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al cilindrului, iar mijloacele de centrare cu-
prind mijloace (34, 51, 35, 61) pentru
centrarea elastica si conicé, doar a muchiilor
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Inventia se referd la un cilindru de turnare, destinat instalatilor de turnare
continud, pe unul sau intre doi cilindri, in special, pentru obtinerea benzilor din otel,
cu grosime redusa.

Este cunoscuta obtinerea directd a produselor metalice, cu grosime redusd,
cum ar fi, de exemplu, benzile inguste cu grosime de céativa milimetri, in special, din
otel, prin turnarea continua a metalului topit, intr-un spatiu de turnare determinat de
doi cilindri riciti, avAnd axe paralele, si de doi pereti laterali de etansare, orientati, de
reguld, in opozitie, cu suprafetele frontale la capetele cilindrilor, metalul solidificandu-
se la contactul cu peretii cilindrilor, prin ratirea acestora din urma, in directii opuse,
fiind trasa in afard o banda metalica, in stare cel putin partial solidificatd, de o gro-
sime aproximativ egald cu distanta dintre cei doi cilindri. Pentru obtinerea benzilor
foarte subtiri, metalul lichid este turnat pe suprafata unui singur cilindru supus rotirii
si se solidificd deplin, in timpul contactului cu cilindrul, forménd astfel o banda
continua.

Cilindrii folositi pentru realizarea acestor benzi sunt, de reguld, réciti in interior
si cuprind un miez de turnare si un tambur, dispuse coaxial unul n leg&tura cu celalalt,
un mijloc de cuplare axiala si rotativé a tamburului, la miezul de turnare, precum si un
mijloc de sustinere si centrare a tamburului pe miezul de turnare.

Este cunoscut, de exemplu, din documentul FR-A-2654372, un cilindru de tur-
nare continud, care cuprinde un miez de turnare ce sustine un tambur dintr-un mate-
rial cu o termoconductibilitate bunad, de exemplu, un aliaj de cupru, tamburul fiind
previzut cu niste canale pentru circulatia unui fluid de récire si mentinut pe miezul de
turnare, intr-0 zona mediané axiald, prin intermediul unei imbin&ri mecanice, in forma
de T sau de “coada de randunica”. Aceasts imbinare realizeazd pozitionarea axiala a
tamburului, pe miezul de turnare si transmiterea miscarii de rotatie de la miezul de
turnare la tambur. Acest procedeu de asamblare este, de asemenea, destinat preve-
nirii deviatiei radiale a tamburului de pe miezul de turnare, ca urmare a expansiunii
termice. Pentru a evita efectele acestei expansiuni, pe marginile tamburului, acesta
este sustinut, la randul sdu, de niste placi inelare de capét, proiectate in asa fel, incat
deplasarea radiald a marginilor s fie impiedicata, in timp ce deplasarea lor in directie
axiald este permisa.

Cu toate acestea, o asemenea constructie determing, in cele din urma, realiza-
rea unui tambur avand forma unei piese voluminoase, n scopul asigurarii montarii sale
pe miezul de turnare. Acest lucru face piesa scumpéd, mai ales pentru faptul ca proce-
sul tehnologic necesitat de asamblarea acestui sistem si de mentinerea lui pe miezul
de turnare trebuie dirijat cu mare precizie. In plus, sistemul de asamblare, cu Tmbi-
nare in forma de T sau “coada de randunic&” conduce la necesitatea ca tamburul sa
fie foarte gros, in portiunea sa mediand si mai degrab# subtire spre margini; aceste
variatii importante in sectiunea transversald determin3 o deformare neregulata a
tamburului, in timpul expansiunii sale.

