a aliajului lichid. Acest strat se vibreaza usor, daca este posibil si se niveleaza. Pe acest strat se
asaza garnitura de model din polistiren expandat ce cuprinde modelul propriu-zis (3), modelul de retea de
turnare (4) si modelele maselotelor (5). Modelul (3) este prevazut cu cavitatea necesara obtinerii gaurii din
piesa fard miez;

-se introduce amestec de formare (6) in spatiul dintre garnitura de model si rama (2) si in cavitatea
modelului. In cavitate se introduce si teava (7) prevazuta cu orificii ce are rol de armatura cat si rol de canal
de evacuare a gazelor din miez;

-se indeparteaza surplusul de amestec de formare;

-se executa canalele de ventilare (dacd este cazul pentru cd amestecul neindesat are permeabilitate).
Pentru a favoriza contractia libera a piesei, uneori intre model si rama se pot executa niste goluri cu lantete
sau troila cu conditia sa nu afecteze rezistenfa amestecului la presiunea metalostatica;

-se asteaptd o anumitd perioadd pentru Intdrirea amestecului sau se executa o intarire chimica;

-se toarnd aliaj lichid prin palnie astfel ca el va ocupa progresiv cavitatea lasata de modelul volatil.
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Figura nr. 2.79. Formarea cu ajutorul
modelelor volatile: 1-platou de formare; 2-
ramd (rame) de formare; 3-model din
polistiren expandat; 4-modelul refelei de
turnare; 5-modelul maselotei; 6-amestec
de formare; 7-feava cu orificiu pentru
armarea §i ventilarea miezului.

Polistirenul expandat se poate utiliza si in procedeele conventionale de formare pentru executia

partilor demontabile.
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L 12. TURNAREA iN FORME METALICE

1.Consideratii teoretice

A.Rentabilitatea turnarii in forme metalice

Folosirea formelor metalice la fabricarea pieselor turnate este limitatd de pretul de cost ridicat al
formei, de complexitatea constructiei ei (in special cand exista cavitafi interioare), de dificultati legate de
controlul termic al operatiei si al formei. In schimb aceastd metoda de turnare prezinti o serie de avantaje
cum sunt: imbunatatirea conditiilor de lucru, marirea productivitatii, reducerea tolerantelor pentru prelucrare,
imbunatatirea caracteristicilor mecanice etc.

Folosirea formelor metalice este rentabila atunci cand se ating durabilitatile indicate in Tabelul nr. 3.1.

Durabilitatea formelor metalice turnate din fonta Tabelul nr. 3.1
Felul aliajului turnat Marimea pieselor Numarul de turnari
turnate pana la scoaterea din
uz a formei metalice
Aliaje de aluminiu Mici si medii Peste 10000
Fonta cenusie Mici Peste 5000
Medii 1000-5000
Mari 100-500
Otel carbon Mici 400-600
Medii 100-300
mari 15-100

B. Constructia formelor metalice

In general formele metalice se executa din fontd cenusie cu urmétoarea compozitie chimica:

3,2-3,5%C; 2,0-2,5%Si; 0,5-0,7%Mn; 0,2-0,3%P; maxim 0,1%S.

Pastilele 1n care se gasesc suprafetele active ale formei metalice se pot turna din fonta refractara avand
compozitia chimica:

3,5-4,5%Si; 5-6%Al; 0,6-1%Cr; 0,5-0,9%Ni.

In ultimul timp au inceput sa fie folosite forme metalice din aluminiu care pot fi de doua feluri: cu
pereti subtiri si racire cu apa sau masive. Grosimea stratului anodizat este Tn general de 0,3-0,8 mm.

Determinarea grosimii peretilor formelor metalice din fonta se face cu relatia lui DUBININ:

d,=13+0,6d,, (3.5
in care d; este grosimea peretilor piesei turnate, In mm; d, — grosimea peretilor formei metalice, Tn mm.

Formele metalice pot fi: cu suprafata de separatie verticala (pentru piese mici, usoare); cu suprafata de
separatie orizontala (pentru piese mici si grele); cu suprafete de separatie variate.

O tehnologie moderna este fabricarea formelor metalice din elemente standardizate. Aceste forme pot
fi folosite la turnarea pieselor de forma relativ simpld cum sunt: paletele hidroturbinelor, nicovalele etc.

Pentru o forma sunt necesare numai doua tipuri de elemente: piramida si tetraedrul, Figura nr. 3.6.

