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RO 130550 B1

Inventia se refera la o instalatie de turnare continua a cuburilor din plumb si aliaje,
realizata in legatura cu brevetul RO 122664 B1 pe care il perfectioneaza si care se refera
la o instalatie de obtinere a alicelor sferice din plumb si aliaje, utilizate Tn diverse domenii
cum ar fi fabricarea cartuselor de vanatoare, etalonare, contragreutati etc.

In cadrul procedeului conform brevetului RO 122664 B1, alicele sferice se obtin din
semifabricate de forma cubica obtinute prin sectionarea unui fir de sectiune patrata, care se
rotunjesc prin centrifugare la cald si la rece.

Documentul RO 122664 B1 prezinta o instalatie de obtinere a alicelor sferice din
plumb si aliaje, pentru procedeul de obtinere a alicelor din capete de sarma cu sectiune
patrata, taiate cu cutit rotativ, alcatuita dintr-o cuva incalzita in care se introduce materia
prima, plumb sub forma de lingouri sau deseuri, si din care este preluat aliaj topit printr-o
duza si turnat printr-un sistem tip cui - poantou catre o roata care are un canal de preluare
a sarmei ce iese din duza, practicat pe circumferinta, si partea inferioara introdusa intr-o
cuva cu lichid de racire a sdrmei, caracterizata prin aceea ca, pentru obtinerea unor baghete
din sdrma cu sectiune patratd de aceeasi lungime, predeterminata, duza avand sectiune
patrata, iar dispozitivul de taiere a sarmei in baghete fiind actionat prin intermediul rofii.

Dezavantajul obtinerii cuburilor cu aceasta instalatie consta in faptul ca prin sectio-
narea firului cu ajutorul unui cutit rotativ, la mai multe cicluri de functionare a cutitului,
muchiile acestuia se uzeaza necesitdnd demontarea ansamblului, ascutirea (refacerea)
suprafetelor active si montarea cutitului special inapoi in ansamblul mecanic. La viteze mari
de lucru poate aparea fenomenul depunerii pe tais, specific taierii materialelor neferoase,
care poate conduce la dimensiuni inexacte ale elementelor obtinute, rezultand semifabricate
cu dimensiuni eronate care duc in final la aparitia unui anumit procent de rebuturi.

Un alt dezavantaj al obtinerii cuburilor prin aceasta metoda este acela ca prin
sectionarea baghetelor, la capetele acestora, din cauza fenomenelor amintite mai sus pot
aparea elemente care nu au forma cubica necesara obtinerii elementelor finite, de cele mai
multe ori capetele apropiindu-se de forma jumatatilor de cub, iar dupa rotunjire aceste
elemente fiind eliminate in procesul de sortare.

Mai este cunoscut si documentul JPH 0513086 (A), care prezinta un procedeu de
producere a unor bile monocristaline din 0,07% Pb, 0,5% Ca, 0,01% Sn si aluminiu din
topitura realizata intr-un vas de turnare din care este turnata intr-o matrita de turnare din care
trece intr-o tija de pornire asezata sub ea si care este racita treptat cu apa de racire furnizata
de la un spray, pentru solidificarea topiturii la capatul inferior al matritei, formand astfel un
lingou monocristalin care este rulat si taiat in bucati care sunt apoi formatate la rece. Acest
procedeu prezinta dezavantajul ca nu elimina etapa de debitare la rece necesara obfinerii
de cuburi pentru producerea alicelor de plumb sau aliaj de plumb.

Problema tehnica pe care o rezolva instalatia conforma inventiei, consta in perfec-
tionarea instalatiei de obtinere a alicelor sferice din plumb si aliaje neferoase la preturi cat
mai scazute si cu o productivitate si fiabilitate mare, fara etapa de debitare la rece a unor
bucati cubice.

Aceasta problema tehnica este rezolvata cu o instalatie de obtinere a elementelor de
tip cub prin turnarea continua a acestora in forme preincalzite, racirea treptata a elementelor
pentru obtinerea unei structuri interne omogene si eliminarea (degajarea) acestora catre
cuvele de rotunijire la cald si la rece conform procedeului descris in brevetul RO 122664 B1.

Intalatia conforma inventiei de obtinere a unor elemente cubice prin turnarea continua
in regim termic optimizat este caracterizata prin aceea ca este formata dintr-o baie de topire
din care este preluat aliaj, dirijat i injectat in locasurile cubice ale unei roti dintate, trecand
apoi printr-o cuva care contine lichid de racire. La trecerea formelor cubice prin dreptul duzei
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de injectare, acestea se incarca cu aliaj iar prin rotirea rofji in cadrul unui ansamblu care
asigura la un moment dat etansarea formelor, la intrarea acestora in cuva cu lichid de racire
se produce racirea acestora. La sfarsitul ciclului, trei laturi ale formelor sunt eliberate si
cuburile, suferind si 0 mica contractie, sunt eliminate catre un jgheab de colectare de catre
o roata conjugata care angreneaza cu roata purtatoare a formelor de turnare.

