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4 INSTALATIE DE FABRICARE A CREUZETELOR DIN

TUBURI DE CUART

(67) Rezumat:

Inventia se referd la o instalatie de fabricare a creu-
zetelor din tuburi de cua(l;[‘ folosite la topirea aliajelor
metalice, avand valeri ridicate ale temperaturilor de
topire, sau la elaborarea aliajelor amorfe. Instalatia
conform inventiei este alcdtuita dintr-un generator de
curent tip convertizer CTC (1); care alimenteazd un
transformator (2}, iar prin acesta se transmit curenti de
medie frecventd la un inductor (3) de tip spirald, din
teavd de cupru, care cuprinde, in interiorul lui, un
mansen (4} de grafit, .cu rol de a distribui $i omogeniza
campul termic generat prin inductie In jurulaxei centrale
a inductorului (3), in interiorul mansonului (4) de grafit
introducandu-se un tub de cuarf {5) ce reprezintd
semifabricatul de configurat sau de reconditionat, Si
care este fixat in pozifie de lucru in interiorul man-
sonului (4) de grafit, prin intermediul unui element (6)
de fixare mecanicd, ce este menfinut in pozifie sau
deplasat in lugul axei inductorului prin intermediul unui
dispozitiv (7) cu coleane de ghidare, dupa fixarea: n
ozi%ie de lucru a tubului {(5) de cuari, realizandu-se
incdlzirea lui prin inductie, iar in momentul optim pentru
realizarea deform&rii partii lui inferioare, acesta este
deplasatin jos prin intermediul dispozitivului (7), iar prin
intermediul unui dispozitiv (8) de inchidere profilat Tn
zona activd, sprijinit pe un suport (9), se realizeaza
deformarea tronconicd a tubului (5) de cuart, odata cu
formarea unui orificiu circular sau de tip fanta.

Revendicari: 1
Figuri: 3
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Hotdrarea de inregistrare a modelului de utilitate a fost luatd
fard examinarea condifiilor privind noutatea, activitatea
inventivd si: aplicabilitatea industriald Modelul de utilitate
inregistrat poate fi anulat pe toatd durata, la cerere, in
temeiul Legiinr.. 350/2007, privind modelele de utilitate.
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INSTALATIE DE FABRICARE A CREUZETEOR DIN TUBUBURI DE CUART

Inventia se referi la o instalatie de fabricare a creuzetelor din tuburi de cuart folosite la
topirea aliajelor metalice, avand valori ridicate ale temperaturilor de topire sau la elaborarea
aliajelor amorfe, in conditii de laborator folosind metodele Melt Spinning si Planar Flow
Casting.

Creuzetele din tuburi de cuart sunt deseori folosite la topirea aliajelor metalice
deoarece asigura vizibilitatea si neafectarea compozitiei chimice in timpul procesului de
topire. Acestea au o forma de obicei tubular-cilindrica cu un capat inchis si cu unul deschis,
capiatul inchis fiind o portiune tronconicd prevazuta cu un orificiu circular sau sub forma de
fanta. Fabricarea creuzetelor pleacd de la un semifabicat tubular din cuart care se configureaza
la cald, prin deformare plastica astfel incat si se realizeze inchiderea prin configurarea
tronconicd cu orificiu sau fantd. Realizarea creuzetelor din cuart este insa dificila datorita
temperaturii ridicate de topire a cuartului si datorita fragilitatii la deformarea de inchidere a
acestora.

Este cunoscuta solutia tehnica descrisa in inventia RO 113844 Bl care prezintd un
procedeu de obtinere a creuzetelor refractare utilizate in industria metalurgica realizate prin
amestecarea a 2-12 parti de solutie de monofosfat de aluminiu, acid fosforic sau lapte de var,
5 la 10 parti lignosulfat de sodiu sau clorura de magneziu si/sau sulfat de magneziu, cuartita
avand o garnulatie specifica cu 2-25 parti in greutate argila refractard. Se malaxeaza
amestecul timp de 20 de minute $i se macereaza timp de 24 ore. Dupa stamparea manuald sau
vibrare, amestecul obtinut se preseaza timp de 3 minute la o presiune de 50...500 bari.
Produsele finite se supun uscdrii si arderii la temperatura de 1150-1200°C. Dezavantajul
solutiei constd in calitatea inferioard a creuzetelor obtinute, durata mare a fabricarii si
costurile ridicate.

Se cunoaste de asemenea inventia CN102557400 A care prezinta un procedeu de
obtinere a creuzetelor in doua etape. Intr-o prima etapa are loc topirea unui tub de cuart cu
acelasi diametru ca si al creuzetului intr-un cuptor electric si apoi debitarea acestuia. In etapa
a doua are loc inchiderea tubului prin incalzire controlatd cu flacara, la fel ca si la sticlele
oxidice. Dezavantajul inventiei consta in durata mare a procesului si costuri ridicate fara un
control riguros al calitatii.

Problema pe care o rezolva inventia este aceea de a realiza o instalatie de fabricare a
creuzetelor din tuburi de cuart cu Incilzire controlatd si uniforma pe circumferinta, intr-un
timp foarte scurt si care sa permita mecanizarea sau chiar automatizarea procedeului.

