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1
L3
Menetelmd ja laitteisto sdhkdlld toimivan sulatusuunin pa-

nostamiseksi

Tamd keksintd liittyy korkean valulédmpdtilan omaavien
ja helposti hapettuvien metalliseosteiden sdhkduunin panos-
tukseen valumuottien sydttdmistd varten. Tarkemmin sanottuna
se liittyy grafiittisauvalla ja tiiviisti suljetuilla au-
koilla varustetun sdhkduunin panostukseen, tdmdn uunin ol-
lessa tédytetty metalliseostekylvyn ylédpuolelta sidddetynpai-
neisella argonkaasulla ja mahdollisesti varustettu lait-
teilla mainitun kylvyn sekoittamiseksi sisiisen argonvir-
tauksen avulla.

Tdmd uuni, joka on varustettu vidlittdomidsti wvalumuo-
tin sy6ttdaukkoon liitettdvissd olevalla panostuskuilulla,
on kallistettavaa tyyppid, niin ettd panostuskuilun kallis-
tumaa voidaan vaihdella kuumennettavien ja sulatettavien
metallipanosten vastaanottoasennosta muotin syéttéasentoon,
toisin sanoen metalliseosten siirtoasentoon uunista kohti
valutilaa.

Edelld mainitut, tdllaisessa uunissa tyOstettdvit
metalliseosteet ovat seosteita, jotka valetaan vdhint&&n
1 400°C:n lampdtilassa ja jotka ovat erittdin herkdsti ha-
pettuvia., Niitd ovat esimerkiksi rauta-, nikkeli- ja kromi-
tai rauta-, kromi-, nikkeli- ja kobolttiausteniittiperus-—
taiset tai nikkeli- tai kobolttiperustaiset seosteet, jot-
ka sisdltdvdt alle 20 % rautaa tai myds esimerkiksi tulen-
kestdvdt nikkeli-, kromi- ja rautaperustaiset seosteterdk-
set, jotka sisdltdvdt enemmidn rautaa kuin superseosteet
tai vield tavalliset terdkset. Superseosteita ja tulenkes-
tdvid terdksid tal runsasseosteisia terdksid kdytetddn sel-
laisten kappaleiden valamiseen, jotka joutuvat kestidmdin
korkeita ldmpdtiloja (metallurgisia uuneja, koneenrakennus-
teollisuutta, lentokoneteollisuutta jne. varten).

Tdllainen uuni sulattaa hitaasti grafiittisauvan
sdteilemdn lammén avulla. Sitd kdytetddn ndiden seosteiden

sulattamiseen mieluummin kuin tavallisempia ja nopeaan
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sulatukseen sopivampia sulatuslaitteita, kuten induktio-
uuneja tai vaikkapa kiintedd tai nestemdistd polttoainetta
kdyttdvid uuneja, koska se soveltuu tuottamaan toistetta-
vasti ja luotettavasti tarkasti mdrdttyjd metalliseoste-
ja erityisesti superseostekoostumuksia vdlttden kaikki-
naista saastumista, jonka aiheuttaa eriﬁyisesti ilma, mutta
myds kaikenlaiset epdsuotavat kiintedt, nestemdiset tai
kaasumaiset ainekset, joita esimerkiksi tavanomaisissa
kiintedlld tai nestemidiselld poltteocaineella toimivissa
uuneissa saattaa joutua metallikylpyyn.

Mutta teollisuuden tarve syottdd valumuotteja juok-
sevalla metallilla nopeassa tahdissa soveltuu huonosti t#l-
laisen hidassulatteisen uunin kdyttédn. Jos nimittdin tHl-
lainen uuni, jonka sulatuskapasiteetti on rajoitettu, esi-
merkiksi 500 kg, vaatii useiden. tuntien ajan tillaisen mid-
ridn sulattamiseksi valanteina sydtettyd kiintedid metalli-
seostettava, on ymmdrrettdvidd, ettei t&Htd uunia voida kdyt-
tdd teollisessa mittakaavassa.

