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Inventia se refera la constructia de pompe, in particular la rotoarele pompelor centrifuge.

Sunt cunoscute rotoarele pompelor centrifuge cu discuri condus si conducitor, cuplate intre ele cu palete, al caror numar
poate fi determinat conform multiplelor recomandari (1; 100-120). Sunt cunoscute, de asemenea, rotoare executate prin
asamblare (2), care contin disc conducétor cu palete si disc condus cu crestaturi strapunse separate §i cu muchii
transversale de-a lungul paletelor. in timpul sudarii crestiturile discului condus sunt fixate vizavi de palete si sunt
umplute cu metal sudabil. Pentru a evita scurgerea materialului sudabil in spatiul dintre palete, acestea sunt executate
ingrosat, acoperind crestaturile strapunse.

Un dezavantaj al elaborarii si implementarii rotoarelor cunoscute il constituie incertitudinea in alegerea numarului
necesar de palete. Astfel, conform recomandarilor diferitilor autori, pentru unul si acelasi rotor pot fi stabilite de la 3
pana la 19 palete (1, 118-120). in afard de aceasta, recomandarile exclud categoric influenta grosimii paletelor asupra
diametrului de intrare al rotorului, ca fiind cea mai ingusta portiune a canalelor, precum si asupra numarului de palete.
Este cunoscut insa faptul (1) cd numarul de palete, grosimea lor i unghiul de fixare pe diametrul de intrare al fluidului
determind in mare masurd parametrii rotorului: dimensiuni, debit, presiune, randament, capacitate de absorbtie. Un
numar redus de palete scade toti parametrii rotorului si mareste diametrul D5, iar un numar mare reduce capacitatea de
absorbtie si randamentul; paletele Ingrosate (2) ar micsora randamentul §i ar inrdutati capacitatea de absorbtie,
reducandu-se, concomitent cu micsorarea considerabild a spatiului canalelor de la intrarea fluidului, §i numarul de
palete.

In prezent, la elaborarea noilor organe de lucru, numirul optim de palete se determina prin intermediul unor lucrari
speciale de cercetare si experimentale foarte costisitoare. In productia individuali si in serie mici parametrii, de regula,
sunt stabiliti in cadrul unor lucrari de finisare a agregatului de asemenea foarte costisitoare.

Rotorul, conform inventiei, consta din doud discuri: conducator si condus, cuplate intre ele cu paletele curbate, instalate
cu unghiurile de intrare 1 si de iesire 2 din rotor, se deosebeste prin aceea ca numarul de palete Z este determinat din
relatia:

D, .
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unde D; — diametrul de intrare al rotorului;

4 — grosimea paletei la intrarea in rotor,

totodata unghiurile B, si B, sunt selectate in limitele, respectiv, de 16...24° si 22...35°, fiind asigurata dependenta L - Z >
271Dy, unde L este lungimea coardei paletei.

In rotorul, conform inventiei, paletele sunt executate din tabla subtire si sunt fixate pe discul conducétor in crestéturile
de ghidare nepatrunse, executate dupa profilul paletelor si cuplate rigid cu discurile rotorului.

Rezultatul inventiei consta in micsorarea masei §i dimensiunilor si in majorarea randamentului pompei centrifuge.
Prezenta solutie exclude incertitudinea in alegerea numarului de palete ale rotorului, stabilind o corespondentd univoca
intre dimensiunile de baza care determina parametrii rotorului: diametrul de intrare Dy, grosimea paletelor 6, unghiul de
fixare al paletelor 3, si numarul optim de palete Z.

Este cunoscut (1, p. 120, fig. 57) ca un numar mai mare de palete permite dezvoltarea unei presiuni si a unui debit mai
mari, la unul si acelasi diametru exterior al rotorului, precum si cresterea randamentului.

