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"MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaiia a la solicitud de una

. PATENTE DE INVENCION . . ..

por. VEINTE _qios en Espafia, por ."FROCEDIMIENTO Y

DISPOSITIVO PARA Li COLADA CONTINUA VERTICAL DE

CUERPOS HUECOS METALICOSY e

a favor de
‘SOCIETE CIVILE D'ETUDES DE CENTRIFUGATION

domiciliado en

Prioridad: de la solicitud de patente francesa No.
895-753 del 26 de Abril de 1962.

Inventoress Sres. Louis Babel y Pierre:Peytavin, am-

bos de nacionalidad francesa.
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.tuar la colada continua vertical de cuerpos huecos metalicos.

‘senta une conicidad dirigida hacia la parte baja estando el eje de es
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Ya se han -inventado un cierZ I&ez @ l@eiti\ros para efec-

. Primeramente se han efectuado-coladas en un molde giratorio gin
utilizar mandril interior debiéndose Unicamente’ la formacidn del cuer
ﬁo huéco a la accidn de la fuerza centrifuga.

Igualmente se han imaginado dispositives que consian de un man-
dril interior giratorio, éventuaimente animado de un movimiento de
vaivén, asegurando este mandril la formacion de la parte interiﬁr de
la pieza en curso de fabricacidne

la presente invencion se refierg a un procedimisnto y un dispo=-
sitivo que pertenece al ultimo tipo mencionado més arriba.

El procedimiento segun la invencion permite suprimir los incon=-
venientes qué se encontraban hasta ahara y que resultaban especial-v
mente ya sea del enclavamiento del mandril en la pieza en curso de
fabricacidn, o de las irregula;idades éen ls forméoién-de la parte ine
terior de dicha pieza.

La presente invencion tiene por objeto un nuevo procedimiento
para efectusr 1a colada continua vertical de cuerpos huecos metdli-
cos, estando este>procedimiento esencialmente caracterizado per el
hecho de que se procede a la colada de 1a pieza en un molde girato-

rio en el interior del cual se encuentra un mgndril giratorio que pre

te‘mandril ligeremente despentrado respecto al eje del molde girato—
rio, cayendo el chorro de metal liguido sobre la pisza en curso de
fabricacion en wn punto'deéplazado de 30 a 120¢ aproximadamente en
sentido oontfario (respecto al sentido de rotacién del mandril y de
1a pieza aludida) del punto del molde que estd més cerca del mandril.
Con arreglo a la invencidm, es preferible realizar el mandril
conico de manera que se pueda enfriar por unae circulacion interior de

agua. Asimismo, la envoltura esta ventajosamente enfrisda par medio
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T de una circulacion analoga. 2 8 7 @ 7 3

En un modo de pealizacién particular de los elemenios que per-—
miten la puesta en obra del procedimiento segun la invencion, el man-
dril giratorio esta soportado par dos palieres sostenidos por dos - -
ﬁanguitos descentrados montados uno dentro del otro ¥ susceptibles
de desplazarse independientemente uno del otro de manera que haga va-
riar a la vez el valar de la descentracion del eje del mandril con
respecto al eje del molde y a la direccién de dicha descentracion.

Con el fin de hacer entender mejor la invencion, se va a proce-
der ahora a la descripcidn, a titulo de ilustracion, y sin ningun ca-
racter limitativo; de un modo de puestia én obra tomado como ejemplo
y representado en.el dibujo adjunto en el cuals

»La fig.'1 representa una vista esquematica de plano que expli-.
ca la esencia misma del pro;edimiento segun la invencione

la fig. 2 muestra una vista esquemética en seccion vertical de
los elementos que permiten la puesta en ocbra del procedimientos

la fig. 3 representa una seccion segun III-III de la fig. 2.

En la fig. 1, la oual representa esquematicamente una seccién.
horizontgl del dispositivo en un plano sitﬁado un poco por encima ael
orifiéio de llegada del metal liquido, se ve el molde 1 que es arras-
trado en movimiento de rotacion en el sentido de la flecha F alrede-
dor de su eje Oy el mandril 2 el cual, con arreglo a la invenciédn,
es arrastrado iguaslmente en movimiento de rotacion en el sentido de
la flecha F alrededor de su eje (',

Con objeto de ayudar-; comprender el dibujo, se ha representa-
do una deécentraoién 00! importanfe, pero, como se notaré ulteriog—
mente, esta descentracion es, en la préotiéa, mucho mas diminuta que
aquella representada en el dibujoe

Se ha representado en I el punto de impacto del chorro de me-

tal liquido sobre la pieza 3 y se ve claraments en el dibujo el an-
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gulo alpha el cual, con arreglo a la invencion, debe tener un valor

- comprendido entre 30y 120% aproximadamente.