Este cunoscut, de asemenea, din documentul JP-A04224054, un cilindru de
turnare, constituit dintr-un tambur si din dous jumatati de miez de turnare. Diametrul
interior al tamburului este biconic, iar jumé&tatile de miez prezintd un con complemen-
tar cu acela al diametrului interior al tamburului, care este sustinut de jumatatile de
miez, pe aproape toata |atimea [ui. Miezurile sunt cuplate unul cu celdlalt, printr-un
mijloc de conectare elasticd, actionand in directia axiald a cilindrului, Tn scopul
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mentinerii contactului tamburului cu miezu! de turnare, chiar daca tamburul se extinde
radial. Obiectivul vizat prin acest procedeu de realizare este evitarea pierderii contac-
tului dintre tambur si miezul de turnare, sub influenta deformatiilor termice, ciclice,
ale tamburului. Intr-o astfel de asamblare, actionarea tamburului de c&tre miezurile
de turnare se realizeaza prin frecare la nivelul suprsfetelor conice si nu este exclus
ca, sub efectul expansiunilor radiala si axial¥, ce variaza de-a lungul circumferintei, sa
survind intreruperi ale contactului si consecutiv, riscul unei actionari gresite, problema
fiind inr&utatitd considerabil, daca tamburul suferd o ambutisare termica.

In plus, mentinerea pozitiei tamburului M directia axialé a cilindrului de turnare
este supusd unei deplasari simetrice a jumatatilor de miez. Daca aceste deplasari nu
sunt perfect simetrice, din ele rezults o deplasare axiald a tamburului fatd de pozitia
de pornire. Astfel de deplasare este in detrimentul contactului stréns, ce este necesar
s& existe intre marginile tamburului si peretii laterali de etansare ai spatiului de tur-
nare, acesti pereti de etansare trebuind sa asigure etanseitatea spatiului de turnare
la capetele cilindrilor laminori, ca urmare a contactului cu fetele frontale la marginile
tamburului, intr-o instalatie pentru turnare, intre doi cilindri, nefiind posibila mentine-
rea contactului necesar dintre peretele de etansare si muchiile tamburului, daca
deplasarile axiale ale muchiilor celor doi cilindri nu sunt identice.

Sub efectul expansiunilor termice, muchiile cilindrilor au o tendinta la defor-
mare, prin distorsiune si, daca fixarea muchiilor la cilindrii nu este asigurata intr-un
mod optim, se produc perturb&ri In rotirea muchiilor, Tn principal, sub influenta fortelor
de presiune exercitate pe produsul metalic, Tn timpul turn&rii; rotatia mentionata nu
se mai produce intr-un mod perfect regulat si circular. Aceste perturbari pot, cu usu-
rintd, prejudicia calitatea produsului de turnare, prin generarea, pe suprafata sa, a
unor defecte geometrice ssu metalurgice.

Pe de altd parte, dacd sustinerea si centrarea muchiei nu sunt realizate de
citre aceleasi piese, indiferent care ar fi gradul de expansiune al muchiei, la prelucra-
rea conturului muchiei executata la rece, intr-un mod perfect concentric, din punct de
vedere al axului de rotatie, aceasta poate deveni excentrica la cald, datorita schimbarii
suporturilor.

Problema pe care o rezalva inventia consta in realizarea unui cilindru de tur-
nare, care s fie usor de inlocuit si care s& asigure o sustinere continua si constanta
a muchiei, Tn timpul turnarii precum si 0 buna centrare axiald si radiald a tamburului,
pe miezul de turnare.

Prablema este rezolvatd cu un cilindru de turnare, care cuprinde un miez de
turnare si un tambur, un mijloc de cuplare pentru tambur si miezul de turnare, inclu-
zand un mijloc de cuplare axiala si cuplare rotativa, precum si un mijloc de sustinere
si centrare a tamburului radial, pe miezul de turnare, conform cu mijlocul de cuplare
axiald, cuprinzand un mijloc de sprijinire axialé a tamburului, pe miezul de turnare,
situat intr-un plan axial median fata de cilindru, si prin niste mijloace pentru centrarea
conica, elastica, numai a muchiilor tamburului, Tn legaturd cu miezul de turnare.

