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Rezumat. Componentele metalice au o larga distribuire in diferite industrii. Metoda cea mai rentabild, din punct de vedere
economic gi tehnic de obtinere a acestor materiale 1l reprezinta procesul de turnare. In timpul realizari 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 turnatorii se poate utiliza tehnologia controlului nedistructiv. Aceasta specializare are rolul
de a urmairi, controla si reglementa piesa ce urmeaza a fi turnata si introdusa pe piata, 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

rigiditate pe care il poseda un obiect si modul
particular in care acest lucru determina dilatarea
initiala datorata grafitizarii indirecte).

in figura 1 sunt prezentate o parte din defectele
ce pot apdarea In timpul turndrii: retasuri,
microretasuri, fisuri.

Procedura de asamblare a modelului si tehnica
de turnare au un impact semnificativ asupra
preturilor dimensionale ale produselor finite.

Preturile dimensionale pentru liniile de
asamblare a modelelor pot prognoza economii sau
pierderi metalice, ceea ce are ramificatii tehnice si 777 W
economice foarte importante pentru obiectele S v
produse prin rotire. Aceste economii sau pierderi de
metale devin foarte importante atunci cand vine
vorba de productia de masa sau la scara largd. Ca
urmare, in functie de caracteristicile productiei de Ok 7
strunjire, nivelul de precizie al dimensiunilor B2 G : e
utilizate pentru crearea modelului variaza. o Nl Nz 2 AN

Atunci cand randul sdu metalic se solidifica <t A
succesiv cu o zona bifaciard scazuta, tranzitia de la
structurile sursd stabile la cele metastabile are loc
pentru aceeagi compozitie chimicd, rezultind o
retasurd generala mai dezvoltata decat la rindul sau
in amestec. In comparatie, randul siu, metalice si
randul sau, in amestec au diferite retasurii formand
magnitudini absolute.
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Fig. 1. Defectele pieselor aparute
in timpul procesului de turnare.

Odata cu existenta tensiunilor interne ridicate
pe care le produc aceste flanse, flansarea generalad
a obiectului ar trebui sd fie mai mica 1n capat,

Forma metalica are un impact atat asupra
proceselor termice (progresia solidificarii de la un
volum Ia altul si expansiunea corespunzatoare a
buzunarelor macrostructurale spre microretasure),
cat si asupra proceselor mecanice (gradul ridicat de

deoarece flansarea mecanica de izolare a captuselii
este mai proeminentd in forme metalice rigide
decat in forme mixte de material.

Costul scump al formelor, complexitatea con-
structiei lor (in special atunci cand au camere
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interioare) si provocdrile controlului termic al
operatiunilor si al formelor limiteaza utilizarea lor
in productia de platane. Cu toate acestea,
beneficiile acestei proceduri de redresare includ
imbunatatirea conditiilor de lucru, cresterea
productivitatii, reducerea tolerantelor de procesare
si imbundtatirea proprietatilor mecanice.

2. CONTROLUL NEDISTRUCTIV PRIN
TESTAREA CU LICHIDE
PENETRANTE

Utilizarea lichidelor penetrante pentru control
este destul de frecventd, deoarece este o procedura
simpla, rapidd si la un pret rezonabil. Aceastd
metoda presupune punerea unui lichid (penetrant) pe
suprafata care va fi inspectat astfel incat sa poata
penetra defectele suprafetei. Evidentierea acestor
imperfectiuni se face cu ajutorul unui dezvoltator
care extrage lichidul \spenetrating din imperfectiuni,
colorand vizibil in zona in care existd un defect.

Primele inregistrari ale controlului anumitor
suprafete se referd la fabricarea vaselor cu geamuri
ceramice. Crapaturile din stratul glazurat au fost
gasite prin zgarierea stratului \sglazed cu negru de
fum. Dejectiile lichide au fost depuse 1n crapaturile
deja prezente, atragand atentia asupra lor.

Vibratiile cauzate de componenta testata lovita cu
un ciocan incurajeazd combinatia ulei-kerosen si
curga din fisurile de suprafata. Prezenta petelor deco-
lorate sau colorate pe suprafata alba a componentei
examinate a indicat prezenta unei fisuri. In timpul in
care a fost introdusd metoda de testare nedistructiva
folosind particule magnetice. Testarea nedistructiva
folosind lichide penetrante a fost aproape complet
uitatd 1n anii 1930. Prin urmare, este necesard o
metoda simpla de testare nedistructiva pentru a putea
identifica defectele de suprafata ale pieselor din aliaj
care nu prezintd activitate feromagnetica.

In figura 2.1 se prezinti actiunea lichidelor
penetrante asupra piesei turnate si parcursul crono-
logic al controlului nedistructiv prin utilizarea
acestor tipuri de lichide.

Un colorant vizibil sau fluorescent a fost adaugat
in lichidul penetrant din 1941, sporind substantial
contrastul dintre indicatie si fundal si reinviind
metoda de testare nedistructiva folosind lichide
penetrante. Noi tipuri de penetrante si dezvoltatori,
care permit punerea in evidentd a celor mai mici
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defecte ale suprafetei unei piese, au fost dezvoltate
ca urmare a imbunatatirilor ulterioare ale acestei
metode, care isi au radacinile in dezvoltarea
domeniilor aeronautice, aerospatiale si nucleare.
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Fig. 2.1. Schema procesului de control nedistructiv
cu lichide penetrante.

