PROIECTAREA SI REALIZAREA UNUI MODEL METALIC PENTRU
OBTINEREA UNEI PIESE DE TIP BUCSA

PAPA Geanina, ZAHARIA Stefania

Conducitor stiintific: S.1.dr.ing. Larisa Butu; S.l.dr.ing. Claudia Borda

REZUMAT: Proiectarea modelelor si cutiilor de miez reprezintd cea mai importantd operatie,
determinand configuratiile exterioare si interioare a pieselor realizate prin turnare. Se pleaca de la
desenul piesei brut turnate, parcurgand o succesiune de pasi, pand la intocmirea desenului modelului.
Se doreste sa se obtind modelul, fara pierdere inutila de resurse.

CUVINTE CHEIE: semifabricat, miez, model, operatii de prelucrare

1. INTRODUCERE

Proiectarea modelelor si cutiilor de miez
este cea mai importantd operatie, deoarece
modelele si  cutiile de miez determina
configuratia exterioara, respectiv interioara a
viitoarei piese realizate prin turnare.

Modelele, ca si cutiile de miez pot fi
confectionate din lemn, ipsos, ciment, materiale
metalice sau mase plastice, in functie de
volumul de productie.

Modelele reproduc forma si configuratia
piesei turnate, la dimensiuni  majorate
corespunzator cu valoarea contractiei liniare a
materialului de turnat. Din aceastid cauza, este

necesara identificarea usoara a modelului
destinat turnarii unui anumit material. Acest
lucru se face prin vopsirea 1n culori

conventionale: rosu - pentru fonta, albastru -
pentru otel, galben - pentru aliaje neferoase;
negru - pentru zonele de rezemare a miezurilor
numite marci. Pentru confectionarea miezurilor
se folosesc cutii de miez. Cavitatea unei astfel
de cutii reproduce configuratia golului interior
din piesa: total - cand se utilizeaza un singur
miez, sau partial - cAnd se folosesc mai multe
miezuri. Dimensiunile cavitatii cutiei sunt mai
mici decét ale golului corespondent din piesa,
tindnd cont de valoarea contractiei liniare a
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materialului de turnat (invers decat la modele).
Pentru identificarea destinatiei cutiei de miez
aceasta se vopseste cu aceleasi culori ca si
modelul.

Lemnul cel mai folosit in modelarii este
teiul, datorita caracteristicilor sale: esenta moale,
usor prelucrabila (inclusiv prin sculptare);
stabilitate buna in timp, rezista la formari
multiple; raport calitate/pret accesibil.

Pentru modele de precizie ridicata, se
pot folosi si alte esente de lemn, mai scumpe
(fag, stejar, artar, frasin, nuc, par).

Modelele metalice sunt utilizate de
reguld la formarea mecanizatd. Ele pot fi
asamblate cu modelul retelei de turnare pe
placile model.

La proiectarea modelelor si a cutiilor de
miez trebuie parcurse urmatoarele
Etape:

1 - stabilirea rolului funcgional al piesei
- se face pe baza metodei de analiza
morfofunctionala a suprafetelor;

2 - alegerea materialului optim pentru
confectionarea piesei - se foloseste metoda de
analiza a valorilor optime;

3 - intocmirea desenului piesei brut
turnate - se face pornind de la desenul piesei
finite (fig.1),rezolvand urmatoarele
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Fig.1. Desen de executie bucsa

Obs: Rugozitatea generala R, = 50um

a) stabilirea programului de productie —
se face tindnd cont de volumul de productie
(numarul de buciti) ce trebuie realizat Tn total,
anual, lunar, zilnic etc.;

b) alegerea metodei de formare — se face
in functie de programa de productie, astfel:
pentru productia de serie micd sau unicate se
foloseste formarea manuald; pentru productia de
seriec mare si masd se foloseste formarea
mecanizatd; pentru piese de greutati si gabarite
mari se foloseste formarea manuald si turnarea
in solul turnatoriei, iar pentru piese complexe,
dimensiuni mici si medii, in productie de serie
se foloseste formarea in miezuri;

c) stabilirea pozitiei de turnare — se face
in functie de complexitatea si configuratia
geometrica a piesei care se toarnd. Se recomanda
ca suprafata de dimensiuni maxime sa fie in plan
orizontal, iar suprafetele care nu mai necesitd
prelucrari ulterioare prin aschiere sa fie in plan.