Centrarea axiali si radiala a tamburului fata de miezul de turnare sunt asigu-
rate de citre aceleasi piese, oricare ar fi starea de expansiune a tamburului, mijloa-
cele de sprijinire axiala fiind plasate in planul median al cilindrului, astfel incét deforma-
tile tamburului, prin expansiune in directie axiald, se distribuie egal pe ambele parti
ale acestui plan, aceasta asigurdnd o pozitionare precisa gi fixé a tamburului care nu
este legat rigid de miezul de turnare.
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Mijloacele conice de centrare cuprind doua flanse centrate si care aluneca pe
miezul de turnare, avand intre ele cel mai mic spatiu posibil, alunecarea fiind posibild
gratie unor masuri, cum ar fi o résina de alunecare sau aplicarea, pe suprafetele de
sprijin, a unei pelicule de ulei. Fiecare flansa cuprinde o portiune trunchiata, care este
in comunicare cu un orificiu perforat, de forma trunchiata, realizat pe muchia cores-
pondentad a tamburului, si mijloace elastice, pentru a trage flansele una spre cealalts,
cat mai stréans.

De preferinta, aceste mijloace pentru tragerea celor doua flanse, cuprind un
mijloc de cuplare elastica, pentru cele doua flanse mentionate, independent de miezul
de turnare si de tambur. In acest fel, presiunile exercitate de aceste flanse pe
muchiile tamburului sunt egale, aceasta garantdnd o simetrie perfecta a fortelor exer-
citate, asupra tamburului.

Conform unei alc&tuiri particulare a inventiei, destinatd sd asigure cuplarea
rotativa a tamburului, pe miezul de turnare, cilindrul cuprinde mijloace de presiune,
Tn scopu! exercitdrii unei sarcini axiale pe mijloacele de sprijinire, ntr-un asemenea
mod, ncat frecarea tamburului pe miezul de turnare, Ia nivelul mijloacelor de sprijinire,
este suficienta pentru a asigura, cel putin partial, actionarea rotativd a tamburului de
cdtre miezul de turnare, iar conform unei alte alcatuiri, care poate substitui singura
sau poate contribui la utilizarea mijloacelor de presiune mentionate, flansele sunt le-
gate cu posibilitdti de rotire, la miezul de turnare si datoritd acestei cuplari rotitoare
si cuplarii, prin frecare, a muchiilor tamburului cu flansele mentionate, acestea din
urma transmit cel putin partial cuplul rotitor de la miezul de turnare la tambur.

De preferinta, cel putin una din suprafetele conice de contact, de pe tambur
sau de pe flanse, prezint3, la rece, o suprafaté detalonat3 la nivelul capetelor frontale
ale tamburului, aceasta suprafatd detalonata fiind realizat® in asa fel incat, la nivelul
séu, suprafetele conice mentionate sunt distantate una fata de cealaltd, la cald, in mo-
mentul in care tamburul este expus efectului de dilatare termica.

Aceast alcatuire permite mentinerea constantd sau chiar cresterea ariei de
contact a suprafetelor conice mentionate, Th momentu! deformarii tamburului, in urma
dilatsrii termice. Intr-adevar, dac suprafetele conice ale tamburului si ale flansei au
exact aceeasi conicitate si 0 linie generatoare dreapta, la rece, atunci, in cursul expan-
siunii termice a tamburului, apare o deformatie localizatd, in principal, pe muchiile
tamburului si tinde sa facd muchiile mentionate sa pivoteze in jurul axului lor, avand,
drept efect, reducerea conicitatii suprafetelor conice ale tamburului. Ca rezultat, con-
tactul conic dintre tambur si flanse tinde s& fie restrans la un contact linear, circular,
doar la nivelul capetelor frontale ale tamburului. Acest contact redus este defavarabil
unei bune centrari axiale si unei bune actionari rotative a tamburului.

Suprafata detalonata permite evitarea acestei reduceri a zonei de contact, prin
deplasarea ei, in momentul in care survine dilatarea termic, cétre capetele muchiilor
tamburului, fara a determina, prin aceasta, o separare a suprafetelor conice de zona
lor de contact, asezatd mai aproape de planul median al cilindrului, ci permitand cel
putin mentinerea, la minimum, a acestei separari.