Avantajul acestei metode in comparatie cu
inspectia vizuald obisnuita este cd face observarea
mult mai ugoard a defectelor (defectele care sunt
imperceptibile pentru ochiul uman pot fi
evidentiate) (defectele care sunt invizibile pentru
ochiul uman pot fi evidentiate). In primul rand,
simptomele unui defect (oricare ar fi acesta) sunt
mult mai semnificative decat defectul in sine, ceea
ce face mai simplu pentru a vedea chiar si cele mai
mici defecte de suprafata. Se stie cd o persoand cu
vedere perfectd nu poate distinge detalii mai mici de
0,07 mm. In al doilea rand, contrastul dintre
indicatie si fond este foarte ridicat (de exemplu, rosu
pe fond alb), facilitdnd astfel evidentierea defectului.

Testarea cu lichide penetrante. Pasii exacti care
trebuie urmati pentru a efectua un test nedistructiv
utilizand lichide penetrating sunt afectati de o
varietate de variabile, inclusiv: tipul de lichid
penetrant utilizat, compozitia chimica a materialului
examinat, tipurile de defecte prezise a fi prezente,
conditiile atmosferice (temperaturd, presiune etc.)
etc.) etc. Controlul, cu toate acestea, cu lichide
penetrant implica parcurgerea urmatoarelor etape:

1. aranjarea suprafetei;

2. administrarea lichidului
suprafata controlat;

3. indepartarea  surplusului  de
penetrant de pe suprafata;

4. utilizarea developantului (revelatorului);

5. cercetarea vizuala a suprafetei probei si
interpretarea indicatiilor obtinute.

Cele mai populare tehnici de control
nedistructiv folosind lichide penetrante sunt:

e metoda colorarii: evidentierea unui defect
de suprafata se realizeaza prin colorarea fondului
alb ce apare prin developant de catre lichidul
penetrant din defect. Defectele au forma unor pete
rosii pe fond alb.

penetrant pe

lichid

d Developant
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1. Curiitare in 2. Aplicarea lichidului

prealabil penetrant

3. Indepirtarca
excesului de lichid

4. Aplicarea 5. Examinare vizuala §i

developantulu interpretare

Fig. 2.2. Schema etapelor controlului nedistructiv cu lichide penetrante.
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e metoda fluorescenta: remarcarea prezentei
unui defect se constituie datorita stralucirii in lumina
ultravioleta a lichidului penetrant, extras din
cavitatea defectului cu ajutorul developantului.

e metoda activarii cu ultrasunete: pentru o
umplere mai buna a cavitatii defectelor se utilizeaza
ultrasunete.

e metoda cu trasor radioactiv: lichidul pene-
trant contine substante radioactive ce vor impresiona
un produs fotografic lichid, depus pe suprafata
examinata indicand astfel forma defectului si pozitia

in figura 2.2 se arati toate sterile si etapele
lichidelor penetrante in piesa, sintentizate schematic.

Etapa de aplicare a lichidului penetrant vine dupa
etapa de curitare si control al uscarii suprafetei. In
timpul acestei proceduri trebuie sd ne asiguram ca
suprafata reglaté este acoperita cu un strat subtire si
uniform de lichid penetrant. Cele mai frecvente trei
metode de administrare a penetrantului sunt periajul,
pulverizarea (folosind o tableta de aer sau spray-uri)
si imersiunea (inecarea probei de testare intr-o baie
de lichid penetrant). In plus fata de aceste moduri,
mai putin tipic, aplicarea lichida este, de asemenea,
utilizat penetrant prin pulverizare sau in camp
electrostatic.

3. CONCLUZII

Avantajele principale ale acestei tehnici sunt:

e  prezinta sensibilitate maritd (poate fi pusa
in evidenta prezenta unor defecte de dimensiuni
foarte mici).

e scpoateaplica pe o gamad largd de
materiale (metalice sau nemetalice, magnetice sau
nemagnetice, conducatoare sau izolatoare electric).

e  ecste o tehnica cu rezultate rapide si permite
examinarea unor suprafete mari.

e  examineaza piese cu geometrie complex

e cste o tehnica portabild, nu intotdeauna
examinarea trebuie realizata in laboratoare speciale.

e  este o variantd mai avantajoasa din puct de
vedere economic.

Dezavantajele principale ale acestei tehnici sunt
urmétoarele:

e se pot pune 1n evidenta doar acele defecte
care comunica cu suprafata (defecte deschise).

e nu se aplica suprafetelor poroase.

e finaintea aplicarii penetrantului suprafata
examinata trebuie curatatd corespunzator

e operatorul trebuie sd aiba acces direct la
suprafata examinata.

e rezultatul examinarii poate fi influentat de
calitatea suprafetei

e  cxaminarea aceasta presupune parcurgerea
strictd a unor etape specifice.

e este necesard curdtarea piesei/suprafetei
dupa examinare.
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