d) stabilirea metodei de turnare —se face
in functie de dimensiunile de gabarit,
configuratia geometricd a piesei, caracterul
solidificarii (simultane sau dirijate) si in scopul
umplerii complete a cavitatii de turnare si al
evitarii aparitiei diferitelor defecte de turnare;

e) alegerea planului de separatie X-X
este o problemad importantd in economia de
material consumat cu realizarea piesei turnate,
deoarece marimea adaosurilor de inclinare
depinde de pozitia planului de separatie.
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Fig.2 Desenul piesei brut turnate

e La alegerea planului de separatie trebuie sa
se tind seama de urmatoarele recomandari:

e s fie pe cat posibil plan de simetrie;

e sd fie pe cat posibil un plan drept si nu in
trepte, deoarece complica foarte mult
realizarea semiformelor de turnare;

e sa fie situat numai in pozitie orizontala;

e sd contind suprafata de dimensiuni maxime;

e sd necesite cele mai mici valori pentru
adaosurile de inclinare;

e sd permitd extragerea modelului din
cavitatea de formare cat mai usor posibil si
fara distrugerea ei;

e suprafetele ce urmeazd a fi prelucrate prin
aschiere sa ramand 1n semiforma inferioara
sau lateral, deoarece suprafetele care se
gasesc in partea de sus a formei sunt mai
putin pure;

e sd permitd umplerea completd a cavitatii de
turnare si fara aparitia unor posibile defecte
de turnare.

Pentru piesa din fig.l pozitia cea mai
favorabila este cea din fig.3.c, deoarece
raspunde la cele mai multe recomandari.

f) stabilirea adaosurilor de prelucrare, A, —
pe toate suprafetele a caror precizie geometrica
si rugozitate nu pot rezulta in urma turndrii, ci
doar 1n urma prelucrarii prin agchiere.
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Fig.3. Diferitele pozitii ale planului de separatie X-X
pentru piesa din fig.1

Marimea adaosurilor de prelucrare se
stabileste in functie de: calitatea materialului din
care se toarnd piesa; dimensiunile si
complexitatea suprafetelor; clasa de precizie ce
se vrea obtinutd; metoda de formare si pozitia
suprafetei de prelucrat in timpul turndrii (in
partea de jos a formei, lateral sau sus). Valorile
adaosurilor de prelucrare sunt standardizate si se
aleg din tabele (anexal);

g) stabilirea adaosurilor tehnologice, A
— pe toate suprafetele a ciror configuratie si
pozitie nu pot rezulta direct prin turnare. De
asemenea, se prevad adaosuri tehnologice pentru
a simplifica forma tehnologica a piesei si pentru
a creste tehnologicitatea constructiei piesei
turnate. In general, ele reprezinti: adaosuri la
turnarea gaurilor (cand diametrul gaurii & <
20mm) sau a altor suprafete complicate (danturi,
filete, caneluri etc.); adaosuri suplimentare
pentru fixarea piesei in timpul prelucrarilor
mecanice (bosaje, gauri de centrare, umere etc.);
nervuri sau pereti care sa prevind aparitia
crapaturilor si sd creasca rigiditatea piesei;
adaosuri  suplimentare pentru a crea o0
solidificare dirijatd si pentru a transfera anumite
defecte de contractie in afara piesei etc.;

h) stabilirea adaosului de nclinare, Ai —
se face functie de pozitia planului de separatie
X-X. De fapt, adaosul de inclinare si pozitia
planului de separatie se aleg simultan, deoarece
trebuie sd asigure scoaterea usoara a modelului
din cavitatea de turnare (demularea) si a
miez. Marimea

miezurilor din cutia de
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adaosurilor de inclinare este functic de
dimensiunile piesei turnate, natura materialului
care se toarna si pozitia planului de separatie. In
general, unghiul de inclinare pentru suprafetele
exterioare o= 1°...3°, iar pentru suprafetele
interioare aii= 3°...7°;

i) stabilirea razelor de racordare
constructive exterioare R si interioare r. — se
face cu scopul de a evita aparitia defectelor de
tipul fisurilor si crapaturilor, precum si pentru a
facilita executia cavitatii de turnare. Marimea
razelor de racordare se alege in functie de:
natura materialului care se toarnd; configuratia
piesei marimea
dimensiunilor suprafetelor ce urmeaza a fi
racordate si pozitia suprafetelor in forma.