Cilindrul de turnare, conform inventiei, prezints urmétoarele avantaje:

- gsiguréd o bund centrare axiald si radiald a tamburului, pe miezul de turnare,
asigurand, de asemenea, o simetrie corespunzatoare faté de pianul median;

- limiteaz& tensiunile in tambur si T miezul de turnare chiar si in cursul
deformarilor datorate dilatarii;
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- asigurd sustinerea muchiilor la dilatarea termica si concentricitatea axului de
rotatie, cu conturul tamburului atat la rece, cét si la cald;

- permite pozitionarea optima a tamburului fatd de intreaga instalatie de
turnare;

- are 0 constructie care permite prelucrari minime, reducénd consumul de
material si manopera.

Inventia va fi prezentatd, in continuare, n legdturd si cu fig. 1...5 care
reprezinta:

- fig.1, sectiune partiald, n plan vertical, prin cilindrul de turnare;

- fig.2, detaliul A din fig.1;

- fig.3. sectiune longitudinald partiala cu un plan 1 - | a detaliului din fig.2.;

- fig.4, sectiune longitudinald, partiald, prin cilindrul de turnare, prezenténd
pozitia relativé a tamburului, a flanselor si @ miezului de turnare, la rece;

- fig.5. sectiune, conform fig.2, cu prezentarea componentelor, dar la cald, in
momentul in care apare dilatarea termica.

Cilindrul de turnare, conform inventiei, cuprinde, in principal, un trunchi 1 co-
nectat la un mecanism de actionare - nefigurat - pentru miscarea de rotatie, un miez
de turnare 2, legat rigid la trunchiul 1, de exemplu, prin fretare gi/sau Impanare si,
dupd montarea pe trunchi, orientat coaxial cu acesta; si un tambur 3 realizat dintr-un
material cu o termoconductibilitate bund, cum ar fi cupru sau aligj de cupru, care este
pozitionat coaxial pe miezul de turnare 2 si care constituie un element al cilindrului
laminor, ce poate fi indepértat si inlocuit.

Niste mijloace de cuplare axiald a tamburului 3 pe miezul de turnare 2,
cuprind, la réndul lor, un mijloc de sprijinire axiald 4, iar niste mijloace de sustinere
si centrare a tamburului 3 pe miezul de turnare 2, cuprind in principal niste flanse 5,
B plasate intre miezul de turnare  si muchiile tamburului 3. Cilindrul de turnare mai
cuprinde niste mijloace de cuplare, in vederea cupl&rii rotative a tamburului, pe miezul
de turnare. Aceste mijloace sunt constituite, pe de o parte, din flansele 5, 8 si mijloa-
cele lor de asamblare si, pe de alt’ parte, din mijlocul de sprijinie axiald 4 si din
mijloacele de presiune asupra acestui sprijin.

Tamburul 3 cuprinde, In vecin&tatea suprafetei sale exterioare 31, niste canale
de racire 32, conectate, la capetele lor, cu niste canale de alimentare 7, 8, iar la
partea din spate, cu un circuit general - nefigurat - pentru circularea unui fluid de
récire.

Miezul de turnare 2 cuprinde o portiune mediand 24, avénd diametrul mai
mare decéat portiunile terminale axiale 22, 23 ale sale. Portiunea mediana 21, a mie-
zului de turnare 2, cuprinde un prag 24 plasat intr-un plan P situat pe mediana
cilindrului laminor si perpendicular pe axa sa 11.

Tamburul 3 cuprinde, in interior, o proeminentd corespondentd 33, de
asemenea, plasata in planul P.

