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(57) Resumo: PROCESSO PARA FABRICAR UM LINGOTE METALICO, LINGOTE DE ACO E DISPOSITIVO DE MOLDAGEM
A presente invengéo trata da fabricagdo de um lingote metdlico que comporta um furo longitudinal e, em particular de um lingote
de aco para a realizag@o de pecas anulares forjadas. O processo para fabricar um lingote metalico, que comporta um furo
longitudinal, por vazamento de metal liqguido em um molde (1) que comporta uma cavidade de moldagem (3a) geralmente anular,
delimitada por uma lingoteira (2) que se estende verticalmente acima do um suporte (17), e a lingoteira comporta uma cavidade
(3) aberta na parte superior, por um ntcleo (4) vertical disposto no interior da cavidade (3) e por um fundo (27), em que o molde
(1) esta disposto no interior de uma camara de vazamento sob vacuo (5) que compreende, em sua parte superior, um meio (9)
para a introducdo de metal liquido; e um meio (11 A, 11') de recepgao e de distribuicdo de metal liquido préprio para receber o
aco liquido introduzida na cAmara de vazamento sob vacuo (5) e para redistribuir o metal liquido na cavidade de moldagem (3A),
sendo disposta na parte superior da cavidade de moldagem (3A), e em que o metal liquido é introduzido na camara de
vazamento sob vacuo (5) de modo a formar (...).
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“PROCESSO PARA FABRICAR UM LINGOTE METALICO, LINGOTE DE
ACO E DISPOSITIVO DE MOLDAGEM”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invengao trata da fabricagdo de um lingote metalico
que comporta um furo longitudinal e, em particular de um lingote de ago para a
realizagao de pegas anulares forjadas.

ANTECEDENTES DA INVENGAO

Para realizar pecas anulares forjadas, tais como virolas, por
exemplo para a construgéao de tanques de central nuclear ou para a construgao
de reatores de petroguimica, costuma-se utilizar lingotes que s&o quer lingotes
sblidos, que devem entdo ser objeto de uma opera¢do de forjagem que
comporta a perfuragido de um orificio axial, ou o vazamento direto de lingotes
que comportam um furo central que podem ser transformados diretamente em
forma de virola.

Esses dois tipos de lingotes se distinguem em particular nas
condicdes de vazamento que se traduzem, principalmente, por teores de
hidrogénio retido no estado liquido e que podem ter implicagées tanto sobre as
propriedades das pegas produzidas quanto sobre as condigées de fabricagao.

De fato, os lingotes sélidos pode ser vazados sob vacuo, o que
permite que eles sejam realizados em ago que foi desgaseificado no momento
do vazamento sob vacuo, para obter teores de hidrogénio garantidos inferiores
a1 ppm.

Em compensagao, os lingotes que comportam um furo central séo
vazados para a fonte de ar. Esses lingotes sdo vazados por meio de um metal
ou de ac¢o liquido que foi desgaseificado nas operagbes de metalurgia de
panela, que possuem em geral um teor de hidrogénio garantido inferior a 1,5
ppm. Entretanto, quando do vazamento na fonte, pela passagem através do ar

e contato com os refratarios que constituem a fonte, o aco recupera uma
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quantidade de hidrogénio da ordem de 0,3 ppm, &, portanto, dificil obter
lingotes para 0s quais se possa garantir, quando o ago esta no estado liquido
na lingoteira, um teor de hidrogénio inferior a 1,8 ppm.