4 - intocmirea desenului modelului — se
face pornind de la desenul piesei brut turnate
rezolvand urmatoarele probleme:

a) stabilirea adaosurilor de contractie —
se face tinand cont de natura materialului care se
toarna si care se contractd diferit la solidificare.
Fiecare dimensiune a modelului dm se va calcula
cu relatia (1), iar marimea contractiei K se alege
din tabelele 1 si respectiv 2.(anexa 2)

b) stabilirea numarului si  formei

marcilor — se face functie de configuratia

geometrici  a turnate;

geometricd a miezurilor si de pozitia acestora in
cavitatea de turnare
solidificarii.

c) stabilirea seriei de fabricatie - se face
in functie de programa de productie si de

in timpul turndrii si

volumul de productie. Tinand cont de acestea se
alege si materialul din care se confectioneaza
modelul. De regula, se alege: lemnul — pentru a
executa pana la 2 000 de formari; aliajele de
aluminiu — pana la 70 000 de formari; fontele
aliate - pana la 120 000 de formari; alamele si
bronzurile - pana la 150 000 de formari si
raginile sintetice - pana la 30 000 de formari.

Fiecare dimensiune a modelului se calculeaza cu
relatia:

K
dn = dys (1+5) (1)
n care, dn este dimensiunea modelului; ds —
dimensiunea semifabricatului brut turnat; k —
coefficient de contractie.
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Fig.4. Desenul modelului

Exemplu de calcul:

d,, =592 1+£ =60mm 2)
100

d., :118.5[1+ EJ ~120mm  (3)
100

dn;= 49.3L1+ EJ =50mm (4)
100

Alegerea modului de amplasare a piesei
in forma de turnare se face tinAnd seama de
urmatoarele recomandari:

- la turnarea pieselor de dimensiuni mari
si de complexitate ridicata din fonta (batiuri si
montanti de masini-unelte, carcase de turbine
sau de motoare etc.), partile cele mai importante
se amplaseaza la partea inferioarda a formei,
pentru a fi protejate de aparitia defectelor de
turnare - care se formeaza la partea superioara
(incluziuni, sufluri, retasuri);
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- piesele sub forma de placi mari (mese
de trasaj, mese si platouri de masini-unelte) se
formeaza in pozitie inclinata pentru a se favoriza
eliminarea gazelor si incluziunilor din pies3,
prin deplasarea lor spre maselote si rasuflatori;

- daca suprafete importante ale pieselor
trebuie plasate la partea superioara a formei de
turnare, atunci volumul maselotelor si al
adaosurilor de prelucrare trebuie majorat
corespunzator, pentru ca defectele sa nu se
formeze in piesa;

- in cazul pieselor din aliaje cu contractii
mari la solidificare (oteluri, bronzuri cu Al,
fonte cu grafit nodular), pozitia piesei in forma
se va alege astfel incat sia se asigure o
solidificare dirijata a aliajului dinspre zonele
subtiri spre cele mai groase si de aici spre
maselote;

- planul de separatie si pozitia piesei in
rama trebuie astfel alese incéat sa se asigure un
consum minim de materiale (reteaua de turnare
sa fie ct mai mica si simpla, miezurile cat mai
putine, dimensiunile formei cat mai mici);

- peretii plani subtiri se vor plasa in partea
inferioara a formei pentru a se asigura umplerea lor
completa;

- la formarea in solul turnatoriei piesa
turnatd va fi amplasata in intregime in sol,
capacul avand numai rolul de finchidere a
formei;

- la turnarea in forme coji cu liant
termoreactiv se recomanda ca suprafetele de
precizie ridicata ale piesei sa nu se intersecteze
cu planul de separatie al piesei;

- planul de separatie la formele coji cu
liant termoreactiv se va alege astfel incét
numarul de miezuri sa fie minim.

2. REALIZAREA MODELULUI

Etapele de realizare ale modelului
proiectat:

- alegerea semifabricatului initial: bara
din otel obisnuit S235JR cu ®70x160;

- prelucarea prin strunjire a modelului;

- taierea modelului in doud semimodele;

- prelucrarea prin frezare a celor doua
semimodele. (fig.5-7).



Fig.5. Prrinderea semimodelului inferior

Fig.6. Freazarea semimodelului inferior
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Fig.7. Model rezultat

3. CONCLUZII

Proiectarea si realizarea modelului
metalic pentru obtinerea unei piese de tip bucsa
este necesard pentru obtinerea golurilor
interioare dorite. Acest model va fi folosit in
laboratoarele de tehnologia materialelor pentru
viitoarele generatii de studenti.
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Dorim sd adresam multumiri domnei
profesor Larisa Butu, fard de care nu am fi reusit
sd ducem la bun sfarsit aceasta lucrare.
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