Centrarea tamburului 3 pe miezul de turnare 2, conform cu directia axei 11,
este asigurati de proeminenta 33 a tamburului, care este sustinuta pe pragul 24 al
miezului de turnare. Aceasta determind, cu exactitate, pozitia tamburului fatd de mie-
zul de turnare si deci, fatd de intreaga instalatie de turnare. Simetria pozitiei tamburu-
lui fatad de planul median P al cilindrului este astfel asiguratd si mentinuta ferm,
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chiar si atunci cénd tamburul se extinde axial 1n timpul turnarii. Deplasarile muchiilor
tamburului, determinate de aceastd expansiune, se produc simetric fatd de planul
median.

Centrarea radiald a tamburului de miezul de turnare este asigurata de un sis-
tem conic 9 de centrare elastica, ce actioneaza doar asupra muchiilor tamburului.

Acest sistem de centrare este constituit din doud flanse 8, 6 care sunt cen-
trate pe portiunile terminale 22, 23 ale miezului de turnare si care alunecd aproape
fara spatiu intre portiunile mentionate. Fiecare flansa include o portiune trunchiatd 51,
61 aflatd in comunicare cu orificile perforate 34, 35 care au, la randul lor, o forma
trunchiatéd cu aceeasi conicitate si care sunt realizate n muchiile tamburului.

Flansele B, 6 sunt pozitionate una spre cealalts, cu ajutorul mijloacelor de tra-
gere elasticd, ce actioneaza in directia axiald a cilindrului, in vederea inclinarii portiuni-
lor trunchiate 51, 61 ale flanselor, spre orificile perforate trunchiate 34, 35 ale tam-
burului, asigurand astfe! centrarea acestuia si sustinerea muchiilor sale. Acest contact
conic, intre tambur si flanse, este asigurat doar pe muchiile tamburului. Centrarea
radiala a tamburului pe miezul de turnare este, in consecinta, asigurata in principal
de catre muchiile tamburului. Faptul mentionat permite pastrarea acestei centrari
chiar si atunci cénd, la cald, portiunea median# a tamburului se migcé nainte, fata de
miezul de turnare, sub efectul expansiunii prin dilatare termica.

Mijloacele de tragere elastica ale flanselor pot consta intr-un mijloc de tracti-
une, care trage flansele cétre planul median 21 al miezului de turnare, actionand
independent pe fiecare flansa.

De preferints, asa cum este prezentat in fig.2, aceste mijloace de tragere
cuprind un mijloc de cuplare elastica, pentru cuplare flanselor intre ele, constand intr-
un sistem de tiranti de consolidare 71, asezati circumferential si care conecteaza flan-
sele trecand liber prin orificile perforate 25, realizate in portiunea mediana 21 a mie-
zului de turnare. Se observa cé tirantii de consolidare 71 trec prin orificile 72 n flan-
sele 5, B si prezintd, la capete, niste pidlite de fixare 73.

Elemente elastice, cum ar fi, de exemplu, saibele 74, sunt plasate intre piulita
73 si flansa B, intr-un asemenea mod, incét s8 exercite un efort de tensiune ce actic-
neazd de la una din flange catre cealaltd, permitdnd, concomitent, distantarea lor.
Efortul de tensiune este controlat de piulitele 73, astfel Incat sa aplice flansele peste
orificile perforate, conice, ale tamburului, cu o forta suficientd, pentru a evita o alune-
care rotativa si, \n acelasi timp, s& permitd reducerea alunecarii in directie axiala,
atunci cand, fierbinte fiind, dimensiunile orificiului perforat conic variaza, ca urmare
a expansiunii tamburului.

Efortul de tragere, care aduce flansele una cétre cealaltd, poate fi realizat si
printr-un sistem de cric cu surub si poate fi adaptat inainte sau chiar In timpul turnéril,
in functie de conditiile de turnare {fluxul de c&ldura de extras, deformarile tamburului
etc.).

Flangele 5, 6 sunt realizate dintr-un material care are bune calitati de frecare,
o buna rezistenta la coroziune si caracteristici inalte de rezistentd mecanica. Materia-
lul poate fi, de exemplu bronz-aluminiu sau alt aliaj similar.

