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Brevet N° .. W M
au 25 février 1 231 Monsieur le Ministre
. A P i1 I de I'Economie et des Classes Moyennes
Tltl'e délivré : \“r«{ i -;38? Service dela Propriété Intellectuel].e

LUXEMBOURG

I Requéte

Les sociétés dites: MANNESMANN AKTIENGESELESCHAFT, e
Mannesmannufer 2, D-4600 DiisseTdorf, R, F.A. et DANGG & DIEMENTHAL

MASCHINENEAU GmbH, Hagener $trasce 103, D-5900 Siegen 1. RF R

..... (2)
repgéseqtées par M. Charles Munchen, agissant en qualité de
mandataire s s $ / T J T —

dépose(nt) ce . V1NGt cing février 1900 quatre vingt-un ®)
a .. 15 ................ heures, au Ministére de I'Economie et des Classes Moyennes, a Luxembourg :

f”achinélﬁgﬁﬁag%ﬁ?ggngg]fpgﬁn%bd%%3$¥%cuﬁwz3%??mﬁ3¥?ﬁﬁurgique&)
et procédé de fabrication du cylindre contenant 1a matizre
de bouchage",

T e BiisseTdorf 3-fevrier-198}
2. la délégation de pouvoir, datfge de . § % 58"“ . le 6-Faypiep-+98}-
3. la description en langue ranc - de I'invention en deux exemplaires;
4, une planches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance d_ias taxes versées au Bureau de IEnregistrement & Luxembourg,

25 février 198

déclare(nt) en assumant 1a responsabilité de cette déclaration, que I(es) inventeur(s) est (sont) :
Messieurs ATfred ROSSENRATH, Friemersheimer Strasse 2¢, )
D-4100 Duisburg 46, République Fédéraie d'Allemagne et
Albrecht BRUMER, An der Stetze 25, D-5910 Kreuztal-Eichen.
RépubTique Fédéraie d'Allemagne, (R.F.A.)

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d’une (des) demande(s) de

© .brevet d'invention déposée(s) en (7) République Fédaérale d'Allemange
le .26 février T980 sous 1e no P 30 97 072.5

le

,,,,, @®

aunomde S_dEposants e ()
élit(élisent) pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, 3 Luxembourg ...

1la, boUTevard Prince-Henri (10)

sollicite(nt) 1a délivrance d’un brevet d’invention pour I'objet décrit et représenté dans les

annexes susmentionnée, avec ajournement de cette délivrance 3 [/ mois. (11)
Le ,/Jnandataity

LU0 T ltzrcdic..

IL. Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministere de TEconomie et des
Classes Moyennes, Service de la Propriété Intellectuelle 3 Luxembourg, en date du :

25 fayriap 1901

-

n Pr. le istre
..... ]S'OJ heures e I'Economie et de sses Moyennes
p.
)
A 68007 s F

7
(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) s'il a lieu «représgﬁfé“p'ﬁ'.z; agissant en qualité de mandataife — (3) date du dépét
en toutes leitres — (4) titre de 'invention — (5) noms et adresses — (6) brevet, certificat d’additior. modéle drutilité —
bays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6. 12 ou 1R mnic




9. 442k

Revendicatizn ¢z la priorité
de(e) la ¢~ 7 [ - - ::rondenie(s)
déposécis; en ——R._F._B.

le.__ 24 02 A4 80
sous le e P 30 0¥ 0%2.5 /f

BREVET D'INVENTION

Machine pour boucher le trou de coulée de fours
métallurgiques et procédé de fsbrication du cylindre conte-

nant la matiére de bouchage (Invention de Alfred ROSSENRATH
et Albrecht BAUMER).

Sociétés dites :
MANNESMANN AKTIENGESELLSCHAFT et DANGO & DIENENTHAL
MASCHINENBAU GmbH




1
La présente invention concerne une machine pour
boucher le trou de coulée de fours métallurgiques et com-
prenant un cylindre de pression pour l'extrusion d'une
natiére de bouchage par une embouchure du cylindre intro-
5 duite dans le trou de coulée du four.
Des machines de ce type sont utilisées pour ob-

3 turer les trous de coulée de fours de réduction ou de fours
de fusion, par exemple de hauts fourneaux ,pour la production
de fer cru ou de bas fourneaux destinés & faire fondre des

10 métaux non ferreux, des ferro-alliages, etc. Lors dé l'opé-
ration de bouchage le canon & boucher est appliqué avec une
grande force contre la face avant du four au moyen d'un
dispositif pivotant et cette force d'application est main-
tenue jusqu'a ce que la matiére de bouchage plastique in-

15 jectée dans le trou de coulée du four ait durci.

