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REZUMAT. Componentele metalice au o larga distribuire in diferite industrii. Metoda cea mai rentabild, din punct de vedere economic
si tehnic de obtinere a acestor materiale il reprezinta procesul de turnare. n timpul realiziri procesului de turnare, din cauza anumitor
factori exterior sau interiori, piesele turnate pot suferi diferite defecte de turnare. Pentru minimizarea si chiar evitarea acestor defecte,
in turnétorii se poate utiliza tehnologia controlului nedistructiv. Aceasta specializare are rolul de a urmari, controla si reglementa
piesa ce urmeaza a fi turnata si introdusa pe piat4, printr-o serie variata de tehnologii de control.
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ABSTRACT. Metal components have a wide distribution in various industries. The most economically and technically cost-
effective method of obtaining these materials is the casting process. During the realization of the casting process, due to
certain external or internal factors, castings may suffer various casting defects. In order to minimize and even avoid these
defects, non-destructive testing technology can be used in foundries. This specialization has the role of following, controlling

and regulating the part to be cast and placed on the market, through a wide range of control technologies.
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1. INTRODUCERE

Materialele care se incadreazd 1n categoria
"metalic" au o componenta lichidd principald care
este fie metalul propriu, fie un alt metal. In natura,
exista trei elemente chimice: doud metale, unul
nemetalic, iar celelalte doud sunt nematice (metaloizi,
semimetale).

Una dintre cele mai comune si economice
tehnici de obtinere a componentelor metalice este
prin turnare.

Capacitatea masinilor de a produce piese de
calitate superioard in ceea ce priveste calitatile lor
mecanice depinde de prezenta unui metal sau a unei
alte substante intr-o stare lichidd pe tot parcursul
procesului de solidificare.

Turnatoriile se impart in:

e turnatorii de aliaje neferoase

e turndtorii de otel

e  turnatorii de fonta

Retelele de turnare sunt alocate in conformitate
cu conditiile care au fost stabilite.

e prima conditie este reducerea timpului de
umplere a matritei cu aliaj lichid fara a crea
vartejuri, ape turbioare care pot deteriora matrita;

e a doua conditie se referd la rolul lor in
prevenirea patrunderii zgurii sau impuritatilor
nemetalice 1n piesd;

e a treia conditie se referd la rolul retelei de
turnare in distributia precisd a temperaturii in
matritd pentru a obtine o solidificare controlata.

Studierea formelor constructive si a functiei piesei
este prima etapa in crearea tehnologiei platanului si
este, de asemenea, un punct critic de plecare pentru
toate celelalte faze ale proiectului. Indiferent de
dimensiunea productiei, componentele platanului pot
fi analizate, cu conditia ca un studiu mai complet sa
se facd pentru productia la scard mai mare.

Cantitatea de modelare, designul retelei de
strunjire, valoarea prelucrarii si aditivii tehnologici si
dimensiunea berbecilor de modelare au un impact
semnificativ asupra pregatirii unei piese pentru
intoarcere. Calitatea produselor primite si cheltuielile
de productie sunt strans corelate cu modul in care
obiectele sunt distribuite in timpul turnarii.

2. ASPECTE PRIVIND PROCESUL
TEHNOLOGIC DE TURNARE

Desi turnarea este o metoda relativ simpla de
obtinere a marfurilor, ea are un dezavantaj
semnificativ: rasturndrile de situatie se caracte-
rizeaza printr-un grad relativ ridicat de deformare
chimicd si structurald, care afecteazd negativ
proprietatile exploatabile ale produselor.
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CERCETARE SI INOVARE IN INGINERIE MECANICA

Progresele recente in masinile de strunjit care
diminueaza cantitatea de muncé mecanicd necesara
formei si dezbaterii explica procesul de formare a
formelor din fluid urmat de solidificarea intr-un camp
magnetic, rotirea si solidificarea unui obiect
suplimentar sub influenta fortelor electromagnetice.

Dupa 1970, procesul a inceput sa prinda contur,
modificand drastic conditiile de munca din fabrici.

Turnarea centrifugala este diferita de alte tipuri
de strunjire, deoarece forma metalului este
prezenta in lichidul rotativ atat in timpul emulsiei,
cat si in timpul solidificarii. Forta centrifuga
produsa prin rotatie este indreptata radial in directia
axei de rotatie.

Asadar dupa cum se poate observa procesul de
turnare prezinta o complexitate aparte, insa piesele
rezultate pot prezenta defecte de turnitorie.

Defectele de turnitorie pot fi evitate prin
utilizarea controlului nedistructiv.

3, ASPECTE PRIVIND CONTROLUL
VIZUAL

In ciuda faptului ci este cea mai veche tehnica de
control nedistructiv folosita de oameni, inspectia
vizuala a fost ignorata pentru o perioada foarte lunga
de timp. Metoda finala de control neostructural pentru
a deveni o metoda de sine stitatoare a fost controlul
vizual (in ordine cronologicd). Electric Power
Research Institute (SUA) a creat un program de
instruire de 120 de ore in domeniul inspectiei vizuale,
ceea ce a dus la acest lucru la inceputul anilor 1980.

Controlul vizual este de departe cea mai utilizatd
tehnicd de control neostructural, deoarece este o
componentd esentiald a majoritatii celorlalte tehnici
de control neostructural. De exemplu, operatorul
examineazd vizual suprafata de control dupa
aplicarea comenzilor penetrante lichide pentru a
verifica daca exista semne potentiale ale unui defect.