Keksinndn tavoitteena onkin ratkaista ongelma, joka
sisdltyy tdllaisen uunin k&dyttidmiseen teollisuustuotan-
nossa, valumuottien sydttimiseksi nopeassa tahdissa, kun
tdmd uuni on suunniteltu tuottamaan erityiskoostumuksen
omaavia juoksevia metalliseosteita ilman valmistustajan
sanelemaa pakkoa.

Keksinndn kohteena on grafiittisauvalla varustetun
sdhkdsulatusuunin panostusmenetelmd, jolla timd ongelma
saadaan ratkaistuksi ja joka menetelm& on tunnettu siiti,
ettd syvdlle uunin gisddn tydnnetddn ensiksi juoksevassa
muodossa se osa kokonaispanoksesta, joka sisdltdi metal-
liseosteen vdhiten hapettumisherkdt aineosat, timin juok-
sevan panoksen ollessa sulatettu nopeasulatteisessa apu-
uunissa, kuten induktiouunissa ja sitten kiintelssd muodos-
sa loput kokonaispanoksesta muodostava osa, joka sisdltiid
valmistettavan metalliseosteen herkimmin hapettuvat aine-
osat, kiintedn panoksen ja nestemiisen panoksen vidlisen

painosuhteen ollessa olennaisesti pienemmin kuin 1.
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Keksinndn erddn tunnusmerkin mukaan, kun kysymykses-
s on nikkelikromiperustaisen seosteen sulattaminen, juuri
kromi muodostaa pddosan kiintedstd panoksesta, silld se ha-
pettuu herkdsti nestemdisessd muodossa.

Tidmdn menetelmdn ansiosta uunin sis&dlld nestemidiseen
panokseen sekoittunut kiinted panos sulaa ei ainoastaan
grafiittisauvan sdteilystd tulevien kaloreitten vaikutuk-
sesta, vaan myds kiintedd panosta ympidrdividstd kylvystd
perdisin olevien kaloreitten vaikutuksesta, niin ettd koko-
naissulaminen tapahtuu paljon nopeammin kuin pelkdn sdtei-
lyn avulla ja tdmd ndin panostettu uuni pystyy syottadmdén
valumuotteja teollisuuden edellyttimidssd tahdissa.

Keksinndn tavoitteena on vield ratkaista panostus-
nopeuteen liittyvd ongelma, ilman vaikutuksesta hapettumi-
sen vdlttdmiseksi ja tilaongelma, jotta sulatuslaitteiston
viemd lattiapinta-ala olisi mahdollisimman pieni.

Niinpd keksinndn kohteena onkin tdllaisen menetel-
mdn toteuttamiseen tarkoitettu laitteisto, joka on tunnet-
tu giitd, ettd se kdsittdd samassa kuljetusvaunussa, joka
liikkuu poikkisuunnassa kiintedn ja nestemdisen panoksen
uunin panostusaukon ldpi kulkevaan sydttdakseliin né&hden,
vierekkdin, samansuuntaisesti, yhtddltd nestemidisen panok-
sen panostuskuilulaitteen ja toisaalta kiintedn panoksen
panostuskuilulaitteen, kummankin kuilun ollessa liikkuva
edestakaisin samansuuntaisesti panosten gyottdaksgelin kans-
sa, mainitun akselin ollessa uunin panostusaukon pystysuo-
ran symmetriatason ura.

Keksinndn erddn tunnusmerkin mukaan sen ongelman
ratkaisemiseksi, jonka aiheuttaa kappaleina olevan kiinteidn
panoksen liikkumismahdollisuuden puute vaakasuorassa panos-
tuskuilussa silloin kun sitd ei voida sydttdd uuniin pysty-
suorassa tasossa pelkdn painovoiman avulla, jokseenkin
vaakasuora tal hieman kallistettu kiintedn panoksen kuilu
on varustettu mainitun kiintedn panoksen painimella, joka
liikkuu edestakaisin koko kuilun pituudelta panoksen sydt-

tdmiseksi uuniin.
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Tdmdn jdrjestelyn avulla ei ainoastaan voiteta pa-
noksen kitkavastusta kuilua vasten, vaan myds pystytdin
sydttdmddn tilavuudeltaan ja painoltaan sqhteellisen huo-
mattava kiinted panos nopeasti.