Les exigences en ce qui concerne le bouchage et
le percement rapides et sfirs des trous de coulée se sont
accrues en fonction de l'augmentation du rendement des fours.
Pour ces raisons on utilise de plus en plus des matiéres de

20 bouchage présentant une grande résistance et dont le durcis-
sement est rapide. Cependant la ténacité des matiéres de
bouchage & 1l'état de fagonnage a augmenté proportionnellement
avec leur résistance . Les progrés obtenus par le développement
de matiéres de bouchage de qualité élevée nécessitent la

25 construction de machines pour le bouchage de trous de coulée
dont la puissance de poussée au niveau du piston d'extrusion
est supérieure & 200 daN/cm?.

L'usure des éléments de la machine de bouchage qui
sont en contact avec la matiére de bouchage, notamment celle

20 du cylindre de pression contenant la matiére et celle du pis-
ton, est influencée défavorablement par le changement décrit
des propriétés physiques des matiéres de bouchage.

Dans le passé on a construit de nombreuses machines

de bouchage pour les trous de coulée en essgyant d'augmenter
351a résistance & l'usure du cylindre et du piston. Par la

demande de brevet DE-0S 2 402 088 on connait par exemple une

machine pour le bouchage de trous de coulée comportant un //
piston d'extrusion qui se déplace & 1l'intérieur d'un cylind;ééV

/
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contenant la matiére de bouchage et présentant un segment
de section importante, logé pour coulisser radialement
dens une rainure périphérique et dont la face avant,tcur-
née dans la direction de poussée, est partiellement déga-
gée tandis que sa face opposée & la direction de poussée
présente la forme d'un tronc de cdne et s'applique contre
une surface coopérante réalisée également en forme de
tronc de cOne ou de maniére biconvexe. Lors d'une faible
pression d'extrusion le segment du piston de cette machine
de bouchage connue s'applique de fagon étanche contre la
paroi du cylindre sous 1l'effet de sa propre précontrainte
et lors d'une pression d'extrusion plus élevée le segment
s'écarte ou s'ouvre sous 1'effet de la matiére de bouchage
et grlce & un plen oblique de fagon qu'il soit appliqué
davantage contre la paroi du e¢ylindre. Cette forme de réa-
lisation du segment permet d'obtenir une bonne étanchdité
entre le piston et la paroi du cylindre ce qui a pour ef-
fet d'empécher une pénétration de la matiére de bouchage
dans l'interstice délimité par la paroi intérieure du cylin-
dre et le piston et de réduire de ce fait considérablement
1'abrasion produite par la matiére de bouchage et 1'usure
du cylindre et du piston. Cette conception connue de la
machine de bouchage offre 1'avantage que les segments du
piston,qui subissent l'effort principal et sont soumis & la
plis grande usure, sont relativement bon marché et peuvent
facilement &tre remplacése.

Afin d'augmenter la résistance & 1l'usure du piston
de poussée et du cylindre contenant la matiére de bouchage,
on a également réalisé des machines pour le bouchage de
trous de coulée dont le cylindre est chemisé par une pidce
en métal trempé. Cependant ces mechines n'ont pas pu s'im-
poser dans la pratique en raison du prix de revient élevé
du cylindre.

On a réalisé finalement d'autres machines de bou-
chage comportant un cylindre dont la surface intérieure est
revétue par un procédé de revétement a4 la flamme d'une cou-
che résistant & l'usure. Ce procédé de fabrication est /
également trés onéreux et il présente 1'inconvénient que //
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les contraintes thermiques inévitebles,créées lors de
l'utilisation des machines de bouchage par la matiére en
fusion s'écoulent des fours, provoquent des fissures et
des écailles dans la couche résistant & 1'usure et recou-
vrant la paroi intérieure du cylindre qui de ce fait
devient inutilisable.

On connaft, en outre, des machines de bouchage
dont le cylindre est réalisé en une matiére de trés grande
qualité et résistant & 1l'usure. Le prix de revient de ces
machines est trés élevé en raison du prix de ces matiéres
et des difficultés apparaissant lors de leur soudage.

La présente invention a pour objet de créer une
machine pour le bouchage de trous de coulée qui tout en
étant d'un prix de revient raisonnable comporte un cylindre
pour la matiére de bouchage et un piston d'extrusion qui
présentent une grande résistance & 1'usure.

Ces problémes sont résolus conformément & l'inven-—
tion par une machine du type mentionné qui est caractérisée
en ce que la intérieure du cylindre de pression,réalisé en
une matiére d'une résistance de base déterminée, est revétue
d'une couche en chrome dur.

Selon une autre caractéristique de l'invention
1'étanchéité entre le piston de poussée et la paroi inté-
rieure du cylindre contenant la matiére de bouchage est as-
surée par au moins un segment.