Conicitatea portiunii conice este stabilita in asa fel, Incét este asigurata reversi-
bilitatea deplasarilor relative ale flansei si ale tamburului, ceea ce inseamna ca, pe de
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o parte, flansele trebuie sa se poata apropia cdt mai mult una de cealaltd, in timpul
expansiunii radiale a tamburului si, pe de alt3 parte, c& o contractie radiald a muchiilor
tamburului trebuie s& determine o impingere inapoi a flanselor prin comprimarea
saibelor elastice 74.

In consecinta, conicitatea va fi determinata in functie de caracteristicile frecarii
la interfata tambur-flanse si de efortul exercitat asupra flangelor, in asa fel incat sa
reduca la minimum fenomenul de histerezis, intre expansiune si contractie. Aceasta
nseamna cA, n timpul revenirii cilindrului la o stare data, din punct de vedere al condi
tilor termice, pozitia flanselor este, pe cat mai exact posibil, la fel ca pozitia pe care
au avut-o anterior, in aceeasi stare, indiferent de deplasarile ce se vor fi produs in
timpul dintre cele doud situatii.

De aceea, aceasta conicitate trebuie sa fie suficienta pentru a evita o blocare
a flanselor n tambur, dar in acelasi timp, sé fie suficient de mic#, pentru a impiedica
departarea flanselor sub actiunea fortelor generate de presiunea exercitatd de
produs, n cursul turnari.

Centrarea flanselor 5, 8 pe portiunile terminale axiale 22, 23 ale miezului de
turnare 2 se obtine cu ajutorul unei rasini de alunecare 26, injectata intre flanse si
miezul de turnare, sau cu ajutorul altor mijloace, cum ar fi lagare de alunecare sau
0 etansare cu ulei, permitdnd reducerea, la maximum, a spatiului dintre miezul de tur-
nare si flansé, de exemplu, la un ordin de marime de 0,05 mm, referitor la diametru,
n acelasi timp mentinand conditii bune de alunecare axisld a flanselor pe miezul de
turnare, in scopul evitarii blocarii si al perturbarii consecutive a miscarii flanselor.

Pentru asigurarea transmisiei cuplului de actionare rotativa intre miezul de tur-
nare si flanse, este posibilid utilizarea unui sistem de cuplare rotativé, cum ar fi, de
exemplu, cuplarea cu pene. De preferat totusi ca flansele s fie conectate la miezul
de turnare, printr-un cuplaj care sa stabileasca continuitatea transmiterii cuplului, sim-
bolizat prin 7, in acelasi timp permitand a libertate de alunecare, in directie axiala.

Astfel, transmiterea cuplului de actionare de la miezul de turnare la tambur
este asiguratd prin acest sistem de cuplare intre miezul de turnare si flanse si prin
frecarea dintre flanse si tambur.

Transmiterea cuplului cu ajutorul mijloacelor enumerate mai sus este comple-
tata, de preferinta, cu o actionare prin frecare, la nivelul pragului 24 al miezului de
turnare si al proeminentei 33 a orificiului perforat.

Pentru realizarea acestui scop, cilindrul cuprinde mijloace de presiune pentru
a mpinge proeminenta 33 a tamburului c&tre pragul 24 al miezului de turnare.
Aceste mijloace includ o flansa elastica 28, atasaté miezului de turnare 2 si sustinuta
pe tambur, prin intermediul uneia sau al mai multor clame B1. Aceasta clama poate
fi un inel continuu, plasat intre tamburul 3 si portiunea centrald 21 a miezului de
turnare.

De preferint®, asa cum este ilustrat in fig.3, clama 81 poate fi fragmentats,
forméand astfel mai multe piese de impingere 82 separate, care au forma unor tigle
si sunt plasate in jgheaburile prevazute la nivelul interfetei tambur-miez de turnare. In
acest fel, se poate mentine, cel putin la rece, un contact intre tambur si miezul de tur-
nare, aceasta producand o centrare suplimentara a tamburului.
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Aceste piese de impingere sunt impinse catre o a doua proeminentd 36 a tam-
burului, prevazuta in vecinatatea proeminentei 33. Constructia mentionaté permite
determinarea, pentru tambur, a unei forme continue cu sectiune egald pe toatd &ti-
mea sa. Aceasta permite scéderea, la minimum, a distorsiunilor la cald, facandu-le
simetrice, fatd de planul median P.