Kun kdytettdvissd oleva tila ei salli pitk&n, vaaka-
suoraan ndhden hieman kallistetun kuilun, joka liikkuu edes-
takaisin panoksen syOttdakselin suuntaan kahden edelld mai-
nitun asennon v&dlilld ja kun tdmi tila on my®s liian pieni,
jotta jokseenkin vaakasuoraan ja pdittdin pitkin panosten
syOttbakselia voitaisiin sijoittaa kuilu ja sen painin,
keksintodn kuuluu myds yhtddltd juoksevan panoksen sySttd-
kuilua ja toisaalta kiintedn panoksen sydttdkuilua varten
tarkoitettuja laitteita, jotka tuovat ratkaisun tihidn ti-
lan puutteen aiheuttamaan ongelmaan.

Keksinndn erddn tunnusmerkin mukaan kuilu, joka on
vaakasuoraan ndhden hieman kallistettu vieressi sijaitse-
vasta apusulatusuunista tulevan juoksevan panoksen syStti-
miseksi, kdsittdd kiintedn yldosan juoksevan metalliseos-
teen vastaanottamista varten ja valupddalaosan, joka on
liikkuva ja sisddnvedettdvissd kiinteddn yliosaan ndhden,
kuilun ollessa ndin teleskooppinen.

Erddn toisen tunnusmerkin mukaan painimella varus-
tettu kuilu on kallistettavissa pystysuoraan, kiintedn pa-
noksen vastaanottoasennon ja ldhes vaakasuoran asennon vi-—
1illd tédmdn panoksen siirtdmiseksi uunin sisd&dn mainitun
painimen avulla.

Ndin siis kdytetddn edullisesti painovoimaa hyviksi
kiintedn panoksen sybttdmiseksi painimella varustettuun
kuiluun jokseenkin pystysuorassa asennossa ja paininta kidy-
tetddn tdmdn panoksen tydntdmiseksi uuniin, kun kuilu on
jokseenkin vaakasuorassa asennossa. THmdn kuilun ja sen
painimen muodostama kokonaisuus on verrattavissa kallis-
tettavaan tykkiin, joka ladataan suusta jokseenkin pysty-
suorassa asennossa ja joka tyhjennetiddn (panostamista var-
ten) painimen liikkeelld tykin perdn puolelta, kun tykki

on kallistettu ampuma-asentoon.
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Tamdn sovituksen ansiosta uunin panostaminen tapahtuu
nopeasti, koska juokseva panos kaadetaan vain lyhyen matkaa
ilmalta suojattuna kallistettavan induktiouunin ja kallis-
tettavan sauvalla varustetun uunin panostusaukon vdlillid
ja koska, kun kahta kuilua kannattava siirtovaunu on kdan-
netty poikkisuunnassa, kiinted aine vuorostaan tydnnetdidn
uunin sisddn riittdvdn suurella voimalla, jotta panos tyh-
jenee nopeasti kuilusta uuniin.

Lopuksi timd panostus vaatii minimimddrdn lattiati-
laa induktiouunin ja sauvauunin vdlilld, koska ollessaan
panosten vastaanottoasennossa kiintedn panoksen painimella
varustettu kuilu on pystysuoraan kallistetussa asennossa,
kun sen sijaan juoksevan panoksen teleskooppikuilun pituu-
desta suuri osa on uunin sisdin tydnnettynd ja kun panos-
ten sydttdmiseksi uuniin ainoastaan tai ldhes ainocastaan
nestemdisen panoksen teleskooppikuilun kiinted yldosa on
uunin ulkopuolella, kun taas kiintedn aineen kuilu tai ka-
nuuna, joka on jokseenkin vaakasuorassa asennossa, on vain
hyvin lyhyeltd matkalta uunin ulkopuolella.

Keksinndn muut tunnusmerkit ja edut selvidvat seu-
raavasta selityksestd.

