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RO 131516 B1

Inventia se refera la un procedeu si o instalatie de obtinere prin dozare a alicelor
sferice din plumb si aliaje neferoase, utilizate in diverse domenii, cum ar fi fabricarea cartuse-
lor de vanatoare, etalonari, contragreutati etc.

Sunt cunoscute procedee de obtinere a alicelor prin picurare dintr-un turn a plumbului
topit (firma Locatelli). Un alt procedeu de obtinere a alicelor este prin sectionarea element
cu element a unui fir rotund, obtinut prin extrudare, de diverse grosimi si rotunjirea prin
centrifugare a semifabricatelor pana la obtinerea produselor finite (procedeul este utilizat de
firma Ramba). Un alt procedeu este descris in brevetul RO122664 si consta in rotunjirea prin
centrifugare a unor elemente de tip cub, obtinute prin sectionarea unui fir cu sectiune patrata,
de diverse grosimi. De asemenea, un alt procedeu de obtinere a alicelor este prezentat in
RO 125964 B1, unde se folosesc jeturi de aer sub presiune pentru atomizarea metalului aflat
in stare lichida. Un procedeu asemanator, de topire a metalului sub efectul unei bobine de
inductie si picurarea acestuia prin orificii inguste, se intalneste si in FR 2571484 B1.

Aceste procedee au o serie de dezavantaje, care constau fie Tn necesitatea unor
instalatii si constructii mari (firma Locatelli) fie Tn necesitatea unor utilaje specializate, cu
fiabilitate scazuta si productivitate scazuta.

Problema pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui procedeu si a unei
instalatii care sa permita obtinerea unor alice sferice din plumb si aliaje neferoase de calitate
foarte buna, la preturi scazute, cu productivitate si fiabilitate mare.

Problema este rezolvata printr-un procedeu de obtinere a alicelor sferice care consta
in dozarea aliajului aflat in stare lichida prin intermediul unor discuri cu orificii circulare, dis-
puse in forma de pachet, dintre care discul central se roteste cu o anumita turatie, preluand
doze de aliaj lichid de la discul superior, pe care le transfera catre discul inferior, unde
incepe racirea dozelor, iar apoi sunt transferate catre un platan rotitor, in care se realizeaza
forma sferica finala a produsului.

Se prezinta in continuare un exemplu de aplicare a procedeului la o instalatie de
fabricat alice sferice din plumb.

Problema tehnica pe care o rezolva instalatia, conform inventiei, consta in obtinerea
alicelor sferice din plumb si aliaje la prefuri cat mai scazute si cu o productivitate si fiabilitate
mare.

Instalatia, conform inventiei, este caracterizata prin aceea ca este formata dintr-o baie
de topire din care este preluat aliaj, iar la baza cuvei se afla trei discuri, doua fixe, iar cel din
mijloc este antrenat de un motor, executadnd o miscare circulara in jurul axei cuvei, intre
celelalte doua discuri. Tn discul superior fix sunt practicate niste gauri cilindrice care initial
corespund cu gaurile cilindrice practicate si pe celelalte doua discuri fixe. Gaurile cilindrice
sunt practicate prin toate cele trei discuri in mod identic. La montajul pe fundul cuvei, ultimul
disc este rotit fata de primul disc cu 17 grade, astfel incat la inceperea procesului de fabri-
catie gaurile sunt obturate. Cand discul din mijloc incepe sa se roteasca cu o anumita turatie
optimizata in functie de diametrul gaurilor, se face umplerea gaurilor discului din mijloc,
dozele fiind descarcate prin rotire in discul inferior. Discul din mijloc, continudndu-si depla-
sarea, realizeaza descarcarea dozelor pe care le poarta in mod continuu in discul inferior.
Aici se produce formarea unei sfere imperfecte de plumb, care este preluata de platanul aflat
in miscare de rotatie, la 0 anumita distanta de discul inferior. Sfera imperfecta este preluata
de miscarea de rotatie cu o anumita viteza si incepe sa capete o forma sferica si, datorita
fortei centrifuge, este deplasata spre exterior. In timpul acestei deplasari combinate se pro-
duce racirea sferei si desavarsirea formei. Volumul locasului cilindric din pachetul de discuri
este reglat din diametrul gaurilor cilindrice practicate, fiind calculat in functie de diametrul
produsului finit care se doreste a fi obtinut. Utilizand pachete de discuri adecvate poate fi
obtinuta toata gama de diametre de alice din plumb si aliaje.
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Instalatia, conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