La présente invention concerne également un procédé
pour la fabrication du cylindre de pression contenant la
natiére de bouchage et destiné & la machine de bouchage sui-
vant 1l'invention, ce procédé étant caractérisé en ce que la
couche en chrome dur est rectifiée pour présenter une cote
finale définie aprés son application sur la paroi intérieure
du cylindre d'extrusion destiné & contenir la matiére de
bouchage.
| Un autre procédé de fabrication du cylindre d'ex~
trusion est caractérisé en ce que les bords de la couche en

chrome dur appliquée sur la paroi intérieure du cylindre
d'extrusion sont ébavurés. //

Diverses autres caractéristiques de 1'invention res:yﬂ
/
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sortent d'ailleurs de la description détaillée qui suit.

Une forme de réalisation de 1'objet de 1'invention
est représentée, & titre d'exemple non limitatif, au des-
sin annexé.

La figure unique représente schématiquement et en
coupe longitudinale une machine suivant 1'invention et
destinée au bouchage de trous de coulée de fours métallur-
giquese.

La machine de bouchage de trous de coulée est cons-
tituée essentiellement par un cylindre d'extrusion 1 pré-
sentant une ouverture de remplissage 2,pour la matiére de
bouchage 3, et par un piston de poussée 4 pouvant &tre dé-
placé & l'intérieur du cylindre 1 par une commande électro-
hydraulique 5. L'étanchéité entre le piston 4 et la paroi
intérieure 7 du cylindre 1 est assurée par un segment 6
pouvant coulisser radialement. Lorsque le piston 4 est avan-
cé la matiére de bouchage 3 est extrudée et poussée dans le
trou de coulée d'un four par une embouchure 8 prévue sur
1'extrémité avant du cylindre 1.

Le cylindre d'extrusion 1 contenant la matiére de
bouchage est réalisé par moulage ou par soudage en une
matiére présentant une résistance de base déterminée. La
paroi intérieure 7 du cylindre d'extrusion 1 est revétue
d'une couche en chrome dur 9 qui est réaliséepar un procédé
connu. L'épaisseur de la couche en chrome dur 9 est fonction
du type de machine et elle peut étre comprise entre 0,71 et
0,2 mm lorsqu'il s'agit de machines pour des hauts fournesux.
La couche en chrome dur 9 appliquée sur la paroi intérieure
7 du cylindre d'extrusion 1 est rectifide & la machine &
une cote finale définie ou on ne procéde qu'a un ébarbage,/
des bords de cette couche 9.




>
REVENDICATIONS
1 - Machine pour boucher le trou de coulée de fours
métellurgiques et comprenant un cylindre de pression pour
l'extrusion d'une matiére de bouchage per une embouchure
> du cylindre introduite dans le trou de coulée du four,
caractérisée en ce que la paroi intérieure (7) du cylindre
s de pression (1) réalisé en une matidre d'une résistance de

base déterminée est revétue d'une couche en chrome dur (9).

2 - Machine suivant la revendication 1, caractérisée

10 en ce que 1'épaisseur de la couche en chrome dur (9) ap-
pliquée sur la paroi intérieure (7) du cylindre d'extrusion
(1) est comprise entre 0,1 et 0,2 mm.

5 = Machine suivant 1l'une des revendications 1 et

2, caractérisée en ce que l'étanchéité entre le piston de

15 poussée (4) et la paroi intérieure (7) du cylindre (1) con-
tenant la matiére de bouchage est assurée par au moins un
segment (6).

4 - Procédé de fabrication d'un cylindre d'extrusion

prévu pour contenir la matiére de bouchage et destiné & des
20 machines de bouchage de trous de coulée suivant 1l'une des

revendications 1 & 3, caractérisé en ce que la couche en

chrome dur (9) est rectifiée pour présenter une cote finale

définie aprés son application sur la paroi intérieure (7)

du cylindre d'extrusion (1) destiné & contenir la matiére de
25 bouchage.

5 - Procédé de fabrication d'un cylindre d'extrusion
prévu pour contenir la matiére de bouchage et destiné & des
machines de bouchage de trous de coulée suivant la reven-
dication 1, caractérisé en ce que les bords de la couche

® 30 en chrome dur (9) appliquée sur la paroi intérieure (7)
du cylindre d'extrusion (1) sont ébavurés.

Ocssing t ol plonnr s
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ABREGE DESCRIPTIPF

Machine pour boucher le trou de coulée de fours
métallurgiques et procédé de fabrication du cylindre conte-
nant la matiére de bouchage (Invention de Alfred ROSSENRATH
et Albrecht BAUMER).

Sociétésdites :

MANNESMANN AKTIENGESELLSCHAFT et DANGO & DIENENTHAL
MASCHINENBAU GmbH

Demande de brevet déposée en REPUBLIQUE FEDERALE D'ATLEMAGNE,
le 26 février 1980, sous le No P 30 07 072.5

La paroi intérieure (7) du cylindre de pression (1)
réalisé en une matiére d'une résistance de base déterminée
est revétue d'une couche en chrome dur (9) et l'étanchéité
entre le piston de poussée (4) et la paroi intérieure (7) du
cylindre (1) contenant la matiére de bouchage est assurée//

par au moins un segment (6). //
4

Figure unique
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