Liitteend olevassa piirustuksessa, joka on pelkéds-
tddn esimerkinomainen

kuvio 1 on kaavakuva pienessd mittakaavassa keksinntn
mukaisesta hapettuvien metalliseosteiden sdhk&l14 toimivan
ja kallistettavan sulatusuunin panostuslaitteistosta;

kuvio 2 on kaavamainen leikkauskuva valumuotista, Jjo-
hon on tarkoitus sydttdd hapettuvia metalliseosteita tédstd
sdhkduunista;

kuvio 3 on kaavamainen poikkileikkauskuva, suurem-
massa mittakaakaavassa kuin kuviossa 1, kuljetusvaunusta,
joka kannattaa kahta panostuskuilua, joista toinen on kiin-
teitd panoksia ja toinen juoksevaa panosta varten, kiintedn
aineen panostusasennossa;

kuvio 4 on kuviota 3 vastaava kuva ja se esittdd

ddriviivoja kuljetusvaunusta, joka kannattaa kahta
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panostuskuilua, joista toinen on kiinteiti panoksia ja toi-
nen nestemdistd panosta varten, kiinte#dn panoksen panostus-
asennossa (poisvedetyssd ja lepoasennossa);

kuvio 5 on kuvion 3 kaltainen poikkileikkauskuva kul-
jetusvaunusta, mutta vastakkaisesta suunnasta, kiintedn
panoksen sydttdkuilun ollessa jokseenkin pystysuorassa, pa-
noksen vastaanottoasennossa;

kuvio 6 on kaavamainen tasokuva kuljetusvaunusta
nestemdisen panoksen kaatoasennossa sulatusuuniin;

kuvio 7 on kuviota 5 vastaava kuva kuljetusvaunun
ddriviivoista sulatusuuniin n&hden poikkisuuntaisessa kuva-
sa;

kuvio 8 on kuviota 5 vastaava osittainen tasokuva
kiinteiden panosten kuilusta asennossa, jossa kiinted pa-
nos sydtetddn sulatusuuniin;

kuvio 9 on kaavamainen osittaissivukuva kuljetus-
vaunusta ja pelkdstddn kiinteiden aineiden panostuskuilus-
ta pystysuorassa kiintedn panoksen vastaanottoasennossa en-
nen panoksen sydttidmistid uuniin;

kuviot 10 ja 11 ovat kaavamaisia osittaissivukuvia,
jotka vastaavat kuviota 8, kiinteiden panosten syottdkuilus-
ta vaakasuorassa asennossa vastaavasti ennen ja jilkeen
kiintedn panoksen sydttdmistd sulatusuuniin;

kuviot 12 ja 13 ovat kaavamaisia osittaissivukuvia
takaisin vedettdvédstd teleskooppikuilusta vastaavasti ta-
kaisin vedetyssd lepoasennossa ja ulostydnnetyssi asennos-
sa nestemdisen panoksen vastaanottamiseksi ja kaatamisek-
gi sulatusuuniin.

Kuvioiden 1 ja 2 suoritusesimerkkien mukaan keksin-
td3d on sovellettu s&hk$ll3d toimivan sulatusuunin 1 panos-
tamiseen, jossa uunissa on grafiittisauva 2, panostusauk-
ko 3, joka voidaan sulkea hermeettisesti, panostusaukon 3
vastakkaisella puolella sijaitseva valukanava 4 muotin 5
tayttdmistd varten, joka muotti on esitetty kuviossa 1 se-
kaviivoin ja kuviossa 2 leikkauskuvana ja joka on sovitet-

tu tiiviisti kanavan 4 valuaukkoon. Uunia 1 kannattaa
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ympyrdnkaaren muotoinen allas 6, jota kannattavat tuki-
pyOrdt 7, joista ainakin yksi on vetopydrid uunin 1 kallis-
tamiseksi ja valukanavan 4 kallistuskulman muuttelemiseksi.
Sdteilytyyppisen uunin 1 sisdkapasiteetti on esimerkiksi
useiden kymmenien juoksevan metalliseostekilogrammojen
luokkaa ja tdhén sisdtilaan on aikaansaatu valvottu paine
jollakin neutraalilla kaasulla, esimerkiksi argonilla, tu=-
lojohdon 8 kautta.