Alegerea valorilor D, si B, este determinatid de calcule stricte, iar cea a grosimii — de material si tehnologia de
confectionare a rotorului (masa plasticd, metal, turnare precisa sau in pamant, frezare, matritare, curbare etc.). Alte
marimi (diametrul exterior al rotorului, unghiul de fixare al paletelorfl la iesirea fluidului din rotor etc.) nu
predetermind numarul optim de palete.

Executarea rotorului cu palete curbate din tabld subtire si prin frezare in discul conducator al crestaturilor de ghidare
nepatrunse permite, in comparatie cu cea mai apropiata solutie [2], majorarea numarului de palete (din contul micsorarii
grosimii §), imbunatatind astfel parametrii rotorului, simplificand fabricarea lui, reducdnd dimensiunile, consumul
specific de materiale si volumul de lucru.

Inventia se explica si prin desenele din fig. 1...fig. 4 care reprezinta:

- fig. 1, sectiunea paletelor rotorului in plan;

- fig. 2, sectiunea meridionald a rotorului;

- fig. 3, bordul rotunjit al paletei la iesirea fluidului din rotor;

- fig. 4, asamblarea paletei cu discuri prin sudura.

Rotorul agregatului de pompare centrifug este prevazut cu discuri conducator 1 si condus 2, cuplate cu paletele 3,
formand cu diametrul de intrare 4 unghiul de fixare a paletei in plan 5. Paletele 3 la intrare au grosimea 6. Paletele
vecine la intrare formeaza dimensiunea interioara 7. Corespunzator, pe diametrul exterior 8 paletele formeaza un unghi
de fixare al paletei 9 si dimensiunea interioara 10.

in sectiunea meridionala pe diametrul de intrare 4 discul conducitor 1 si discul condus 2 formeazi iniltimea canalelor
11, iar pe diametrul de iesire, corespunzator, inaltimea 12. Paletele pe bordul de intrare 13 sunt executate cu o grosime
determinata 6 si rotunjite, inscriindu-se in raza grosimii. La confectionarea paletelor 13 curbate din tabld subtire, in
discul conducdtor 1 sunt executate crestaturi de ghidare nepatrunse 14, iar in discul condus 2 — cavitati 15.

In crestiturile 14 si prin cavititi paletele sunt fixate cu discurile prin sudura.

Rotatia rotorului se efectueaza cu ajutorul bucsei 16 discului conducator.
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Z= 0.5&sin B,
Numarul de palete este ales in functie de raportul o cu rotunjire pana la o cifrad intreagd, in favoarea
cifrei mai mari.

La rotatia rotorului, sub actiunea fortelor centrifuge, fluidul este propulsat spre bordul de intrare 13 al paletelor 3 cu o
grosime (J) 6 si unghi de fixare 5 (B,) pe diametrul de intrare 4 (D,), si in continuare prin canalele dintre palete cu o
latime 7.

Fluidul este aruncat din rotor prin canalele 10 cu diametrul de iesire 8 (D,) sub un unghi de iesire al paletelor 9 (3,).
Numarul Z de palete 3, ales conform raportului propus in concordantd cu diametrul de intrare 4 (D), grosimea (J) 6
paletelor 3 si unghiul de fixare j3;, asigurd ingustarea fluidului permisa de catre palete la pierderi minime de presiune.
Relatia propusé permite optimizarea numarului de palete ale rotorului in functie de tehnologia de confectionare aleasa.
Utilizarea la fabricarea rotorului a masei plastice, tablei subtiri, turnarii precise permite de a executa paletele mult mai
subtiri, iar rotorul, respectiv, cu un numar mai mare de palete. Acest fapt conditioneaza marirea presiunii rotorului si
permite reducerea dimensiunilor acestuia sau a numarului de rotoare in agregatele multietajate (de ex., de sonda).
Solutia propusa este aprobata pozitiv in conditiile S.A. ,,Moldovahidromas” la elaborarea si confectionarea unor rotoare
pentru agregatele de pompare centrifuge de diverse destinatii si modalitati de executare.