No entanto, para certas aplicacbes, em particular as para
aplicagbes no campo da construgdo dos reatores nucleares, &€ preciso obter
pecas cujo teor de hidrogénio nas pegas acabadas seja inferior a 0,8 ppm.
Esses teores podem ser obtidos com lingotes sélidos vazados sob vacuo
quando, em particular, a pressdo na cdmara de vazamento sob vacuo e da
ordem de 13,33 Pa (0,1 Torr). Contudo, com os lingotes vazados na fonte, e
em particular os lingotes que comportam um furo longitudinal, essa garantia so
pode ser obtida submetendo as pegas durante seu forjamento a uma sucessao
de tratamentos térmicos longos e dispendiosos destinados, em particular, a
disseminar o hidrogénio. Resultam, portanto, dessas diferengas que se os
lingotes que apresentam um furo longitudinal podem ser forjados com um
processo de forjamento simplificado em relacdo ao lingote macico, eles
requerem em compensagao tratamentos de desgaseificagdo muito longos e
muito dispendiosos que tornam o processo mais complicado.

Em compensacao, os lingotes macigos, embora tendo um teor de
hidrogénio baixo e, ndo necessitando, portanto, de tratamentos de
desgaseificagao, requerem um processo de forjamento mais complicado. De
fato, esses processos devem compreender pelo menos uma etapa destinada a
realizar um orificio central que requer varias operagdes de forjamento e de
aquecimento em fornos.

DESCRICAQC DA INVENCAO

Uma finalidade da presente invengdo € corrigir esses
inconvenientes propondo um meio para obter lingotes de forja que apresentam
um furo longitudinal, tendo ao mesmo tempo desde o inicio um teor de

hidroaénio suficientemente baixo. a fim de poder assequrar condicdes de teor
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de hidrogénio baixo em pecas acabadas, sem que diversos tratamentos
térmicos de desgaseificacdo sejam necessarios.

Para esse fim, a presente invengdo tem por objeto um processo
para fabricar um lingote metadlico que comporta um furo longitudinal, por
vazamento de metal liquido em um molde que comporta uma cavidade de
moldagem geralmente anular, delimitada por uma lingoteira que se estende
verticalmente acima de um suporte, e a lingoteira comporta uma cavidade
aberta para cima, por um ndcleo vertical disposto no interior da cavidade da
lingoteira, e por um fundo.

De acordo com esse processo:

- 0 molde esta disposto dentro de uma camara de vazamento sob
vacuo que compreende, em sua parte superior, um meio de introdugao de
metal liquido;

- um meio de recepcdo e de distribuicdo de metal liquido
apropriado para receber o aco liquido introduzido na c&mara de vazamento sob
vacuo e para redistribuir o metal liquido na cavidade de moldagem, estando
disposto na parte superior da cavidade de moldagem, e:

- o metal liquido é introduzido na cAmara de vazamento sob vacuo
de modo a formar um primeiro jato de ago liquido sob vacuo para verter o metal
liquido sobre o meio de recepgao e de distribuicdo e, para formar pelo menos
um segundo jato de ago liquido sob vacuo proveniente do meio de recepgao e
de distribuicdo conduzindo para a cavidade de moldagem, de modo a vazar o
metal liquido dentro da cavidade de moldagem.

O processo de acordo com a presente invengao pode
compreender uma ou mais das seguintes caracteristicas:

- 0 meio de recepgdo e de distribuicdo do metal liquido & um
distribuidor em forma de bacia que compreende pelo menos um canal de

evacuacio, que termina na cavidade de moldagem. O canal de evacuacao
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pode ter varias formas (tubo, cotovelo, etc.) e diferentes posicdes (horizontal,
inclinada, etc.);

- 0 meio de recep¢éo e de distribuicdo do metal liquido € um cone
de material refratario cuja ponta € apropriada para receber o primeiro jato de
aco liquido;

- 0 meio de recep¢ao e de distribuigao do metal liquido é apoiado
sobre a extremidade superior do nucleo;

- 0 nlcleo é constituido por um corpo geralmente cilindrico de
material refratario que compreende uma estrutura axial metalica;

- a estrutura do nicleo é um tubo metalico, por exemplo, de ago,
cuja parede comporta uma pluralidade de orificios;

- 0 molde & geralmente de revolugéo;

- o metal liquido e de ago liquido;

- a pressao na camara sob vacuo & inferior a 26,66 Pa (0,2 Torr).