"Ya se entiende, merced al esquems de la fig. 1, que la parte
superior de la pieza 3 se solidifica em wne zoné. que rodea los pun—
tos A; A', y luego se encuentra librade por el mandril i:asta que re-
ciba una nueva carga de metal al pasar bsjo el punto I.

Se concibe igualmente todo el interés que el procedimiento prew
senta segin la invencion y que, merced a la excentricidad del man—
dril respecto al molde, suprime practicamente todo riesgo de encle—
vaz;se .el mandril en la pieze 3 y asegura, sin embarge, una forme-
cidn muy satisfactoria de la perte interior de la pieza 3 merced &l
hecho que en un recorrido importsnte rodeando los puntos A, A' dicha.
pieza 3, todavia en el estado liquido o pastoso, se encuentrs mante~
rida entre dos paredes sensiblemente paralelas y desplazandose en el
mismo sentido. Se vuelve a encontrar en la figl 2 el molde 1 arras-
trado en movimiento de rotacion alrededor de su eje O, y cuya es-
trﬁctura es de tal manera que se puede enfriar por medio de un flui-
do que entra por la canalizacion 4 y se préyecta sobre el molde por
los orificios adeouadds.

Con objeto de simplificar el dibujo, no se han representado

_los elementos que permiten arrastrar el molde en movimiento de rota-

cidn.

Se ve igualmente en ia fig., 2 el mandril 2 que gira alrededor
de su eje O' y cuya parte inferioi' 5 presenta con respecto a la in=-
vencién une ligera conicidad dirigida hacia la parte baja.

El mandril interior 2 esia enfrisdo par la introduccion de -
agua que circula a gran velocidad en el tubo 6 y sale en 7, como es-
t4 indicado por las flechas en el dibujo.

El mandril 2 esté soportado por dos rodamientos superior e ine- ‘

ferior 8 y 8'.
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manguito 9 que se puede desplazer en movimiento de rotacidn en el in=

arrastrados por un tornillo tangente 15.

La parte exterior del rodemiento 8 (Fige 2) se mantiene por un

terior de otro manguito 10 por intermedio de engranajes periféricos
11 arrestrados por un tornillo tangente 12, El menguito 10 también
se puede desplazar en movimiento de rotacidn respecto al srmazdn 13

del aparato, igualmente con la ayuda de engranajes periféricos 14 - -

Le excentricided del mendril 2 respecto al manguito § siendo
igual a la excentricidad del manguito 9 respecto al manguito 10, se
concibe que es posible actuando sobre el tornillo tangente 12, hacer
variar, entre cero y un valar méximo,'la excentricidad del mandril
2 respecto al manguito 10,

Puesto que por su construccion, el manguito 10 se puede desplaéa#
en movimiento de rotacion segun uﬁ ejé que se confunde con el eje de
rotacion del molde 1, se concibe igualmente que es posible hacer va;
riar la orientacidn angular de la descentracidon del mandril 2 con res
pecto al molde 1, al actuar sobre la manivela 16 unids al tornillo
tangente 15,

Se ve entonces que los elementos respecto a la invencion per-
miten una gran flexibilidad en la regulacion de la posicidén del man—
dril con relacion al molde.

Se obtiense la rotacion del mandril, como se puede comprobar en
la fig. 2 ﬁéfced al motor 17 sujeto en una caja 18, y dicha caja es~
ta montads en la parte superior del mandril 2 con la ayuda de roda—
mientos 19 ¥ cwa rotacidn se impide par un medio cualquiera.

¥l motor 1% arrastra directamente par medio de un pifidn 20 una
corona dentada 21 solidaria de la parte superior del mandril. |

VamosAa dar ahora ejemplos de regulacion del aparato indicado
anteriormente para poner en cbra el procedimiento segin la invencidns

Las investigaciones se han efectuado con una méquina equipada
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‘la fig. 1, se comprende generalmente entre 0,4 y 2,5 mm. La veloci-

.y dos metros por minuto cuando la velocidad de rotacidn del molde se

‘molde, en el cusl el mandril estéd mas cerca de 8l, esta comprendido

\ o
=

de una envoltura de cobre de 195 mm. de di;ﬁetrq interior, de 450 mm.

de altura y de un mandril de 120 mm. de diametro y de uns longitud

aproximadamente como la de la envolturass la envoltura presentsba un

éngulo de incidencia negativo, es decir una estrechura hacia la par-

fe baja que correspondia al 1 % de reduccion de diémetro.

En estas condiciones las investigaciones han permitido ante to~
do, sacar una regla, gue permite decir que por un acero dado el pro-
ducto de la rapidez de extraccion de la pieza en consiruccion, por la
conicidad total de la extremidad inferior del mandril debe ser sen-
siblemente invariable para asegurar el éxito de la oﬁeracién, estan~
do dicho producto generalmente comprendido entre 6 y 10.

