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&4 Procedeu si instalatie de turnare centrifuga, a cilindrilor de laminor,
cu crustid dura

67) Rezumat: Inventia se referd la un procedeu si
la o instalatie de turnare centrifuga, a cilindrilor de
laminor, cu crustdi durd, destinate, in special,
realizarii cilindrilor de dimensiuni mijlocii i mari.
Procedeul de turnare centrifuga, a cilindrilor
delaminor cu crusti durd, conform inventiei,
prevede turnarea centrifugd, pe verticald, a crustei
dure, intr-o cochilie, prin deplasarea unei palnii si
rotirea cochiliei, corelatd cu turnarea dozati a
fontei lichide dintr-o oald de turnare, gradat, in
functie de deplasarea palniei de turnare, urménd ca
umplerea integrala a formei si se efectueze tot in
pozifie verticald, cu o rotatie mai mic# a cochiliei.
Instalafia  pentru realizarea procedeului este
constituita dintr-o platforma fixi (1), asezati
deasupra unei grodi aflatd in legitura cu o
platformd mobild (3), pe care este montati pélnia
de turnare,”care culiseazi in interiorul cochiliei
rotitoare (5), care se sprijind pe o placi (7) asezati
la baza gropii’si este sustinuta in pozitie orizontala,
prin intermediul unor suporturi (6).
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Inventia se referi la un procedeu si la
o instalatie de turnare centrifugi a cilindrilor
de laminor din font3 cu crustd dur#, destinati,
in special, realizirii cilindrilor de dimensiuni
mijlocii §i mari.

Sunt cunoscute procedee de turnare
centrifugald a unor piese de formi cilindricd
din mai multe straturi metalice, de exemplu a
unor cilindrii de laminor, constind in turnarea
intr-o cochild metalicd aflati in miscare de
rotatie pe directie orizontald, a unor aliaje
topite diferite, care pot fi de exemplu doui
calitdti de fontd, in timpul fiecdrei turniri,
atmosfera cochilei fiind alimentatd cu un gaz
inert lichefiat.

Aceste procedee prezintd dezavantajul
unei turndri insuficient de uniforme a
straturilor de metal. De asemenea, aceste
procedee sunt costisitoare, datoritd necesititii
folosirii gazelor inerte.

Mai sunt cunoscute procedee pentru
turnarea centritfugi a cilindrilor de laminor, in
care pozitia formei de turnare se poate
schimba in timpul turnirii de la pozitia
orizontald, cind se toarnd aliajul primar
destinat obtinerii crustei dure, pani la o pozitie
inclinatd sau verticali pentru turnarea aliajului
secundar, ce constituie miezul §i fusurile
cilindrului, sau la care, dupa soliditicarea
metalului lichid turnat orizontal, forma se
ridicd la verticald §i se amplaseazi intr-o
groapd de turnare pentru umplerea miezului in
regim static.

Dezavantajele acestui procedeu constau
in aceea cd nu da rezultate bune la turnarea
cilindrilor de laminor de dimensiuni mijlocii si
mari, necesitd instalatii de actionare complexe
si durate foarte mari de rotire a formei pani la
solidificarea completd a metalului lichid.
Dificultdti apreciabile apar si la ridicarea si
amplasarea formei in groapa de turnare.

Sunt cunoscute instalatii  pentru
turnarea centritugd a cilindrilor de laminor cu
crustd durd, alcdtuite, in principal, dintr-o
cochilie metalic3, amplasata pe un ax orizontal
ce se roteste sub actiunea unui mecanism
antrenat de un motor electric, cochilia fiind
montatd in legdturd cu o palnie alimentatd
succesiv de la doud cuptoare electrice cu
inductie contindnd fontd primard si fontd
secundard. -

Aceste instalatii prezintd dezavantajul
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cd sunt complexe, costisitoare si dau un
randament scizut.

Problema pe care o rezolvd inventia
consti in realizarea prin turnare centrifugald a
cilindrilor de laminor cu crustd durd, in asa fel
incit si se asigure uniformitatea crustei pe
lungimea tiibliei si o aderentd corespunzitoare
intre crusti si miez pe intreaga suprafatd de
contact.