Se obtin in final semifabricate de forma cubica exacta cu structura omogena care se
rotunjesc prin centrifugare la cald si la rece.

Instalatia conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- permite obtinerea in mod continuu de semifabricate de forma cubica de calitate
foarte buna;

- asigura o productivitate mult mai mare a instalatiei de obtinere a alicelor sferice;

- utilajele ce intra in componenta instalatiei astfel obtinute au costuri reduse, fiabilitate
marita si nu necesita intretinere;

- obtinerea semifabricatelor se face cu pierderi de materie prima foarte mici, cu
consum redus de energie si manopera;

- se elimina procesul de sortare sau se pastreaza doar pentru obtinerea unor
elemente extrem de precise;

- automatizarea instalatiei este mult mai simplu de realizat prin caracterul continuu
al procesului de obtinere a cuburilor-semifabricat.

Inventia este prezentata pe larg in continuare printr-un exemplu de realizare a
inventiei in legatura si cu fig.1...3 care reprezinta o schema a instalatiei de turnare continua
a cuburilor si sectiuni ale acesteia prin diferite planuri.

Instalatia de turnare continua a cuburilor din plumb si aliaje conform inventiei este
alcatuita din: o baie de topire incalzita 1 (fig. 1) in care se introduce materia prima tip plumb
sub forma de deseuri sau lingouri, o roata 8 in care sunt practicate niste forme de turnare,
un element de etansare 9, un sistem de racire care consta intr-o cuva 7 cu lichid de racire
aflat in contact cu roata si cu sistemul de etantare si injectie a aliajului si o roata 10 care, prin
angrenarea cu roata purtatoare a formelor de turnare produce eliminarea semifabricatelor
catre jgheabul de colectare 11.

Baia de topire are la partea superioara o nisa de evacuare a gazelor de ardere, a
eventualelor impuritati si a vaporilor care vor trece intr-o incinta 2, care are la partea supe-
rioara un dispozitiv de pulverizare a apei intr-un circuit care include un decantor de impuritai
3 si o pompa de circulatie a apei. Restul gazelor trec in atmosfera printr-un catalizator de
reducere a gazelor 4. Plumbul topit este dirijat catre o duza 5, cu debit variabil printr-un sis-
tem cui-pontou 6, catre sistemul de etansare 9 asigurandu-se astfel umplerea formelor de
turnare de pe roata purtatoare. Roata 8, angrenata prin intermediul axului 7 de catre un
motor cu reductor si variator de turatie, intra in contact cu elementul de etansare 9 prin care
aliajul topit este injectat in locasurile cubice ale rotii. Nivelul duzei de injectie este situat mai
jos decét cuva de topire a aliajului pentru realizarea presiunii necesare umplerii rapide si
complete a acestor locasuri cubice. In momentul in care formele pline se rotesc, aliajul ia
contact cu elementele sistemului de racire incepandu-se racirea treptata si solidificarea
aliajului care la partea superioara sufera o usoara contractie si cuburile astfel obtinute sunt
eliminate in mod continuu catre un jgheab de colectare a semifabricatelor 11 de catre o roata
12 care se roteste liber pe un ax prin angrenarea cu dintji formati de peretii formelor de
turnare.

In final cuburile se rotunjesc prin procedeul si instalatia descrise in brevetul
nr. RO 122664 B1.
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Revendicare

Instalatie pentru producerea unor cuburi metalice prin turnare continua, compusa
dintr-o baie de topire (1) in care se introduce materia prima din plumb sau aliaje sub forma
de deseuri sau lingouri si o roata (8) canelata si rotita de un sistem de antrenare cu motor,
aliajul topit fiind trimis printr-o duza (5) de injectie catre partea canelata a rotji (8) in care se
solidifica treptat prin racire cu ajutorul unui lichid dintr-o cuva (7), caracterizat prin aceea
ca, pentru preluarea aliajului topitinjectat prin duza (5) este prevazut un element de etansare
(9) in legatura cu roata (8) care are canelurile de forma cubica, iar eliminarea in mod
continuu a cuburilor solide formate prin racire catre un jgheab de colectare (11) este realizata
prin intermediul unei roti (12) care se roteste pe un ax prin antrenarea cu roata purtatoare
a formelor de turnare.
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