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TEHNOLOGIE ECOLOGICA DE PREPARARE S| REGENERARE
A AMESTECURILOR DE TURNATORIE

Prof. dr. ing. loan Carcea loan, ing. Matei Gherghe

Lucrarea prezinta o linie tehnologica moderna, ecologica si eficienta de preparare, formare si
regenerare care reduce semnificativ factorii polunti caracteristici turnatoriilor, imbunatateste
conditiile de munca si este mai rentabild. Structural, lucrarea prezinta: argumentarea
necesitatii modernizarii tehnologiei de formare-turnare, avantajele ecologice si tehnico-
economice, rezultatele scontate, tehnologia propriu-zisa si principiile proiectarii si functionarii
noii linii tehnologice. Tn concluzie sunt relevate efectele introducerii noii tehnologii intr-o
turnatorie din cadrul unei intreprinderi mijlocii.

1. Consideratii generale

Actualele dotari tehnice ale Intreprinderilor Mici si Mijlocii din domeniul fabricatiei de piese
turnate permit obtinerea de semifabricate turnate cu masa de pana in 500 — 600 kg, folosind
procedee de turnare gravitationala in forme din amestecuri pe baza de nisip cuartos sau in forme
metalice permanente si mai rar prin procedee speciale cum ar fi turnarea sub presiune sau turnarea
centrifuga.

Tehnologia actualad presupune un consum de nisip proaspat de 4 — 8 t/t de piese bune
turnate, iar cantitatile de deseuri care se evacueaza la halda sunt adesea de peste 4 t/t de piese, din
care peste 85% reprezinta amestecurile de formare — miezuire uzate [‘I] Impactul negativ asupra
mediului este cu atat mai intens cu cat in majoritatea turnatoriilor nu exista posibilitati de reciclare,
iar depozitarea se face doar la halda de gunoi a orasului.

2. Principiile implementarii noii tehnologii

Avantajele introducerii tehnologiei de preparare si formare a amestecurilor regenerabile din
nisip si rasini furanice sunt:

a) reducerea cu peste 90 % a cantitatii de amestec de turnatorie care se elimina din sistem;
conform datelor furnizate de unele companii producatoare de astfel de tehnologii si utilaje se poate
ajunge ca doar 0,5 % din amestecul folosit sa treaca in reziduuri neutilizabile, poluante;

b) reducerea emisiilor de pulberi in atmosfera la formare, dezbatere si regenerare ca urmare
a dotarii instalatiilor cu perdele de cauciuc, hote de aspiratie si sisteme de filtrare;

c¢) imbunatatirea conditiilor de munca in sensul ca se elimina aproape in totalitate activitatile
de ridicare si manipulare manuala a formelor, miezurilor si pieselor. Toate activitatile se
imbunatatesc din punct de vedere ergonomic deoarece platformele pe cai cu role asigura un nivel
corespunzator de inaltime la care se lucreaza;

d) reducerea efectelor radiatiei termice din hala de turnatorie ca urmare a evacuarii rapide a
formelor din incinta si racirea acestora in exterior;

e) cresterea productivitatii muncii cu minimum 25%, ca urmare a efectuarii operatiilor intr—un
flux bine organizat si semimecanizat;

f) reducerea consumului de energie cu cca. 15 % la nivelul turnatoriei si cu 130.000 — 140.000
KWh/an la cariera de nisip, ca urmare a scaderii cu peste 90 % a consumului de nisip nou;

g) reducerea semnificativa a parcului auto si a consumului de combustibili ca urmare a
scaderii necesarului de nisip nou ce trebuie achizitionat;



h) reducerea la minimum a pierderilor tehnologice de nisip, lianti, amestec de formare,
resturi metalice etc. ca urmare a transportului pe placi cu role si in general datorita lucrului intr-un
flux tehnologic bine stabilit ceea ce are un semnificativ rol ecologic.