Muotti 5, jota sydtetddn hapettuvalla juoksevalla
metalliseosteella, on esimerkiksi jollakin sideaineella
sidottu hiekkamuotin tyyppinen muotti. Mutta se voisi yhtd
hyvin olla valukuori tai mys metallimuotti eli valukokil-
1i. Muotti 5 kdsittdd valutilan 9, nousevan valuputken 10
ja valuaukon 11 eli sydttdaukon, joka sijaitsee valuput-
ken 10 alapddssd ja muotin 5 alapuolella. Muotin 5 sydttd-
aukon 11 on tarkoitus olla tiiviisti, tietylli voimalla
puristettuna valukanavan 4 vastaavaa valuaukkoa vasten,
joka valukanava on tuettuna tukitankoon 12, jonka korkeut-
ta voidaan sdddelld tunnetuin, ei esitetyin keinoin.

Tdssd esimerkissd muotti on yksiaukkoinen siinid mie-
lessd, ettd valutila 9 el avaudu muotin 5 yldpintaan eiki
se ole myoskddn sen kanssa yhteydessi ilmapilleiksi sanot-—
tujen tiehyeiden kautta. Muotti 5 voisi kuitenkin olla nyos
ei-yksiaukkoinen eli siind voisi olla ilma-aukkoja.

Keksinndn mukaan sulatusuuni 1 panostetaan aineilla,
jotka muodostuvat sulatettavan ja muottiin 5 sybtettdvdn
metalliseosteen aineosista, jotka ovat yht#ilti kiintedn
panoksen ja toisaalta juoksevan panoksen muodossa.

Tata tarkoitusta varten kuljetusvaunu 13, joka liik-
kuu edestakaisin kuljetusradalla 14, joka on kohtisuorassa
valukanavan 4 yleissuuntaan nihden ja sen vastakkaisella
puolella eli siis panotusaukon 3 puolella, palvelee kan-
nattimena laitteelle S kiinteiden panosten sydttimistd
varten ja laitteelle L juoksevan panoksen sydttimistd var-

ten.
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Kuljetusvaunu 13 voi asettua kolmeen pddasentoon
sulatusuuniin 1 ndhden siirtymdlld kuljetusradalla 14:

- poisvedettyyn eli lepoasentoon a (esitetty sekaviivoina
kuvioissa 4 ja 7 ja yhtendisin viivoin kuviossa 12),

- kiinteiden panosten vastaanotto ja ndiden panosten esi-
sydttd—- ja syodttdasentoon b (kuviot 3, 5, 8, 9, 10, 11
ja 12 ja kuvion 6 sekaviivoilla esitetty asento) laitteen
L ollessa poisvedettynd,

- kolmanteen asentoon ¢, jossa laite L on panostusasennos-
sa ja laite S poisvedetyssd asennossa (kuviot 6 ja 13).

Kiinteiden panosten sydttdlaite 8§ (kuviot 3, 5, 6,
8, 9, 10 ja 11):

Se kdsittdd kiintedn suppilon 15 kiinteiden panos-
ten sydttdmiseksi painovoiman avulla edempédnd selitettyyn
liikkuvaan kuiluun ja liikkuvia elimiid ndiden kiinteiden
panosten siirtdmiseksi sulatusuunia 1 kohti toisin sanoen
ndiden kiinteiden panosten vastaanottamiseksi kiintedstd
suppilosta 15 ja ndiden kiinteiden aineiden sy&ttdmiseksi
sulatusuuniin 1.

Suppilo 15 on kiinnitetty alustaan (kuvio 9) eril-
leen sulatusuunista 1, mutta suppilo 15 sisdltdd pystysuo-
ran symmetriatason, joka on sama kuin sulatusuunin 1 pa-
nostusaukon 3 symmetriataso ja jonka linja on sama kuin ak-
seli X-X kuviossa 8.

Kuljetusvaunu 13 kannattaa tuki- ja kuljetuslavet-
tia 16, Jjoka on kohtisuora kuljetusvaunun 13 kuljetusrataan
14 n&hden. Toisin sanoen lavetti 16 sisdltdd pystysuoran
symmetriatason, joka kuljetusvaunun 13 ollessa kiinteén
panoksen panotusasennossa b, on sama kuin uunin 1 panostus-
aukon 3 symmetriataso ja jonka linja on merkitty viivalla
X-X kuviossa 8.