Asa cum este mentionat anterior, sustinerea si centrarea radialad a tamburului
se obtin, in principal, prin flansele 5, 6. Pentru a realiza o sustinere constanta a tam-
burului pe portiunile conice 51, 56 ale flanselor, chiar si in momentul dilatdrii termice
a tamburului, este prevazuta o suprafatd detalonatd 37 pe muchia exterioara a orifi-
ciilor perforate, conice, ale tamburului, in asa fel incat tamburul st& in contact de sus-
tinere pe flanse intr-o zona 38 s acestora, zona find plasatd catre centrul cilindrului,
acolo unde deformatiile date de dilatare si deformatiile de circularitate sunt mici {sub
0,1 mm). Deci suprafata detalonata este, astfel incat atunci cand muchiile tamburului
suferd o comprimare, ce tinde sa le aduc& mai aproape de axa cilindrului de turnare,
fie ca rezultat a! efectului dilatarii termice, fie ca rezultat al presiunii exercitate de pro-
dusul turnat. Suprafata detalonatd, apartinnd tamburului, 1si extinde progresiv porta-
nta pe flansa, crescand lungimea suprafetei conice, de sustinere.

Comportamentul tamburului, in timpul operarii cilindrului, va fi descris Tn cele
ce urmeaza. Tamburul fiind sustinut de flansele 5, B si centrat fata de ele, in timpul
turndrii, este incalzit si se extinde (in directia indicata de s&geata F,), generand o dila-
tare termica, asa cum este aratat in fig.5. Portiunea centrald a tamburului se indepar-
teaza radial de miezul de turnare, dar contactul sprijinului axial dintre proeminenta 33
a tamburului si pragul 24 al miezului de turnare este mentinut ferm. Portanta si cen-
trarea tamburului sunt totdeauna asigurate de catre flanse.

Atunci cand creste temperatura, muchiile tamburului au tendinta sa pivoteze
in jurul axului lor (a se vedea sageata F,) si atunci cadnd se comporta astfel, vin si
ncling portiunile supradenivelate ale tamburului, cétre portiunile conice ale flanselor.
Aceasta nu determina o pierdere a contactului in zona 38 a portiunii conice, conturul
exact al supradenivelarii find determinat pe baza unui model pentru calcularea defor-
marii, la temperaturi ridicate, a tamburului.

Tn momentul diverselor deformari mentionate, ale tamburului, flansele sustin
deplasari in directile indicate de sagetile F5, adapténdu-se astfel, permanent,
variatiilor de dimensiune ale tamburului.

Inventia nu este limitata la prevederile descrise anterior, ca exemplu.

Astfel, intr-o altd variant, in locul plasarii supradenivelarii tamburului, pe o
muchie exterioara a orificiului perforat conic al tamburului, supradenivelarea mentio-
natd se poate extinde, singurd, pe o lungime mai mare a portiunii conice, prin executa-
rea ei, de exemplu, sub forma unei deschideri toroidale, cu raza foarte mare. De
aceea, in loc s& fie o linie dreapta pe toatd lungimea sa, linia generatoare a orificiului
perforat conic al tamburului este o curba cu raza mare. in timpul deformarilar tambu-
rului, ca rezultat al dilatérii termice, curba mentionatd creste prin laminarea pe porti-
unea conica a flansei si, tinzand s& devina o linie dreaptd, creste lungimea contactului
conic.