% %} Figura nr.3.6. Elemente metalice tipizate

Dintr-un set de elemente se pot obtine forme diferite. Neregularitatile suprafetelor interioare ale formei
pot fi eliminate cu vopsele speciale.

Fixarea elementelor tipizate se poate face mecanic, Figura nr. 3.7a sau cu lianti (de exemplu 60%
marsalita, 24% silicat de sodiu, 16% apa), Figura nr. 3.7b

Figura nr. 3.7. Fixarea elementelor tipizate: a-mecanic
(caneluri); b-cu lianti.
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C. Tehnologia turnirii in forme metalice

La constructia pieselor ce urmeaza a se turna in forme metalice trebuie respectate o serie de conditii
(Tabelul nr. 3.2)

Caracteristicile constructive ale pieselor turnate Tabelul nr. 3.2

in forme metalice

Denumirea caracteristicii Valoarea la piesele turnate

mici | mijlocii | mari

Grosimea peretelui brut, mm

-la piese fara miez 3 8 15-20

-la piese cu miez de amestec 2,5 5 10-15

Razele de racordare interioard a a+b a+b a+b

colturilor piesei, mm 5 4 3

Unghiul de inclinare a peretilor

interiori ai piesei, formati de

mieyuri metalice sau de 5 3 2

proeminentele formei metalice,

in grade.

Cotele a si b reprezinta grosimea peretilor aldturati al piesei turnate.

Inainte de intrebuintare formele metalice trebuie vopsite. O serie de retete ieftine pentru vopsele si
mase de protectie se prezintd in Tabelul nr.3.3. Aceste mase au rezistentd suficientd, aderd bine la suprafata
formei, au conductivitate termica scazuta si au o capacitate mica de generare a gazelor.

Proprietatile masei refractare sunt imbunatatite prin folosirea unui substrat de 2-3 mm cu compozitia 2.

Pentru 0 mai buna adeziune intre masa refractara si peretele formei se recomanda ca ultimul strat sa fie
rugos sau se adoptd una din solutiile din Figura nr. 3.8.

Compozitii §i caracteristici ale maselor de protectie Tabelul nr. 3.3

Nr. | Samotd | Samota Argila | Silicat Conductivit. Densitate | Obs.
crt. | 1-2mm | 0,05mm desodiu | Termica, kg/dm®
W/m°C
1 - 70 15 15 0,93-1,16 1,76 Cu
substrat
2 - 68 12 20 - - -
3 40 30 22 8 0,93-1,16 1,76 Cu
substrat
4 55 15 20 10 0,93-1,16 1,76 Cu
substrat
T2
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D. Avantajele si dezavantajele turnarii in forme metalice

Dintre numeroasele avantaje tehnico-economice ale turnarii in forme metalice se pot enumera:

-excluderea operatiilor de formare, cu toate aspectele legate de acestea atdt in ceea ce priveste
consumul de materiale si energie cat si forta de munca, investitii, suprafatd sau depozite;
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-imbunatatirea indicelui de scoatere a metalului ca urmare a micsorarii consumului de aliaj lichid la
reteaua de turnare, maselote si adaosuri de prelucrare;

-utilizarea mai rationala a caracteristicilor intrinseci ale aliajelor ca urmare a finisarii structurii prin
marirea vitezei de racire si posibilitatea Tnlocuirii materialelor metalice deficitare turnate;

a proceselor.

Dintre dezavantajele care limiteaza extinderea procedeului se pot enumera:

-costul ridicat al formei metalice;

-efectele negative ale contractiei aliajului si rezistenta mare a formei care se opune acestei contractii;
se impun deci atdt anumite conditii la constructia piesei, cat si calitati ale aliajului din care se realizeaza
forma de turnare;

-durabilitatea redusd a formei metalice si S.D.V.-urilor in cazul cand acestea au fost incorect
proiectate, confectionate dintr-un material inadecvat conditiilor de exploatare sau cand nu s-au respectat
anumiti parametri tehnologici: temperaturi de preincélzire si turnare, protectia termicd, functionarea
necorespunzatoare a sistemului de racire.

La turnarea in forme metalice au fost estimate urmatoarele cresteri ale indicatorilor tehnico-economici
din turnatoriile care au folosit acest procedeu:

-marirea productivitatii muncii de 4-5 ori;

-micsgorarea rebuturilor cu 20-35%;

-micgorarea costului de productie cu 25-35%;

-micgorarea gradului de incarcare a masinilor unelte pentru prelucrarea ulterioara a pieselor turnate de
1,5-2 ori;

-marirea gradului de utilizare a suprafetelor sectoarelor de formare, preparare, dezbatere prin
schimbarea specificului de productie de 4-12 ori.

