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63 Moule pour la coulée en continu.

@ La surface extérieure du moule (1) est pourvue de rai-
nures (2) disposées parallélement & I’axe du moule et
dans 1a région de I'interface métal en fusion et air.
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REVENDICATIONS

1. Moule pour la coulée en continu de barres en métal, caracté-
risé en ce que la surface extérieure du moule (1) est pourvue de rai-
nures de refroidissement (2) dans la région de linterface du métal en
fusion et de Iair.

2. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce que le moule
(1) est formé en une seule piéce.

3. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce que le moule
(1) est courbe.

4. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce que le pour-
tour exterieur du moule (1) présente partiellement des rainures de
refroidissement (2).

5. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce que les rai-
nures de refroidissement (2) sont paraliéles 4 I'axe du moule.

6. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce quela
largeur des rainures (2) est comprise entre 1 et 8 mm et que leur pro-
fondeur est comprise entre 0,5 et 3 mm.

7. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce que la lon-
gueur des rainures (2) est comprise entre 60 et 600 mm.

8. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce que les rai-
nures de refroidissement (2) sont réalisées par une méthode de
découpage.

9. Moule selon la revendication 1, caractérisé en ce que les rai-
nures de refroidissement (2) sont réalisées par gravure chimique ou
électrolytique.

DESCRIPTION

La présente invention a pour objet un moule pour la coulée en
continu de barres en métaux présentant un point de fusion élevé, tels
qu’en particulier le fer ou acier.

Les moules habituellement employés dans le coulage en continu
de fer et dacier sont des moules en un élément ou en plusieurs. En
coupe, ces moules sont soit polygonaux, soit ronds. Des moules en
un élément sont formés d’un tube cylindrique ou prismatique de
cuivre désoxydé¢ par exemple; de tels tubes conviennent parfaitement
en raison de leur bonne capacité de conduction de la chaleur.

L’expérience pratique et de nombreuses expériences ont montré
que, pendant I'opération de coulage, un flux thermique est dirige
inégalement sur les parois du moule dans le sens longitudinal. Le
flux thermique le plus intensif est dirigé sur la paroi du moule dans
la région de la limite de métal en fusion pendant 'opération de
coulage, ainsi que dans ’entourage immédiat de cette région.

Dans I'état de la technique antérieure, on connait plusieurs ten-
tatives pour accélérer le refroidissement de la barre dans le moule,
en donnant a I'intérieur du moule une forme conique soit partielle-
ment, soit totalement. Cette forme conique est obtenue soit par
usinage, soit par corrosion par un acide, comme décrit par exemple
dans le brevet GB 1.180.174.

Les moules courbes, qui sont utilisés dans le coulage en continu,
sont réalisés soit en une, soit en plusieurs parties. C’est plus particu-
lierement le refroidissement d*un moule en une seule partie qui s’est
révélé trés difficile jusqu’a présent.

Le but de la présente invention est de réaliser un moule résolvant
les problémes cités plus haut. Afin de réaliser cela, Pinvention se
caractérise par les caractéres énumérés dans la revendication 1.

Comme le flux thermique dans le moule est le plus intense dans
5 la région de la limite du métal en fusion, les déformations peuvent
apparaitre dans le moule, et c’est la raison pour laquelle il est avan-
tageux de disposer un refroidissement aussi efficace que possible,
surtout dans la région de la limite du métal en fusion.

Le tube du moule pour barres en acier, ou en tout autre métal
semblable 4 haut point de fusion, qui est utilisé dans les machines de
coulage en continu peut étre fabriqué par coulage, extrusion 4
chaud, étirage, ou de toute autre maniére adéquate.

Le moule selon la présente invention est décrit maintenant en se

5 référant au dessin annexé dans lequel:

la figure 1 est une vue latérale illustrant le moule,

la figure 2 est également une vue latérale illustrant le méme
moule, tourné cependant de 90° par rapport 4 la figure 1, et

la figure 3 illustre le moule de la figure 1 vu en coupe selon la

20 ligne A-A.

Le moule 1 selon Pinvention, qui présente des rainures 2, peut
étre fabriqué de plusieurs fagons différentes. Il a été prouvé quela
méthode la plus avantageuse est de réaliser les rainures lors de I'exé-
cution du contre-moule. Par conséquent, le contre-moule est mis en

% forme au moyen d’une matrice, et ensuite il est &tiré 4 froid en tirant
le moule de la matrice, comme décrit dans la demande de brevet fin-
landaise 842.579. Le moule 4 rainures est réalisé en arrangeant des
rainures sur la surface intérieure de la matrice, de telle sorte que,
pendant I'étirage 4 froid, les rainures se forment également dans le

30 moule. Le point essentiel est que, de cette fagon, on réalise un moule
dont la direction longitudinale des rainures de refroidissement 2 est
sensiblement paralléle 4 'axe central du moule 1.

On a dit plus haut que la capacité de transfert de chaleur de Ia
paroi du moule peut étre améliorée localement en prévoyant des rai-
nures sur le pourtour extérieur du moule, ces rainures étant sensible-
ment paralléles 4 I'axe central du moule. Les largeur et longueur de
ces creusures seront choisies selon la taille du moule. Il est préférable
que la largeur des rainures soit de 1 4 8 mm et que la profondeur soit
entre 0,5 et 3 mm. Leur longueur sera avantageusement comprise
entre 60 et 600 mm. La partie avant des rainures est située & environ
60 a 130 mm du sommet du moule ou, dans le cas de rainures s’éten-
dant sur presque toute la hauteur du moule, la distance des extrémi-
t€s avant et arriére des rainures est égale aux deux extrémités.
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En dehors de la méthode décrite plus haut, les rainures 2 peuvent
également &tre formées sur la surface extérieure du moule par des
méthodes de découpage, avantageusement au moyen d’une fraiseuse
automatique d contrdle numérique avec contréle de piste continu.

En plus des méthodes décrites jusqu’ici, les rainures peuvent étre
so Iéalisées par gravure chimique ou électrolytique.
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I1'a 1€ prouvé qu’il est absolument nécessaire que les rainures de
refroidissement soient disposées tout au long de la circonférence
extérieure du moule mais, dans un moule rectangulaire par exemple,
un refroidissement suffisant peut étre fourni en réalisant des rainures

55 seulement sur les faces présentant une courbure circulaire 3.
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