Organizarea tehnologica a liniei de formare — turnare a avut in vedere rezolvarea
urmatoarelor:

- recircularea la maximum a amestecului de formare care in faza actuala presupune un
consum foarte mare de nisip de turnatorie si silicat de sodiu si care genereaza amestecul de formare
uzat cu un impact negativ asupra mediului prin faptul ca nu poate fi regenerat;

- evitarea in cea mai mare masura a utilizarii de substante ce pot avea un impact negativ
asupra mediului, sau in producerea carora se creeaza astfel de situatii;

- evitarea obtinerii din procesul tehnologic de substante active sau subproduse ce pot afecta
apa, aerul, vegetatia sau oamenii.

- reducerea poluarii fonice si in special a poludrii cu gazele si pulberile rezultate la turnare,
racire, dezbatere si regenerare ca urmare a retinerii factorilor poluanti in unitati speciale de filtrare;
- evitarea efortul fizic al muncitorilor si respectarea celorlalte cerinte ale normelor de

protectia muncii specifice acestei activitati printr-o dotare corespunzatore a noii linii tehnologice;

- realizarea pe aceasta linie de fabricatie a minimum 80 % din capacitatea totala a productiei
de piese turnate, restul de 20 % executandu-se prin alte procedee;

- executia pieselor turnate sa se faca cu o productivitate crescuta si consumuri energetice
mici;

- calitatea pieselor turnate trebuie sa satisfaca cerintele mondiale actuale, atat prin precizia
dimensionald si marimea adaosurilor de prelucrare cat si prin starea suprafetelor;

- consumul de materiale de formare trebuie sa fie minimum posibil pentru a se evita
cheltuielile mari de aprovizionare si evacuare;

- utilizarea cat mai eficienta a actualelor spatii de productie avandu-se in vedere si
posibilitatea cresterii productiei prin afectarea aceluiasi spatiu si pentru alte utilaje;

- realizarea unor costuri de productie mici, care sa confere competitivitate pe piata si care sa
permitd posibilitati de investitii pentru imbunatatirea dotarilor tehnice si a conditiilor de munca.

3. Descrierea noii linii tehnologice.

Linia tehnologica implementata functioneaza in circuit inchis si este compusa din:

- zona de formare, miezuire si asamblare a formelor;

- zona de turnare a aliajelor in formele asamblate;

- zona de racire a formelor si a pieselor turnate;

- zona de dezbatere a formelor, de evacuare a pieselor turnate si de regenerare a
amestecului.
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Fig.1. Plan general de amplasare a componentelor noii linii tehnilogice

1 —rezervor nisip;2 — amestecator;3 — masa vibratoare;4 — carucior distributie modele;5 — cale cu role pentru asamblare;
6 — cale cu role pentru turnare prevazuta cu hote de aspiratie;7 — carucior de transfer;8 — cale cu role pentru racire
prevazuta cu hote de aspiratie;9 — dispozitiv de inchis forme;10 — cale cu role pentru demulare;11 — dispozitiv de transfer
si rasturnare a formelor;12 — dezbatator prevazut cu perdele din cauciuc si hote de aspiratie pentru captarea pulberilor;
13 —regenerator;14 — racitor;15 — instalatie de transport;16 — filtru desprafuitor;17 — dispozitiv de transport.

4. Concluzii

Implementarea unor tehnologii noi, mai productive si mai eficiente din punct de vedere
economic, poate contribui la salvarea de la faliment a unor turnatorii mici.

Efectul benefic asupra mediului este deosebit de important atunci cand peste 90 — 93% din
nisipul de turnatorie este regenerat.

Utilizarea unei linii tehnologice in care transportul intre componentele echipamentului se
face printr-un sistem de placi cu role, schimbatoare de sens, carucioare transportoare sau
electropalane, ca in modelul prezentat mai sus, permite o crestere semnificativa a productivitatii
muncii.
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