Acest tip de control neconventional necesitd
pregitirea prealabili a operatorului, deoarece
expertiza teoreticd si practicd a operatorului are un
impact mare asupra rezultatelor controlului. De
exemplu, dacd un operator de masind nu a studiat
anterior ce este o retasura si cum apare, ar fi dificil sa
ai incredere 1n el pentru a prezice dacé o retasura va
avea loc in timpul unui viraj de placinta. Deoarece
observatiile inspectorului si constatarile inspectiei
depind de cunostintele pe care inspectorul le are sau
care au fost descrise in literatura de specialitate,
componenta cognitivd nu trebuie ignoratd in niciun
moment 1n timpul procesului de inspectie.

"Inspectie vizuala" este un termen folosit in
literatura de specialitate pentru a descrie informatiile
colectate atat vizual, cat si prin utilizarea altor

modele. Acest tip de control distructiv poate fi descris
dupa cum urmeaza: Inspectia vizuala este procesul de
examinare si evaluare a sistemelor i componentelor
folosind sistemul senzorial uman: vaz, auz, miros,
pipait.

Cu iluminarea potrivitd, acest tip de inspectie
permite detectarea liberd a unei game largi de defecte
de suprafata, forma si pozitionare, cum ar fi fisuri,
gauri, retasures, incluziuni de suprafata, stropi,
scurgeri, deteriorari neintentionate etc.

Fenomenele fizice care servesc drept baza pentru
inspectia vizuald sunt reflexia de suprafata a luminii
investigate. Pentru a efectua un control vizual
adecvat, accesul la suprafata examinata trebuie sa fie
suficient pentru a gizdui ochii la o distantd de cel
putin 600 mm (preferatd 300 mm) de suprafata
investigatda si la un unghi neobstructionat de
aproximativ 30°.

Prezenta dintilor care ascund defectele poate face
dificila examinarea dintilor superiori ai animalelor
mai mici. Capacitatea operatorului de a vedea bine
este una dintre cele mai importante trasaturi ale sale
(persoana care efectueazd controlul). Ea este
capacitatea ochiului de a distinge Intre obiecte sau de
a vedea cele mai fine detalii. Ochiul normal are o
acuitate vizuala de 1 minut de arc (1/60 dintr-un grad)
in conditii optime de iluminare. Distanta fatd de
suprafata examinatd are un impact semnificativ
asupra acuitatii vizuale. In general, viziunea umana
este cel mai bine concentrata pentru distante mai mari
de 250 mm. Din acest motiv, distanta recomandata
intre suprafata examinata si ochi trebuie sa fie intre
250 si 600 mm.

In figura 2.1 este prezentata schema de principiu
a examindrii vizuale. Aceasta este formata din locul
ce urmeaza a f1 examinat, domeniul de examinare
util, suprafata examinata si instrumentele necesare
pentru aceasta operatiune.

Domeniu de examinare recomandat

ochi > < T
> Doar 150 mm
Suprafata examinata 30° -
: i 8

Locul Examinat
Fig. 2.1. Schema de principiu a examinarii vizuale.

Standardele actuale pentru iluminat permit
niveluri de iluminare intre 500 si 1000 1x. Pentru a
obtine 500 Ix pe suprafata studiatd, avem nevoie de
un bec cu un filament de 100 W pozitionat la o
distanta de 460 mm, un bec cu un filament de 75 W
plasat la o distantd de 380 mm sau un tub
fluorescent de 80 W plasat la o distantd de
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1000 mm. Suprafata sub supraveghere trebuie sa
fie mentinuta curatd si fara obstructii, cum ar fi
praful, acoperirile de protectie impotriva vopselei,
uleiurile etc. care ar putea ascunde defecte.

Prin controlul sistemului vizual cu instrumente
sau echipamente optice, este posibil si se efectueze
0 examinare mai amanuntitd si sd se gadseasca
defecte care sunt mai minute decat cele care pot fi
detectate vizual (cu ochiul liber).

Lupa este cel mai simplu dispozitiv folosit pentru
inspectia optic-vizuald. Cresterea puters care variaza
in marime de la 1,5 la 10 ori sunt observate in lupin.

in figura 2.2 sunt prezentate instrumentele
elementare ce faciliteaza controlul vizual.

Fig. 2.2. Instrumente utilizate in cadrul controlului visual:
a — oglinda, b — lupa, ¢ —lupa cu sistem de iluminare,
d —lupa cu scala gradate

Rezistenta, gama de miscare, capacitatea de lucru,
stabilitatea cromatica si puterea de rezolutie a lentilei
trebuie luate in considerare. Este esential sd ne
amintim ca acesti munti sunt interconectati. Prin
urmare, un lupus de mare putere care fuzioneaza va
avea o gama limitatd de lucru si vizuala. Pe una dintre
cantare, existd imagini ale cainilor care pot fi folosite
pentru a masura orice imperfectiuni descoperite la
suprafata studiatd. in plus, una sau mai multe surse de
lumind construite in suportul de linte pot fi utilizate
pentru a ilumina suprafata studiata.

4. CONCLUZII

Urmatoarele sunt principalele avantaje ale
inspectiei vizuale:

e cste o abordare de control simpla si
eficientd, cu cea mai mare parte a timpului care
necesita echipamente minime;

e  discontinuitatile din partile analizate pot fi
vazute clar (nu doar observate pe un ecran ca o
schimbare a semnalului);

e tehnologia m odern si operatorii calificati
ofera o evaluare vizuald incredibil de sensibila.

e  majoritatea discontinuitatilor de suprafata
pot fi observate folosind aceasta tehnica.

e programul de instruire a operatorului
dureaza o perioada scurtad de timp.

Urmatoarele sunt dezavantajele de pe lista de
verificare a evaluarii vizuale:

e cste o strategie de control extrem de
incarcatd subiectiv. Cunostintele si expertiza
operatorului influenteazd in mod substantial
calitatea controlului;

e  discontinuitatile nevazute nu vor fi vizibile
daca sunt sub suprafata.
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