Procedeul de turnare centrifugd a
cilindrilor de laminor cu crustd durd, conform
inventiei, elimind dezavantajele mentionate,
prin aceea cd executd turnarea centrifugd pe
verticald a crustei dure intr-o cochilie prin
deplasarea unei palnii si rotirea cochiliei,
corelati cu turnarea dozatd a fontei lichide
dintr-o oald de turnare, gradat, in functie de
deplasarea palniei de turnare, urmind ca
umplerea integrald a formei s se efectueze tot
in pozitie verticald, cu o rotatie mai micd a
cochiliei.

Instalatiapentrurealizareaprocedeului,
conform inventiei,este constituitd dintr-o

platform3 fixd, asezatd deasupra unei gropi ~-

atlatd in legiturd cu o platform3 mobild, pe
care este montatd pilnia de turnare care
culiseazd in interiorul cochiliei rotitoare, care
se sprijind pe o placd asezatd la baza gropii §i
este sustinutd in pozitie orizontald prin
intermediul unor suporturi.

Procedeul i instalatia, conform
inventiei, prezintd urmdtoarele avantaje :

- asigurd obtinerea unor cilindri de
laminare cu crustd durd de calitate superioari;

- permit reducerea consumurilor de
manoperd si material.

Se dd, in continuare, un exemplu de
realizare a inventiei, in legdturd cu fig. 1...4,
care reprezintd :

- fig. 1, vedere de ansamblu a
instalatiei de turnare centrifugi;

- fig. 2, vedere cu sectiune partiald, in
plan vertical, a mecanismului de actionare a
cochiliei;

- fig. 3, vedere cu sectiune partiald, in
plan vertical, a mecanismului de reglare;

- fig. 4, vedere cu sectiune partiala, in
plan vertical, prin cochilia de turnare cu palnia
montatd in pozitia de turnare.

Procedeul, conform inventiei, constd
din turnarea centrifugd, in pozitie verticald, a
fontei primare in cochilie, pentru a forma
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crusta dur#, cu translarea pe verticald in
directie ascendent? a pélniei de turnare in care
este introdusd treptat o cantitate dozatd de
fontd lichidd. Deplasarea palniei pe verticald
este corelatd cu risturnarea oalei de turnare.

Dupd solidificarea partiald a fontei
primare, se toarni, tot centrifug, fonta
secundard intr-o cantitate corespunzitoare.

Dupi turnarea celui de-al doilea strat
de fontd, se toarnd cu ajutorul pélniei de
turnare fusurile si miezul in regim rotational al
cochiilei. Se inldturd apoi palnia si se scoate
cochilia in vederea extragerii cilindrului turnat.

Instalatia de turnare centrifugd, pentru
realizarea procedeului conform inventiei, este
alcituitd dintr-o platformd 1 fixd, agezatd la
gura unei gropi 2, in care se va efectua
turnarea, continind o platform3 3 mobild, ce
cuprinde, la rindul ei, o palnie de turnare 4,
culisantd intr-o cochilie S, sprijinitd pe niste
suporturi 6 aflate pe o placd 7.

Platforma 3 mobild gliseazd pe niste
suruburi 8, cu antrenarea directd a unei oale de
turnare 9, prinsd rigid, in care existd fonta
lichidd dozatd initial in cantitatea necesard.

Actionarea glisdrii pe verticald a
platformei 3 mobild se realizeazd printr-un
mecanism de antrenare 10, care actioneazd
totodatd si rotirea oalei de turnare 9, astfel
incat curgerea fontei lichide in pélnia de
turnare 4 si se facl treptat, in functie de zona
de depunere a stratului de fontd.

Cochilia 5, formati dintr-o carcasa 11,
contine in interior o formi superioard 12 si o
formd inferioard 13, fiind prevdzutd cu un
orificiu 14 superior, prin care gliseazd palnia
de turnare 4. _

Cochilia § mai are pe exterior niste
intdrituri 15, in legiturd cu o flansd 16,
utilizatd pentru reglarea sistemului de rotire.

Rotirea cochiliei 5 se realizeaza prin
actiunea exercitati de un motor electric 17, de
curent continuu, care antreneazd o roatd de
curea 18 cu o curea 19, cuplatd cu o altd roatd
de curea 20, ce inconjoard cochilia 5, sprijinita
pe un inel 21 cu bile 22 pentru reducerea
trecirii. Pe circumferinta rotii de curea 20, la
partea inferioard, se aseazd niste role de
ghidare 23, iar in partea superioard se afld un
sistem de reglare 24, bazat pe o formd
excentricd, care preseazd flansa 16 in functie
de excentricitatea cochiliei 5.
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Procesul tehnologic de turnare incepe
odati cu umplerea oalei de turnare 9 cu
cantitatea de font# lichid3 consideratd necesard
turnirii cilindrului de laminor, in pozitia de jos
a platformei 3 mobild cu pélnia de turnare 4
pozitionatd in dreptul pirtii superioare a
formei inferioare 13, dupd care se porneste
motorul electric 17, cu antrenarea in miscare
de rotatie a cochiliei S.