Asi es que, para el caso de un acero semiduro, se obtienen bue-
nos resultados con el valor de producto cerca de 8. Se han obtenido
resultados satisfactorios, con una velocidad de extraccion de 1 me-
tro por minuto, y una conicidad total de mandril igual a 8 /oo En ol
caso de un acero inoxidable del tipo 18/8 al 3 % de molibdeno, se -
hean obtenido igualmente resultados satisfactorios con la misma regla
invariable. : |

El valor de descentracion representado por la distancia O' en
dad de la extraccion de la pieza por hacer varia entre 50 centimetros

comprende generalmente entre 60 y 200 vueltas por minuto.
Como se ha indicado anteriormente, el angulo alphs que consti=

tuye el punto de impacto del charro I con respecto al punto A del

generalmente, con arreglo a la invencion, entre 30 y 120 grados y
con preferencia cerca de 9Q grados,
4 titulo de ejemplo, se realiza, con arreglo a la invencion,

la colsda en continuo de una pieza de acero semiduro que presenis un
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cal de cuerpos huecos metélicos, estando este procedimiento esencial-
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didmetro exterior de 190 mm, y un diametro interior de 120 mm., con
una velocidad de extraccion de un metro por minuto reguléndose el dis
positivo de manera que el angulo alpha sea de 90°, la descentracién
0 0' siendo de 0,4 mm., la velocidad de rotacién del mandril de 150
vueltas por minuto, y la conioidad total del mandril de 8 ©/00,

Bsté bien entendido que el modo de puesia en practica que se
acaba de indicar no presenta ningin caracter iimitativo y podra ser
el objeto de toda modificacion deseada, sin salir por esﬁ del cuadro
de la invenciocne

REIVINDICACIONES

1= Procedimiento y disﬁositivo para la colada continua verti-

mente caracterizado por el hecho de que se efectua la colada en un mq%
de arrastrado en movimiento de rotacion, en el interior del cual se
encuentra un mandril giratorio ligeramente coénico, cuyo eje de rota~
cion presenta una descentracion con respecto al eje de rotacién del
molde, el punto de impacto del chorro de metal liquido sobre ls pieza
en curso de fabricacion precediendo (con respecto al sentido de rota~
cion del molde) al punto del molde por el cual el mandril estéd més
cerca de 61 de un éngulo comprendido entre 30 y 120% aproximadamente
¥y con preferencia, igual a 902 aproximadamente, contados en el sénti
do de rotacion del molde.

2. Procedimiento segun la reivindicecidn 1, caracterizado porgque
el producto de la velocidad de extraccion expresada en milimetros por
minuto, por la conicided total del mandril és igual a una cifra com-
prendida entre 6 y 10, generalmente cerca de 8.

3, Procedimiento segun la reivindioécién 1 ¥ 2 caracterizado
porque la distancia entre el eje de rotacion del mandril y el eje de
rotacion de la envoltura estd comprendida entfe 0,4 ¥y 2,5 milimetros

aproximadamente,
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4, Digpositivo para la puesta en 'préotica del procedimiento, seo~
gin la reivindicacion 1, oaractériza.do parque el mandril giraterio se
sostiene en dos rodamientos montados’en dos manguitos descentrados,
encajandose el uno en ol otro de manera gque puedan, por medio de To=.

tacién relativa, dar al eje del mandril una descentracién variable en

amplitud y en direccidn con respecto el eje del molde de manera a re-

gular la posiBion del impacto del chorro.

5. Se reivindica por ultimo como objeto sobre el que ha de Te-
Baer la Patente de Invencion que se solicita: "PROCEDIMIENTO Y DISPO-
SITIVO PARA LA COLADA CONTINUA VERTICAL DE CUERPOS HUECOS METALICOS".

Todo tal y como se gleséri'be y re‘ivindica en la presente memoria
que consta de ocho paginas escritas a méquina y dibujos que se acom~
pafian,

Madrid, 16 de Abril de 1963
ALFONSO UNGRIA -

7,

ot




| SOCIETE CIVILE. D'ETUDIS DI CHNTRIFUGATION

g

oA 1/2. o

B PR : . w
N ’ ’ s if)/‘f’
g . ) - e d%
H N .o
e e o et e

AORID, 1 00E L AbTLL | DEINe3- |

Aupaiisy wnoRin

- /

[

e

V)
A

V%2



e
=

~10

s

e

cerrers
0

«

EsCAaLa vaAramlE [ N
MADRID, 15557 _ Abril  1413.63
ML . maeifa

;




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