- permite obtinerea in mod continuu de elemente de forma sferica de calitate foarte
buna;

- asigura o productivitate mult mai mare fata de variantele din stadiul actual al tehnicii;

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

- obtinerea alicelor sferice se face fara pierderi de materie prima, cu consum redus
de energie si manoper3;

- se elimina procesele de rotunjire si de sortare;

- automatizarea instalatiei este simplu de realizat, procedeul de fabricatie utilizat
avand un caracter continuu, fara etape intermediare, care sa necesite manipularea ele-
mentelor.

Se prezinta in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...4,
care reprezinta:

- fig. 1, vedere de ansamblu a instalatiei de obtinere prin dozare a alicelor sferice din
plumb si aliaje, conform inventiei;

- fig. 2, vedere disc cu gauri;

- fig. 3, vedere disc superior;

- fig. 4,vedere disc inferior.

Instalatia de obtinere prin dozare a alicelor sferice din plumb si aliaje, conform inven-
tiei, este alcatuita din o cuva de topire Incalzita, alcatuita din piesa circulara 1 (fig. 1) pe care
este fixat peretele cilindric 2 si capacul demontabil 3, in care se afl& aliaj topit. In interiorul
cuvei este plasat axul 4, care, cu ajutorul rulmentului 5 si al lagarului 6, permite transmiterea
unei miscari de rotatie catre discul cu gauri 9 (fig. 2), aflat in contact cu discul superior 8
(fig. 3), care, prin alinierea gaurilor discurilor, permite trecerea unei doze de aliaj catre discul
inferior 10 (fig. 4) si catre un platan rotitor 11, care realizeaza forma sferica a alicelor si
evacuarea acestora catre exterior, fiind actionat de motorul 15, prin intermediul rofji 12.
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Revendicari

1. Procedeu de obtinere a alicelor sferice caracterizat prin aceea ca este constituit
din urmatoarea succesiune de etape:

- se pastreaza aliajul in stare lichida la temperatura constants;

- se dozeaza aliajul prin intermediul unui pachet de discuri cu orificii circulare din care
discul (9) din mijloc se rotegte cu o anumita turatie preludnd doze de aliaj lichid de la discul
superior (8);

- se transfera sferele imperfecte de metal astfel formate catre discul inferior (10);

- se rotesc in continuare intre discuri, astfel incat se continua prelucrarea si se
apropie mai mult de o forma sferica perfects;

- se transporta, racesc si evacueaza alicele formate astfel, sub efectul unei forie
centrifuge, care actioneaza asupra acestora ca urmare a rotirii unui platan (11).

2. Instalatie de obtinere a alicelor sferice din plumb si aliaje caracterizata prin aceea
ca este alcatuita dintr-o cuva de topire incalzita electric, formata din o piesa circulara (1) pe
care este fixat un perete cilindric (2) si un capac demontabil (3), in interiorul cuvei fiind
pozitionat un ax (4) care, cu ajutorul unui rulment (5) si al unuilagar (6), permite transmiterea
unei miscari de rotatie de la un motor (14) catre un disc de mijloc (9), aflat in contact cu un
disc superior (8), care, prin alinierea unor gauri de aceleasi dimensiuni practicate n discuri,
permite trecerea unei cantitati dozate de aliaj catre un disc inferior (10) si catre un platan
rotitor (11), pozitionat sub discul inferior (10), care realizeaza formarea sferica a alicelor si
evacuarea acestora catre exterior datorita unei forte centrifuge produse prin intermediul unei
roti (12) actionate de un motor electric (15).
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