Timpii tehnologici medii obtinuti la turnarea unui reper de 150 kg din otel sunt prezentati in Tabelul
nr. 3.4.

Tabelul nr. 3.4

Timpi tehnologici medii la turnarea clasica si In forme metalice
Nr Operatia tehnologica Durata, ore
. Turnare clasica | Turnare in cochilii
crt (forme metalice)
1 | Formare,asamblare, turnare 6,0 0,5
2 Miezuire 5,0 5,0
3 Curatire 15 0,8

total 12,5 6,3

E. Reteaua de turnare la formele metalice

Specifica formelor metalice este constructia deosebitd a piciorului retelei de turnare si maselotei
inchise (Figura nr. 3.9) care precede intrarea aliajului lichid in cavitatea formei si care este corespondenta
canalului colector de zgura sau a canalului distribuitor de la retelele confectionate din amestec de formare.

Diferenta esentiala intre procesele de curgere care se produc la turnarea in forme confectionate din
amestec si forme metalice este datd de conductivitatea termicd mult mai mare a materialului formelor
metalice si de completa impermeabilitate a peretelui formei metalice.
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Figura nr3.9. Retele de turnare specifice formelor metalice: a-
aliaje cu contractie mare; b-aliaje cu contractie mica; 1-pdlnie;
a 2-piciorul palniei; 3-maselota inchisa laterala; 4-alimentator in

[ 7 fanta,; 5-piesd turnatd; 6-maselota deschisa de sectiune ovald,
i T-rasuflatoare.

b

Evident ca una si aceeasi piesd poate fi turnatd utilizand mai multe tipuri de retele de turnare, Figura
3.10; fiecare dintre acestea au anumite avantaje si dejavantaje, in final fiind adoptate acele solutii care
necesitd un consum minim de aliaj si conduc la obfinerea de piese de calitate.

Dezavantajul curgerii turbionare si in special al formarii picaturilor, stropilor si punctelor dure se
elimind prin metoda cunoscuta a inclindrii formei la turnare, conform céreia la inceputul turnarii se inclina
forma spre partea palniei de turnare si pe masura umplerii cu aliaj lichid este adusa treptat spre pozitia
normala. Prin inclinare, inaltimea de turnare initiala este mentinuta cat mai mica si abia spre sfarsitul turnarii
se mareste presiunea statica a metalului.
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turnare, la turnarea unei piese de tip clopot, din
aliaj neferos, in forma metalica: a...h- variante; 1-
cavitate propriu-zisd, 2-pdlnie, 3-semiforma, 4-
canal aerisire.
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De retinut ca la formele din amestec de formare bascularea este dificil de realizat, pe cand la turnarea
in forme metalice, specificul utilajului si S.D.V.-urilor permite de cele mai multe ori efectuarea cu usurinta a
acestei operatii suplimentare.

Pentru calculul sectiunii alimentatorului se va utiliza urmatoarea relatie:

0,2257-M
S, =—"_— (m?) (3.6)
" optJHp

in care M este masa piesei turnate, in kg; p-densitatea aliajului, kg/m®; t-timpul de turnare, in s; H-indltimea
efectiva a piciorului retelei, in m; n-coeficientul total de pierdere a vitezei prin frecare si schimbare a
directiei jetului.

Dupa A.M. Petricenko, viteza de umplere a formei metalice nu trebuie sa fie inferioara valorii de 0,05
m/s pentru formele cu suprafatd de separatie orizontala si 0,02 m/s pentru formele cu suprafata de separatie
verticala.

Timpul optim de turnare se calculeaza cu ajutorul unei formule empirice de tipul:

topim = (0.5..08WM , (s 3.7)
dupa Schwarz-Junghans:

topim = (L2..LIWM ) (3.8)
dupa Teillet:

topim = L7V XM, (s) (3.9)

in care X este grosimea medie a peretelui piesei turnate, luata in calcul, in mm.

2.Modul de lucru si aprecierea rezultatelor

Se vor turna doua probe pentru determinarea rezistentei la rupere si a microstructurii la turnarea
pieselor in forma metalica si respectiv la turnarea in amestec clasic. Se va face schita formei metalice
folosite. Se vor compara rezultatele obtinute.
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