Instalatia de fabricare a creuzetelor din tuburi de cuart conform inventiei este realizata
dintr-o instalatie care permite incalzirea rapida a tuburilor de cuart folosind un transformator
cuplat la un generator de tip convertizor care transmite curenti de medie frecventd la un
inductor din cupru de tip spirald. Incalzirea tubului de cuart se realizeazi in interiorul
inductorului utilizandu-se un manson interpus care favorizeaza incilzirea uniforma a tubului
de cuart 1n special In zona de inchidere a acestuia. Pentru inchidere se foloseste un dispozitiv
de constructie adaptata configuratiei de inchidere pe care dorim s-o realizim. Configuratia de
inchidere poate fi cea de orificiu circular cu diametrul intre 0,5 si 1,2 mm, cea de fanti cu
deschidere de 0,5 la 1 mm si lungimi intre 2 si 10 mm, in functie de necesitate si de
vascozitatea materialului ce urmeaza a fi topit in creuzet.

Instalatia de fabricare a creuzetelor din tuburi de cuart conform inventiei prezintd
urmatoarele avantaje:

- asigura incalzirea rapida si deformabilitatea dorita a tubului de cuart intr-un timp

foarte scurt, in circa 30 de secunde;
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- asiguri incalzirea uniforma a tubului de cuart in zona ce urmeazi sa fie deformata
plastic;

- asigurd manevrarea facila si lipsita de riscuri a tubului de cuart in timpul realizarii
configuratiei dorite a creuzetului;

- permite reconditionarea creuzetelor de cuart;

- costuri reduse de exploatare.

Se di in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu figurile care

reprezinta:

Fig.1. — Vedere de ansamblu si in perspectiva a instalatiei de fabricare a a creuzetelor
din cuart;

Fig.2. — Vedere de ansamblu a dispozitivului de inchidere.

Fig.3. — Schema susccesiunii fazelor de fabricare a creuzetelor din cuart.

Instalatia conform inventiei este constituitd dintr-un generator de curent tip convertizor
CTC 1 care alimenteazd un transformator 2 iar prin acesta se transmit curenti de medie
frecventd la un inductor de tip spirald 3 din teava de cupru care cuprinde in interiorul lui un
mangon de grafit 4 cu rolul de a distribui i omogeniza cAmpul termic generat prin inductie In
jurul axei centrale a inductorului 3. In interiorul mansonului de grafit 4 se introduce un tub de
cuart 5 care reprezintd semifabricatul de configurat sau de reconditionat §i care este fixat in
pozitie de lucru in interiorul mangonului de grafit 4 prin intermediul unui element de fixare
mecanicd 6 care este mentinut in pozitie sau deplasat in lungul axei inductorului prin
intermediul unui dispozitiv cu coloane de ghidare 7. Dupa fixarea in pozitie de lucru a tubului
de cuart 5 se comanda incédlzirea lui prin inductie, iar in momentul optim pentru realizarea
deformarii partii lui inferioare, acesta este deplasat in jos prin intermediul dispozitivului cu
coloane de ghidare 7, iar prin intermediul unui dispozitiv de inchidere 8, profilat
corespunzator in zona activa, se realizeaza deformarea tronconici a tubului de cuart 5 odata
cu formarea unui orificiu circular sau de tip fantd. Dispozitivul de inchidere 8 este sprijinit pe
suportul 9 si este actionat manual de un operator. Succesiunea fazelor unei proceduri de
fabricare a unui creuzet din cuart porneste de la fixarea acestuia in elementul de fixare
mecanicd 6 la partea superioara urmatd de deplasarea in lungul axei inductorului pana in
pozitie de lucru. Se comandd incdlzirea prin inductie pentru o perioadda de timp
predeterminata functie de dimensiunile creuzetului pand la obtinerea plasticitatii dorite. Se
comandd cobordrea elementului de prindere cu ajutorul dispozitivului 7 astfel cd partea
inferioard a creuzetului sa devind disponibila pentru a fi deformata cu ajutorul dispozitivului
de inchidere 8 corespunzétor profilat. Se executd operatia de profilare dupa care se comanda
retragerea creuzetului fabricat din zona inductorului prin deplasarea dispozitivului 7 urmata
de eliberarea creuzetului din fixarea asiguratd cu elementele de fixare mecanica 6. Ciclul de
lucru mai sus descris poate fi realizat prin comenzi §i actiuni manuale in cazul
reconditiondrilor sau poate fi automatizat in cazul fabricatiei de serie a creuzetelor.
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REVENDICARI

1. Instalatie de fabricare a creuzetelor din tuburi de cuart destinate elaborarii aliajelor
metalice conventionale sau amorfe caracterizat prin aceea ci este alcatuitd dintr-un
generator de curent tip convertizor CTC (1) care alimenteaza un transformator (2), iar prin
acesta se transmit curenti de medie frecventd la un inductor de tip spirald (3) din teava de
cupru care cuprinde in interiorul lui un mangon de grafit (4) cu rolul de a distribui si
omogeniza cdmpul termic generat prin inductie in jurul axei centrale a inductorului (3), in
interiorul mansonului de grafit (4) introducidndu-se un tub de cuart (5) care reprezintd
semifabricatul de configurat sau de reconditionat si care este fixat in pozitie de lucru in
interiorul mangonului de grafit (4) prin intermediul unui element de fixare mecanica (6) care
este mentinut in pozitie sau deplasat in lungul axei inductorului prin intermediul unui
dispozitiv cu coloane de ghidare (7), dupd fixarea in pozitie de lucru a creuzetului (5)
realizdndu-se incdlzirea lui prin inductie, iar iIn momentul optim pentru realizarea deformarii
partii lui inferioare acesta este deplasat in jos prin intermediul dispozitivului (7), iar prin
intermediul unui dispozitiv de inchidere (8) profilat in zona activa sprijinit pe suportul (9) se
realizeazd deformarea tronconicd a tubului creuzetului (5) odatd cu formarea unui orificiu
circular sau de tip fanta.
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