Inventia este, de asemenea, aplicabild in cazul cilindrilor de turnare, destinati
turn&rii continue a produselor metalice, subtiri, pe un singur cilindru.
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1. Cilindru de turnare, pentru o instalatie de turnare continud, a metalelor pe
un astfel de cilindru sau ntre doi cilindri cuprinzdnd un miez de turnare si un tambur,
orientate coaxial unul cu cel3lalt, mijoace de cuplare pentru a cupla tamburul cu mie-
zul de turnare, incluzénd un mijloc de cuplare axiald si un mijloc de cuplare rotativa,
precum si mijloace de sustinere si centrare a tamburului pe miezul de turnare,
caracterizat prin aceea cé mijlocul de cuplare axiald cuprinde un mijloc de sprijinire
axiald (4) a tamburului, pe miezul de turnare (2), care este situat intr-un plan (P)
median, axial, al cilindrului, iar mijlocul de centrare cuprinde mijloace (34, 51, 35,
61) pentru centrarea elastica si conicd, doar a muchiilor tamburului (3), n raport cu
miezul de turnare (2).

2. Cilindru de turnare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
mijlocul de centrare conic& cuprinde doua flanse (8, 6) centrate si alunecand pe mie-
zul de turnare (), fiecare flansa cuprinzand o portiune trunchiata (51, 61), aflata in
comunicare cu niste orificii perforate (34, 35), de form& trunchiata, realizate n
muchia corespondenta a tamburului (3) si mijloace de cuplare elastica (71, 73, 74),
pentru a trage cele doua flanse mentionate, una spre cealaltd, separat de miezul de
turnare (2] si de tambur (3).

3. Cilindru de turnare, conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea céa
include mijloace de presiune (28, 81) pentru exercitarea unei sarcini axiale, pe
mijlocul de sprijin (4).

4. Cilindru de turnare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
mijlocul de sprijin (4) cuprinde un prag (24) al miezului de turnare (2), care este incli-
nat catre o proeminentd (33) a tamburului (3).

5. Cilindru de turnare, conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ca
mijloacele de presiune cuprind o flansa elastica (28) si o clema (81) care este plasata
intre tambur (3) si miezul de turnare (2) si este aplicatd de cétre flanga mentionata
(28) pe o proeminenta (36) opusa proeminentei (33) tamburului (3).

6. Cilindru de turnare, conform revendicarii S, caracterizat prin aceea ca
clema (81) este fragmentat3 in céteva piese de impingere (82), separate, plasate in
jgheaburi longitudinale, prevdzute la interfata tambur-miez de turnare.

7. Cilindru de turnare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
flansele {5, B) sunt legate de miezul de turnare {2) in momentul rotatiei.

8. Cilindru de turnare, conform revendic&rii 1, caracterizat prin aceea ca cel
putin una din suprafetele conice (34, 51). care sunt in contact cu tamburul (3} si cu
flansele (5, B), prezinta, la rece, la nivelul capetelor frontale ale tamburului (3), 0
suprafata detalonat3 (37) realizata in asa fel, incat suprafetele conice mentionate (34,

51) s fie separate una de cealsltd, la nivelul suprafetei detalonate mentionate (37).
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9. Cilindru de turnare, conform revendicarii 2, caracterizat prin aceea ca
360 mijloacele de cuplare elastica ale flanselor (S, 8) cuprind tiranti de consolidare (71)
si elemente elastice (74).

Presedintele comisiei de examinare: ing.Radu Anghel
Examinator: ing. Magdalena Spétaru




RO 117075 B

s1) Int.Cl.” B 22 D 11/06;
B 22D 15/02;

Fig. 1



RO 117075 B

ts1) Int.Cl.” B 22 D 11/06;

B 22D 15/02;

Z b4

AN
ur
¢ "Bi4 i

24

AN

S

Fal 1

2 -
NN

RS S S S NRP7

X\\\\Q\\\ /

£€ PE 1 g o Z4 L4
v_ pe
| 1SS sy
_\\, i VAV A VA Y I S A
gE -

~

€4 47

29

&8




RO 117075 B

¢s1) Int.CL.” B 22 D 11/06:
B 22 D 15/02:

Fig. 4

ﬂ& Editare ¢i tehnoredectare computerizata - 0SIM
- Tipérit la: Oficiul de 8tat pentru Inventii gi Mérci




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings

