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					PREPARAREA AMESTECURILOR DE FORMARE

Prepararea amestecurilor de formare este operaia tehnologic n
timpul creia se realizeaz peliculizarea liantului pe suprafaa
granulelor de nisip. Procesul de preparare a amestecurilor de
formare i de miez este constituit din urmtoarele operaii: - dozarea
componenilor amestecului (nisip, liani, adaosuri, ap, etc.) Pentru
componenii solizi sau prfoi, dozarea se efectueaz gravimetric.
Componenii lichizi (liani, ap, emulsii) sunt dozai fie gravimetric,
volumetric, preponderena dozrii lor gravimetrice sau volumetrice
diferind atat de la amestec la amestec cit si de la o instalaie de
preparare la alta; introducerea componentelor dozate n amestector i
amestecarea acestora este operaia de care depind n cea mai mare
msur proprietile amestecului de formare i de miez (pentru unul i
acelai liant), deoaiece n timpul acestei operaii se hotrete
peliculizarea propriu-zis a liantului pe suprafaa granulelor de
nisip. Ordinea de introducere a componentelor n amestector i
amestecarea acestora depinde de natura lianilor folosii, asigurnd o
anumit structur (un anumit mod de realizare a peliculei liante)
amestecurilor de formare. Structura amestecurilor de formare poate
fi de dou tipuri: pelicular itig.69, a) i de contact (fig.69, b).
Structura pelicular este specific lianilor organici naturali i
sintetici i se caracterizeaz piin existena unui film continuu de
liant n jurul fiecrei granule de nisip. Grosimea minim 5 a acestui
film este: unde:

(51)

Fig.69. Modul de realizate a peliculei liante: a - pelicular; b
- de contact.

Aceast grosime este determinat de capacitatea (de unghiul , v.
fig. 52) de umectare a liantului fa de nisip, de starea energetic a
suprafeei granulelor (deci este determinata de proprietile
intrinsece ale liantului i ale granulelor de nisip) pe de parte,
iar pe de alt parte de intensitatea amestecrii granulelor de nisip
cu liantul i coninutul de liant n amestec. Dac la o intensitate de
amestecare maxima, pelicula de liant are o grosime mai mic dect cea
rezultat din relaia de mai sus (de exemplu, din cauza unui continut
prea mic de liant n amestec) ea devi ne instabil, n sensul c la
dispariia presiunii exterioare (ncetarea operaiei de amestecare n
amestectoarele cu role sau cu palete), se fragmenteaz n picturi
izolate ntre ele (fig.70), micornd suprafaa de contact ntre liant i
granula de nisip.

Fig.70. Fragmentarea peliculei prea subiri de liant n momentul
ncetrii presiunii exterioare (ncetrii a-mestecrii). Dac pelicula de
liant are o grosime mai mare (cazul consumurilor mai mari de
liant), liantul suplimentar fa de cel necesar pentru peliculizare
se concentreaz sub aciunea forelor Laplace, n punile de legtur
dintre granule (fig.71) i prin aceasta se micoreaz rezistena
specific deoarece punile de legtur (de contact) se caracterizeaz
printrun numr mai mare de defecte. Dei rezistena mecanic crete cu
creterea coninutului de liant n amestec, creterea rezistenei nu
este direct proporional cu creterea coninutului de liant. Structura
pelicular asigur totdeauna o rupere coeziv, adic prin pelicula de
liant (fig.72,a). La structurile peliculare suprafaa de contact pe
care acioneaz foiele de adeziune este de 30 ... 60 ori mai mare
dect suprafaa pe care acioneaz foiele de coeziune, ruperea capt
caracter coeziv (pelicula se rupe n interior i nu se desprinde de
grunte) (fig.72, a). Structura de contact, se caracterizeaz prin
prezena lianilor sub form de puni izolate (fig.69, b). Limea
acestor puni este cu mult mai mic dect limea punilor n cazul
structurii peliculare (fig.69. a). Aceast structur se formeaz n
cazul unor cantiti mici de liant care, sub aciunea forelor Laplace
i a

forelor capilare se menin la suprafaa granulelor de nisip sub
form de picturi. La preparare (n timpul amestecrii), aceste picturi
se deplaseaz datorit efectului de capilaritate la punctele de
contact dintre granule. La aceast structur, suprafaa de contact n
sistemul nisip-liant n care .activeaz foiele adezive este de numai
2 ... 3 ori mai mare fa de seciunea minim a punilor de la structura
pelicular i din aceast motiv, n cazul solicitrilor mecanice,
ruperea are caracter adeziv (fig.72, c). Factorii tehnologici care
influeneaz formarea structurii amestecurilor de formare sunt: modul
de amestecare (de preparare); cantitatea de liant; natura
liantului. Natura liantului influeneaz structura prin intermediul
tensiunii superficia104

Fig.71. Aglomerarea liantului n punile de contact la creterea
consumului de liant peste cel necesar. Fig.72. Tipuri
caracteristice de detaare (rupere) a peliculelor de liant de pe
granulele de nisip: a - rupere coeziv; b - rupere adezivcoeziv; c -
rupere adeziv. i a capacitii de umectare a componentelor lichide,
iar modul de preparare aetermin modul de repartizare a liantului pe
suprafaa granulelor de nisip. O rfuen hotrtoare o are modul de
preparare prin ordinea (succesiunea) de rtroducere a componentelor
n amestector. Din acest punct de vedere se pot ivi 1 cazuri. a)
Introducerea componentelor lichide n succesiunea creterii valorii
unghiului 6 de umectare liant-granul (a micorrii capacitii de
umectare) O/, , c sau d. Cu cl gradul de ndesare este mai mare,
numrul punctelor de contact dintre granulele de nisip esle mai mare
(fig.49, d) i rezistena mecanic mai mare. In figura 85 esle
reprezentat variaia rezistenei mecanice la compresiune cu lucrul
mecanic de ndesare. Se observ c la un moment dat, dei se consum
lucru mecanic, valoarea rezistenei nu mai crete. Fenomenul este
explicat prin faptul c s-a atins gradul maxim de ndesare la
realizarea numrului maxim de puncte de contact. (Amestecul a atins
poziia limit, 0 = 60 , din Jlgura 49, d). Craniilozilalea
nisipului. La acelai coninut de liant i la acelai grad de ndesare,
rezistena amestecului de foimare depinde de forma i de mrimea
granulelor de nisip. Amestecul de fonnare realizat din granule mici
are rezistena mai mare dect cel realizai din granule mari^Acest
lucru se explic prin faptul c numrul punctelor de contact din""

tre granulele de nisip aflate ntr-o unitate de volum esle mai
mare n cazul granulelor mici. Plasticitatea este proprietatea
amestecurilor de fonnare i de miez de a se defonna sub aciunea unei
fore exterioare i de a pstra forma i dimensiunile din starea
defoimat atunci cnd actiunea forei exterioare a ncetat. CoLucrul
mecanicele inde6are)N.m. pierea configuraiei modelului de ctre
amestecul de fonnare ndesai i meninerea acestei configuraii dup
extragerea modelului din form esle o consecin a proprietii de
plasticitate a amestecurilor de fonnare i de miez. Aprecierea
plasticitii amestecurilor de fonnare se face folosindu-se
caracteristicile: capacitatea de compactizare, capacitatea de
curgere i vscozilalea (fluiditatea). Capacitatea de compactizare
este proprietatea amestecului de fonnare de a-i micora volumul,
deci de a-i mri densitatea aparent sub aciunea greutii proprii sau
a unei fore exterioare. Amestecurile de fonnare cu capacitate de
compactizare mic, necesit pentru compaclizare o for exterioar mare.
Formele obinute din aceste amestecuri au rezistene mecanice mari.
Amestecurile de fonnare cu capacitate de compactizare mare se
compactizeaza sub aciunea unei fore exterioare mici, ns rezistena
mecanic a fonnelor obinute din aceste amestecuri n stare crud este
i ea mic. Capacitatea de curgere a amestecurilor de fonnare este
proprietatea de a se defonna sub aciunea unei fore exterioare fr
a-i micora volumul. Vscozitalea ifluiditatea) esle determinat de
valoarea forelor de frecare dintre granulele de nisip. Amestecul de
fonnare este cu att mai vscos cu ct forele de frecare dintre

granule sunt mai mari i invers. Permeabilitatea este
proprietatea amestecurilor de formare i de miez de al permite
gazelor i aerului din cavitatea fomiei s tieac spre exterior prin
spaii;;' inlergranulare ale amestecului. Gazele sau aerul care nu
au prsit cavitatea forme, n timpul umplerii acesteia cu aliaj
lichid rmn incluse n acesta i dau natere ia, sufluii (goluri) care
ntiemp continuitatea masei metalice de baz a piesei mic-| ornd
rezistena mecanic a acesteia. Din acest motiv permeabilitatea
form?" trebuie s fie ct mai mare. Permeabilitatea amestecurilor de
formare i de mie. depinde de minatorii factori: de forma i mrimea
granulelor de nisip; de gradul de ndesare; de coninutul de ap; de
coninutul de liant;

Cii alte cuvinte, permeabilitatea este cu att mai mare cu ct
este mai mare diametrul granulelor. La ndesri mai mari ale
amestecului, aezarea granulelor are loc ca n figurile 49, d i 50. n
acest caz, permeabilitatea este mai mic deoarece volumul porilor
este mai mic (V = 25,9%), iar numrul granulelor de nisip din aceeai
unitate de volum este mai mare. n acest caz, pentru calculul
permeabilitii se folosesc valorile: Din comparaia valorilor obinute
pentiu permeabilitate-n cele dou cazuri de aranjare a granulelor
(cazuri de ndesare), rezult c pentru granule de aceeai dimensiune,
permeabilitatea scade cu creterea suprafeei (ca urmare a creterii
numrului) granulelor din unitatea de volum. Penneabilitatea este
influenat i de forma granulelor. Granulele care nu au form sferic
micoreaz permeabilitatea deoarece reduc volumul porilor. Gradul de
uniformitate a granulelor are de asemenea o mare influen asupra
permeabilitii. Granulele uniforme (v.fig.86), asigurnd o porozitale
bun, asigur i o permeabilitate mare, pe cnd granule de dimensiuni
mari i mici (vig.87, b) reduc foarte mult porozitatea, deoarece, n
spaiile libere dintre granulele mari, ptrund aaniile de dimensiuni
foarte mici. Cnd dimensiunile granulelor mici depesc o anumit
valoare, ele nu mai 9

Fif.87. (iianule de forme i dimensiuni diferite. pol ptrunde n
spaiile intergranulare tar a deplasa granulele mari i din
acer.-cauz crete volumul porilor (fig.87, t), deci i
permeabilitatea. Coninutul de ap. Pe msur ce crete coninutul de ap
n amestecul ai fonnare, permeabilitatea crete i ea, atinge un
maxim, dup care ncepe s scao Acest lucru se explic prin faptul
caprin creterea coninutului de ap, granulele i^ nisip se nvelesc cu
o pelicul de ap care face s dispar asperitile granule (fig. 88),
iar frecarea granulelor i a aerului la trecerea prin sapiile
inlergranula . i se micoreaz, ducnd la creterea pemie bililii. In
acelai timp, n cazul amestec iilor de fonnare cu liani anorganici
natuiri (argil, benlonit), acetia se pot compor ca granulele de
dimensiuni mici, astup"."" porii. Cu creterea umiditii, aceti 1 iar
,J devin plastici, ader la granulele de ni;-nvelindu-le n timpul
amestecrii ntr-pelicul a crei grosime scade cu crelei; umiditii.
Pelicula subire de liant asign:; pori cu dimensiuni mari deci
permeabil iui mare. La creterea n continuare a coninutului de ap,
permeabilitatea ncepe s scac| fie datorit creterii grosimii
peliculei de argil (argila se umfl cu crestei; coninutului de ap)
care astup porii amestecului, te datorit umplerii spaiilor]
intergranulare cu ap. In figurile 89 i 90 esle prezentat variaia
permeabilitii cu umiditatea amestecurilor de formare cu argil i
respectiv a amestecurilor cu ciment. Coninutul de liant i coninutul
de component levigabil micoreazl| permeabilitatea prin faptul c
obtureaz spaiile inlergranulare.

Cantitatea de aer Q care trece prin epruvet este proporional cu:
permeabilitatea P a amestecului de formare sau de miez; seciunea
epruvetei S; timpul de trecere a aerului l\ diferena de presiune Ap
= px - p2, ntre suprafaa de intrare i cea de -. ire a aerului din
epruvet. Rezistena pe care o opune amestecul la trecerea aerului
prin masa sa e; _ ( invers proporional cu lungimea drumului parcurs
(lungimea epruvetei) L, cantitatea de aer care trece prin epruvet
este: (72-S-t-Ap Dac n aceast relaie se fac urmtoarele nlocuiri: L
= 1 cm; S= 2 1 cm ; p=\ cm H,O i t = 1 min, se obine: P=Q (73( i se
poate spune c permeabilitatea este cantitatea de aer care trece
printr-un cr. de amestec cu seciunea de 1 cm n timp de 1 min, cinci
ntre faa de intrarea i, ieire a aerului este o diferen de presiune
de 10 mm H20. 3.3.4.2. Proprietile amestecurilor de formare i de
miez la temperaturi nalte Proprietile amestecurilor de fonnare i de
miez urmrite la temperai ambiant nu reflect complet calitatea
materialului deoarece la temperaturi nalt: intervin i alte
solicitri fa de cele de la temperatura

ambiant i de aceea est: necesar cunoaterea lor. Dintre
proprietile amestecurilor de fonnare i de mis la temperaturi nalte,
se urmresc n primiri rnd refractaritalea i capacitatea ame
tecurilor de fonnare i de miez de a degaja gaze. De asemenea se mai
unnresc.1 rezistena mecanic, interaciunea aliaj-fonn,
permeabilitatea i altele. Refractaritalea este proprietatea
amestecurilor de fonnare i de miez de rezista la temperatura de
turnare a aliajului lichid, tar a se topi sau vitrifica i trus
reacioneze chimic cu aliajul lichid sau cu oxizii acestuia.
Refractari tal si j amestecurilor de formare i de miez trebuie
stabilit n funcie de natura aliajulu din care se toarn piesa.
Deoarece materialele i amestecurile de fonnare au tem-1 peralura de
topire mai mare dect cea de vitrificare, n practic se urmretsj
valoarea acesteia din urm. Temperatura de vitrificare este aceea la
care o parte dir particulele materialului se topesc n cantitate
suficient pentru a umple spaii.; j intergranulare, fcnd masa att de
compact nct porozitalea s fie mai mic dej

Piesele turnate n amestecuri de formare cu temperatur de
vilrificare mai mic dect cea corespunztoare prezint aderene termice
(cu consecine defavorabile mergnd pn la rebutarea piesei). Din
aceast cauz n practic se recomand temperaturile de vitrificate
prezentate n capitolul I (subcapitolul 1.1). Capacitatea
amestecurilor de formare si de miez de a degaja gaze la temperaturi
nalte. Cauza apariiei suflurilor n piesele turnate este evacuarea
necorespunztoare a aerului i gazelor din cavitatea formei. De
obicei, aceste gaze sunt evacuate prin porii amestecului de
formare, dar i prin orificii de ventilare executate n form special
pentru acest scop. Intre permeabilitatea formei, dimensiunile
orificiilor de ventilare i cantitatea de aer i de gaze care se
dezvolt n form la mnplerea acesteia cu aliaj lichid trebuie
stabilite relaii de interdependen. In vederea acestui lucru trebuie
cunoscut cantitatea total de gaze din form. Gazele pot proveni
din:

arderea diverselor materiale organice din amestecurile de
formare i de miez; evaporarea umiditii i a solvenilor, coninutul de
ap fiind hotrtor n cazul formelor crude( 1 g ap produce prin
evaporare la temperatura de turnare a oelului 1 673 cm" vapori la
presiunea de I 1O3

N/cm2) ; evaporarea apei libere, rigide (zeolitice) i de
constituie (fenomen important mai ales la amestecurile de formare
cu liani anorganici naturali, argila i bentonita); dilatarea
aerului din spaiile intergranulare ale amestecului ndesat;
dilatarea aerului din cavitatea formei care se desfoar conform
relaiei: suflurilor n piesele turnate. Dac degajarea gazelor se
produce n timpul n care aliajul turnat n form este nc lichid, o
parte din gaze ptrund n aliaj ncearcand s-1 strbat pentru a iei n
atmosfer. O parte din gaze rmn incluse n aliajul in curs de
solidificate., provocnd sufluri (goluii) n piesa turnat. n
amestecurile de formare, se urmrete deci folosirea unor astfel de
materiale care s duc la degajri de gaze mai ales dup ce n piesa
lumat s-a format o crust solidificata suficient de rezistent pentru
a nu permite gazelor s ptrund n pies.
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