A presente invencéo tem ainda por objeto um lingote de ago, que
comporta um furo longitudinal que foi obtido por vazamento sob vacuo. O
lingote pode ter, por exemplo, uma forma geralmente de revolugao.

O lingote pode ter um teor de hidrogénio inferior a 1,2 ppm, de
preferéncia inferior ou igual a 1 ppm e mais preferencialmente ainda, inferior ou
igual a 0,8 ppm.

A presente invencdo tem igualmente por objeto um dispositivo
para 0 vazamento sob vacuo de um lingote metalico que compreende um furo
longitudinal, que compreende uma cavidade de moldagem delimitada por:

- uma lingoteira;

- um nucleo de material refratario reforgado disposto verticalmente
na lingoteira, e

- um fundo,

- um meio de recepcio e de distribuicao de metal liquido disposto
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em apoio sobre a extremidade superior do nlcleo.

De acordo com variantes:

- 0 meio de recepcdo e de distribuicado do metal liquido &€ um
distribuidor em forma de bacia que compreende pelo menos um canal de
evacuacgao que termina na cavidade de moldagem;

- 0 meio de recepgao e de distribuicdo do metal liquido € um cone
de material refratario cuja ponta € apropriada para receber o primeiro jato de
aco liquido.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A presente invencao sera agora descrita de modo mais preciso,
mas nao limitativo, em relagao as figuras anexas nas quais:

- a figura 1 representa em corte uma instalagéo de vazamento sob
vacuo de um lingote metalico gque comporta um furo longitudinal;

- a figura 2 & uma vista superior de uma lingoteira para o
vazamento de um lingote que comporta um furo longitudinal dotado de um meio
de recepc¢ao e de distribuicao do metal liquido;,

- a figura 3 & uma representagdo esquematica em corte de um
segundo modo de realizagio do dispositivo para a distribuicdo de metal liquido
na parte superior da lingoteira de vazamento do lingote que comporta um furo
longitudinal,

- a figura 4 é uma vista explodida ampliada do dispositivo de
recepgao e de distribuicado de metal liquido representado na figura 3.

DESCRICAO DE REALIZACOES DA INVENCAO

Na figura 1, foi representada uma instalagdo que permite moidar
sob vacuo o lingote metalico, e em particular um lingote de ago, de forma
geralmente de revolugdo e que comporta um furc central fongitudinal.

Essa instalagdo compreende um molde 1 destinado a moldar o

lingote metalico, constituido de uma linqoteira de ferro fundido 2 conhecido em
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si que delimita uma cavidade 3 no interior da qual esta disposto um nicleo
vertical 4. O conjunto é colocado em uma camara de vazamento sob vacuo 5
constituida de um tanque 6 fechado por uma tampa 8 que comporta uma
canalizagao 7 de bombeamento ligada a uma instalagdo de bombeamento nao
representada. A tampa 8 comporta um meio 9 de introdugao do metal liquido
no interior da camara sob vacuo, que €& constituida por uma panela
intermediaria 10 fechada por uma valvula de gaveta de panela 11 disposta na
jungdo entre a panela intermediaria 10 e a cAmara sob vacuo 5.

Essa instalagdo de vazamento sob vacuo & conhecida em si e
permite vazar metal liquido e em particular ago que é vertido primeiramente na
panela intermediaria 10, podendo-se depois fazer com que ele penetre em uma
camara sob vacuo 5 abrindo a vélvula de gaveta de panela 11 sem que haja
interrupgdo do vacuo.

O molde 1 repousa sobre um calgo 17 cuja aitura € adaptada para
que a lingoteira fique totalmente situada no interior na camara de vazamento
sob vacuo 5, dita cAmara de vazamento sob vacuo 5 repousa sob o chdo 16.

Em sua parte inferior, o molde 1 compreende um fundo
geralmente designado por 27 que compreende meio de calgamento 18 e uma
contraplaca de ferro fundido 20. O fundo é apropriado para obter a altura
desejada do lingote. O meio de calgamento &, por exemplo, de ferro fundido. O
espacgo entre 0 meio de calgamento e a parede lateral da lingoteira € enchido
com areia seca 19.