.-, Faza urmdtoare presupune actionarea

treptatd a platformei 3, concomitent cu
inclinarea oalei de turnare 9, prin intermediul
unui lant 25 cuplat cu sistemul de antrenare
10, si deversarea gradatd a cantitiii de fontd
dozati pentru formarea cristei dure pe
portiunea dintre forma inferioard 13 si forma
superioard 12.

Dupi turnarea crustei dure, platforma
3 mobili se coboard pentru umplerea oalei de
turnare 9 cu o nouid compozifie de fontd
lichid3, necesard pentru umplerea fusurilor §i
a miezului in acelasi regim rotational.

Ultima fazid presupune inldturarea
palniei de turnare 4 si ridicarea cochiliei 5
pentru scoaterea cilindrului de laminor.

Revendicari

1. Procedeu de turnare centrifugd a
cilindrilor de laminor cu crustd durd,
caracterizat prin aceea cii, pentru o dozare
corecti a fontei turnate, constd din turnarea
centrifugd in pozitie verticald a fontei primare
in cochilie, pentru a forma primul strat al
crustei dure, cu translatia pe verticald in
directie ascendentd a unei pélnii de turnare in
care este introdusi treptat o cantitate dozatd de
fontd lichidd, migcarea fiind corelatd cu
risturnarea oalei de turnare, urménd eventual
turnarea celui de-al doilea strat, de fontd
secundard, tot centrifug si, in final, turnarea in
acelasi fel a fusurilor si a miezului.

2. Instalatie pentru realizarea
procedeului conform revendicdrii 1, avand in
componentd o cochilie actionatd in migcare de
rotatie, deasupra ciireia este amplasatd o palnie
alimentatd cu metal lichid dintr-o oald de
turnare, caracterizatd prin aceea ci palnia de
turnare (4) este montati pe o platformd mobild
(3) a cidrei deplasare este actionatd printr-un
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mecanism de antrenare (10), platforma mobild
(3) fiind montatd in legiturd cu o platformi
fixd (1) asezatd deasupra unei gropi (2), palnia
(4) mentionati anterior culisind in interiorul
cochiliei (5), care se sprijind pe o placd (7)
aflatd la baza gropii (2) si este sustinuti prin
intermediul unor suporturi (6).

3. Instalatie, conform revendicirilor 1
si 2, caracterizati prin aceea ci, pentru
deplasarea platformei (3) mobild, concomitent
cu inclinarea oalei de turnare (9) in vederea
deversirii metalului in concordantd cu rotatia
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6

cochiliei (5), miscarea de rotatie este realizati
prin intermediul unui motor electric (17), aflat
in legdturd cu o roatd de curea (18) si cu o
curea (19).

4. Instalatie, conform revendicirilor 1,
2 si 3, caracterizatd prin aceea ci roata de
curea (18) are rolul de a transmite migcarea
unei alte roti de curea (20) a cochiliei (5) si se
sprijini pe un inel (21) cu bile (22),
deplasirile radiale fiind preluate de niste role
de ghidare (23).

Pregedintele comisiei de examinare: ing. Poenaru Vasile

Examinator: ing. Spitaru Magdalena



108661

]

(51) Int.CL%: B 22 D 13/02

W EE

_— e
WE%%:/ / |
B ?Hr f \ =
2/ L e - ! A '
8\\~‘L '
= =
L e
=
i




108661

(51) Int.CL%: B 22 D 13/02

21 242019 23 18

&3]

——

22

6 2 ﬂ - 20

%
1
14
\ \
“d




108661

(51) Int.C1.%: B 22 D 13/02

4 14

‘ I
& ﬂ & |/ & f &
‘!‘ : oE i /F&V \y)r! |
Icn o I; 0 \%cx:‘

. /" 'f .z \ 15

-~

13

\,
L

- [
Grupa 6 . Pre¢ lei O 7
Fig.4

Editare §i tehnoredactare computerizatd: Editura OSIM
Tip#rit la: "Socictatea Autonomi de Informatici SAI" SRL




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