A contraplaca de ferro fundido 20 destinada a parte inferior do
nucleo vertical 4, & circundada por juntas de cromita.

Assim, a lingoteira 2, o nucleo 4 e o fundo 27 delimitam uma
cavidade de moldagem 3A, de forma geralmente anular, destinada a receber o
metal liquido.

O niicleo vertical 4, de forma geraimente cilindrica, € constituido,
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na sua parte externa, de cromita que circunda uma estrutura metalica formada
por um tubo de aco 42 que se estende sobre toda a altura e cuja parede pode
eventualmente apresentar orificios. Esta estrutura metalica destina-se, de um
lado, a assegurar a rigidez e solidez do nudcleo vertical 4 e, de outro lado, a
constituir uma chaminé pela qual podem ser evacuados os gases que resultam
da desgaseificacdo do nlcleo de cromita. O ndcleo de cromita pode
vantajosamente ser recoberto com um revestimento refratario a base de silicato
de zircnio ou de qualquer produto equivalente.

Na parte superior da cavidade de moldagem 3A, placas de
alimentacéo 22 estio dispostas sobre a parede interna da lingoteira e sobre a
parede externa do nucleo. Essas placas de alimentagdo sdo conhecidas em si
pelo técnico no assunto.

Na parte superior do molde, & disposto um meio 11A de recepgéo
e de distribui¢ao do ago liquido que € introduzido na cdmara sob vacuo. Esse
meioc 11A de recepcdo e de distribuicdo dos liquidos & constituido por um
distribuidor 12 em forma de bacia e é constituido de alumina tabular, que
compreende canais 13 em sua periferia, que terminam verticalmente acima da
cavidade de moldagem 3A. Os canais 13 destinam-se a conduzir o ago liquido
que esta contido no interior do distribuidor 12 para a cavidade de moldagem
3A. Esses canais 13 s@o de material refratario e estao contidos em caixas de
14 cheias de areia. Eles repousam sobre uma placa de suporte 15 que se
apoia sobre a parte superior do nucleo vertical 4 e sobre a face superior da
lingoteira 2.

Como se pode ver na figura 2, que € uma vista de topo, ©
distribuidor 12 comporta uma bacia interna 121 a partir da qual saem quatro
canais 13 que estdo contidos em quatro caixas de retencao que contém areia
14 que sao suportados pelos bragos 122 da placa de suporte 15. Esses bragos

122 que estao dispostos transversalmente, apoiam-se sobre a parte suberior
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da lingoteira 2.

Finalmente, na parte superior da cavidade de moldagem 3A e
perto dos canais de saida 13 que permitem verter ago liquido na cavidade de
moldagem 3A, o molde 1 comporta placas 22 de alimentagcao que circundam,
de um lado, o nlcleo vertical 4 e, de outro lado, a lingoteira 2. Essas placas de
alimentag&o sdo conhecidas em si pelo técnico no assunto.

Um processo de vazamento de um lingote metélico e, em
particular um lingote de ago de forma geralmente de revolugao que comporta
um furo central também de revolucao, sera descrito agora.

Depois de fechar o tanque 6 com a tampa 8, é feito vacuo no
recinto de vazamento sob vacuo 5 bombeando através da canalizagcao 7 por
meio de uma instalagdo de bombeamento sob vacuo conhecida em si pelo
técnico no assunto. Assim, a pressdo da atmosfera no interior da cadmara sob
vacuo 5 é reduzida até um valor que pode descer abaixo de 66,66 Pa (0,5 Torr)
e, de preferéncia abaixo a 26,66 Pa (0,2 Torr), e mais preferencialmente abaixo
de 13,33 Pa (0,1 Torr). Depois que o vacuo tiver sido criado na camara, uma
panela de aco é colocada acima da panela intermediaria 10, ago liquido &
vertido na panela intermediaria 10. Quando a panela intermediaria 10 estiver
suficientemente cheia de aco, a valvula de gaveta de panela 11 é aberta, o que
permite introduzir aco liquido no interior da camara sob vacuo 5. Esse ago
liguido forma um primeiro jato 50 que forma uma reserva 51 de ago liquido na
bacia 121 do distribuidor 12.

A reserva 51 de aco liquido flui entao através dos canais 13 para
formar os jatos secundarias 52 que introduzem aco liquido no interior da
cavidade de moldagem 3A e que enchem progressivamente essa cavidade de
moldagem 3, formando um volume de a¢o liquido 53 no interior da cavidade de
moldagem 3A.

Devido a formacao de uma pluralidade de iatos 50 52 de aco
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liquido em uma camara sob vacuo 5, que sao, de um lado, o jato 50 situado
entre a vaivula de gaveta de panela e o distribuidor 12 e, de outro lado, os jatos
52 de enchimento do 3A cavidade de moldagem, a desgaseificagdo do ago é
particularmente eficaz. De fato, tanto o primeiro jato 50, quanto os outros jatos
52 se subdividem e a subdivisdo desses jatos 50, 52 no vacuo favorece a
evacuacao de hidrogénio.

Assim, usando um aco liquido que tenha sido previamente
desgaseificado sob condi¢bes estdticas em uma panela de desgaseificagao
estatica ou durante uma operagdo de metalurgia secundaria, de modo a ter um
teor de hidrogénio entre 1,2 e 1,5 ppm de preferéncia, pode-se obter um lingote
que apresenta um furo longitudinal que, quando esta ainda no estado liquido no
interior da lingoteira, pode ter um teor de hidrogénio substancialmente inferior a
0,8 ppm.

Em uma variante de realizagao, sera possivel, todavia, partir de
um ago liquido que possui um teor de hidrogénio superior a 1,5 ppm, obtendo
ainda um lingote cujo teor de hidrogénio sera sensivelmente inferior a 0,8 ppm.

Depois que a cavidade de moldagem 3A estiver cheia de acgo
liquido, procede-se de modo conhecido deixando que o lingote no interior da
camara de vazamento sob vacuo 5 se solidifique.

Pode-se entdo abrir a camara de vazamento sob vacuo 5
retirando a tampa 8, retirando em seguida o meio de recepcao e de distribuicao
11, e desmoldando o lingote de modo conhecido em si pelo técnico no assunto.

Obtem-se assim um lingote metélico, em particular um lingote de
ago, e particular de ago de liga baixa, que possui propriedades metalicas
elevadas, que pode ser utilizado para fazer pegas forjadas para equipamentos
pesados, tais como tanques de central nuclear ou equipamentos de
petroguimica. O lingote possui um teor muito baixo de hidrogénio, que pode ter

uma garantia inferior a 1,2 ppm e mesmo inferior a 1 ppm, e mais
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preferencialmente ainda inferior a eventualmente 0,8 ppm.

Esse lingote tem a vantagem de permitir posteriormente
operacdes de forjamento muito simplificadas para obter pegas com qualidades
muito elevadas. Em um modo de realizagao que foi representado aqui, 0s
meios 11A de recepcao e de distribuicdo do metal liquido é constituido por um
distribuidor 12 que comporta uma bacia e que esta apoiado sobre o nucleo
central 4. Qutros modos de realizagio sao possiveis, e o essencial consiste em
realizar, pelo menos a formagao de dois jatos sucessivos de metal fundido, sob
vacuo, que pode se subdividir de modo a assegurar duas operagbes de
desgaseificagdo sucessivas.

Na Figura 3, é representado outro modo de realizagao possivel no
qual a lingoteira 2 é sobreposta por um meio de recepgac e distribuicdo 11 do
jato de metal liquido 560 que ¢é introduzido na cdmara de vazamento sob vacuo.
Esse meio 11’ é constituido por um cone 110 apoiado sobre o nicleo central 4.
O metal liquido que provém do jato 50 flui sobre uma area de 51' que esta
sobre o contorno externo do cone de 110, e, termina na cavidade de moldagem
3A formando jatos 52' que sao subdivididos e que podem assegurar uma
desgaseificagao muito boa.

Na figura 4, esta representado o cone 110 do meio de recepgéo e
de distribuicdo de aco liquido que é complementado por um gancho 111 em
forma de U destinado a prender o cone 110.

Na descricdo acima, foi descrita a fabricagdo de um lingote,
geralmente de revolug&o que comporta um furo axial também revolugéo. Mas,
o técnico no assunto sabera entender que o lingote e o furo podem nao ser de
revolug@o e que o furo pode ndo ser axial. Em todos os casos, a cavidade de
moldagem é considerada geralmente anular.

Do mesmoc modo, descrevemos um nucleo e um molde

geraimente cilindricos, mas o técnico no assunto sabera entender que o nticleo




11

efou a lingoteira podem igualmente ser conicos. De modo geral, o técnico no
assunto entendera que a cavidade de moldagem pode apresentar esbulhos ™
destinados a facilitar a desmoldagem.

Finalmente, de um modo conhecido em si, a lingoteira pode ser

constituida de varios segmentos reunidos.
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REIVINDICACOES

1. PROCESSO PARA FABRICAR UM LINGOTE METALICO

qgue comporta um furo longitudinal, por vazamento de metal liquido em um
molde (1) que comporta uma cavidade de moldagem (3a) geralmente anular,
delimitada por uma lingoteira (2) que se estende verticalmente acima de um
suporte (17), e a lingoteira comporta uma cavidade (3) aberta em uma parte
superior, por um nucleo (4) vertical disposto no interior da cavidade (3) e por
um fundo (27),

caracterizado pelo fato de que:

- 0 molde (1) estd disposto no interior de uma camara de
vazamento sob vacuo (5) que compreende, em sua parte superior, um meio (9)
para a introdugac de metal liquido; e

- um meio de recepcdo e de distribuigao (11 A, 11') de metal
liquido préprio recebe o ago liquido introduzido na camara de vazamento sob
vacuo (5) e redistribui 0 metal liquido na cavidade de moldagem (3A), o meio
de recepc¢do e de distribuigdo (11 A, 11') sendo disposto na parte superior da
cavidade de moldagem (3A),

e pelo fato de que:

- metal liquido é introduzido na camara de vazamento sob vacuo
{5) de modo a formar um primeiro jato de ago liquido (50) sob vacuo para verter
o metal liquido sobre o meio de recepg¢ao e de distribuigao (11A , 11°) e formar
peic menos um segundo jato de aco liquido (62) sob vacuo proveniente do
meio de recepgdo e de distribuicdo (11A, 11", o segundo jato de ago liquido
(562) terminando na cavidade de moldagem (3A) de modo a encher a cavidade
de moldagem (3A) com metal liquido.

2. PROCESSOQ, de acordo com reivindicagdo 1, caracterizado
pelo fato de que o meio (11A) para a recepgao e a distribuigcdo do metal liquido

€ um distribuidor (12) em forma de bacia que compreende pelo menos um
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canal de evacuagao (13) que termina na cavidade de moldagem (3A).

3. PROCESSO, de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizado pelo fato de que o meio (11°) de recepgado e de distribuigao do
metal liquido & um cone (110} de material refratario, cuja ponta & propria para
receber o primeiro jato de ago liquido.

4. PROCESSO, de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 3,
caracterizado pelo fato de que o meio (11A, 11') de recep¢éo e de distribuicéo
do metal liquido esta apoiado sobre a extremidade superior do nacleo (4).

5. PROCESSOQ, de acordo com uma das reivindica¢des 1 a 4,
caracterizado pelo fato de que o nucleo (4) é constituido por um corpo (41)
geralmente cilindrico de material refratario que compreende uma estrutura axial
metalica (42).

B. PROCESSQO, de acordo com a reivindicagao 5,
caracterizado pelo fato de que a estrutura do nlcleo & um tubo metalico (42),
por exemplo de a¢o, cuja parede comporta uma pluralidade de orificios.

7. PROCESSQ, de acordo com uma das reivindica¢des 1 a 6,
caracterizado pelo fato de que o molde é geraimente de revolugéo.

8. PROCESSO, de acordo com uma das reivindica¢des 1 a 7,
caracterizado pelo fato de que o metal liquido é aco liquido.

9. PROCESSQ, de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 8,
caracterizado pelo fato de que a pressido na cdmara de vazamento sob vacuo
(5) é inferior a 66,66 Pa (0,5 Torr).

10. LINGOTE DE ACO, que compreende um furo longitudinal,
caracterizado pelo fato de que foi obtido por vazamento sob vacuo.

11. LINGOTE DE ACO, de acordo com a reivindicagdo 10,
caracterizado pelo fato de que possui um teor de hidrogénio inferior a 1,2 ppm.

12. DISPOSITIVO DE MOLDAGEM (1), para o vazamento sob

vacuo de um lingote metalico que compreende um furo longitudinal,
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caracterizado pelo fato de que compreende:

- um molde (1) que compreende uma cavidade de moldagem (3A)
delimitada por:

- uma lingoteira (2);

- um nucleo (4) de material refratario disposto na lingoteira (2), e

- um fundo (27);

- & um meio {11A, 11"} de recepcao e de distribuigdo de metal
liquido disposto em apoio sobre a extremidade superior do nticleo.

13. DISPOSITIVO DE MOLDAGEM (1), de acordo com a
reivindicagao 12, caracterizado pelo fato de que o meio (11A) de recepcao e de
distribuicdo do metal quu'ido & um distribuidor (12) em forma de bacia, que
compreende pelo menos um canal (13) de evacuagao que termina na cavidade
de moldagem (3A).

14. DISPOSITIiVO DE MOLDAGEM (1), de acordo com a
reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que o meio (11’) de recepcgao e de
distribuicao do metal liquido € um cone (110) de material refratario, cuja ponta

é propria para receber o primeiro jato de a¢o liquido.
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RESUMO
“PROCESSO PARA FABRICAR UM LINGOTE METALICO, LINGOTE DE
ACO E DISPOSITIVO DE MOLDAGEM”

A presente invencgic trata da fabricacdo de um lingote metalico
que comporta um furo longitudinal e, em particular de um lingote de ago para a
realizagdo de pegas anulares forjadas. O processo para fabricar um lingote
metalico, que comporta um furo longitudinal, por vazamento de metal ligquido
em um molde (1) que comporta uma cavidade de moldagem (3a) geralmente
anular, delimitada por uma lingoteira (2) que se estende verticalmente acima do
um suporte (17), e a lingoteira comporta uma cavidade (3) aberta na parte
superior, por um nlcleo (4) vertical disposto no interior da cavidade (3) e por
um fundo (27), em gue o molde (1) esta disposto no interior de uma camara de
vazamento sob vacuo (5) que compreende, em sua parte superior, um meio (9)
para a introdugao de metal liquido; e um meio (11 A, 11") de recepgéo e de
distribuicdo de metal liquido préprio para receber o aco liquido introcduzida na
camara de vazamento sob vacuo (5) e para redistribuir o metal liquido na
cavidade de moldagem (3A), sendo disposta na parte superior da cavidade de
moldagem (3A), € em que o metal liquido € introduzido na céamara de
vazamento sob vacuo (5) de modo a formar um primeiro jato de acgo liquido (50)
sob vacuo para verter o metal liquido sobre o meio de recepgcdo e de
distribuicac (11A , 11} e a formar pelo menos um jato segundo de ago liquido
(52) sob vacuo proveniente do meio de recepcgdo e de distribuicdo (11A, 11} e
que termina na cavidade de moldagem (3A) de modo a encher a cavidade de

moldagem (3A) com metai liquido.