Lavetissa 16 on kaksi pd&tdntid ketjua 17, jotka
ovat samansuuntaiset edelld mainitun pystysuoran symmetria-
tason kanssa ja joita liikuttaa moottori M1 (kuviot 6 ja 8).
Lavetissa 16 on lisdvaunu 18, Jjoka liikkuu lavetilla 16

suuntaan, joka on samansuuntainen mainitun pystysuoran
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symmetriatason kanssa. Lisdvaunussa 18 on ketjujen 17 kiin-
nityslisdke 19 (kuviot 3, 10 ja 11), niin etti ketjut 17
toimivat elimind, jotka kuljettavat lisdavaunua 18 edes-
takaisin kahteen suuntaan (suuntaan kohti kiinte&n panoksen
panostus- ja syottlaukkoa 3 ja suuntaan siiti takaisin, toi-
sin sanoen poispdin panotusaukosta 3). Lisdvaunussa 18 on
poikkileikkaukseltaan suorakulmainen putkimainen kuilu 20
eli panostuskuilu, joka on nivelletty ja joka voi asettua
kahteen asentoon, joista toinen on jokseenkin pystysuora
suppilon 15 alapuolella (kuviot 5 ja 9) kiintedn panoksen
vastaanottamiseksi ja toinen vaakasuora timin kiinte#n pa-
noksen siirtdmiseksi sulatusuunin 1 gis#didn (kuviot 3, 8, 10,
11) .

Tdtd tarkoitusta varten tdssd kuilussa 20, joka on
muodoltaan pitkdnomainen suunnassa, joka on kohtisuora kul-
jetusvaunun 13 kuljetusrataan 14 nihden ja samansuuntainen
paddattomien ketjujen 17 tason ja panostusaukon 3 pystysuoran
symmetriatason kanssa, on yldpdd, joka on avoin panostus-
aukon 3 puolelta, ja alapdd joka on suljettu pohjan muodos-
tavalla painimella 28. Suljetun pdin eli pohjan puolelta
kuilu 20 on kiinte&dsti yhdistetty haarukkaan 21, joka on
nivelletty akseliltaan vaakasuoran tapin 22 avulla laake-
reihin 22a (kuviot 3, 5, 6, 8, 9, 10 ja 11). Kampi 23 kui-
lun 20 pydrittamiseksi laakeritapin 22 ympdri on kiintedsti
liitetty mainittuun haarukkaan 21. Kampea 23 pydrittii kan-
natin- ja siirtovaunuun 18 kohtaan 26 nivelletyn sylinterin
25 md@nndnvarsi 24.

Panostuskuilun 20 akselinsuuntaiseen jatkeeseen on
gsovitettu lavettiin 16 pitkd sylinteri 27, jonka pituus vas-
taa panostuskuilun 20 pituutta ja jonka minninvarressa on
painin 28, jonka poikkileikkaus vastaa panostuskuilun 20
sisdtilan suorakulmaista poikkileikkausta, toisin sanoen,
se on hieman tdtd poikkileikkausta pienempi, jotta se mah-
tuu sen sisddn vapaasti kulkien l&dpi koko panostuskuilun
20 pituuden sen sisdlldn tytntdmiseksi kohti uunin 1 panos-

tusaukkoa 3 ldhtien alkuasennosta, jossa painin 28 toimii
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panostuskuilun 20 pohjana. Huomattakoon, ettd kuilu on jok=-
seenkin pystysuorassa suppilosta 15 tulevan kiintedn panok-
sen vastaanottoasennossa. '

Tdssd sovituksessa sylinteri 27 liittyy kiintedsti
kuiluun 20 ja haarukkaan 21, niiden nivelkohdassa 22 laa-
kereihin 22a, vaakasuoran tal ldhes wvaakasuoran, toisin
sanoen, hieman alaspdin kohti panostusaukkoa 3 kallistetun
(kuviot 3, 6, 8, 10 ja 11) asennon ja pystysuoran asennon
vdlilld suppilon 15 alla (kuviot 5 ja 9).

Laite L juoksevan panoksen syottdmiseksi (kuviot 3,
6, 12 ja 13):

Kuljetusvaunu 13 kannattaa toista kannatin- ja siir-
tolavettia 29, joka sisdltdd pystysuoran, kuljetusvaunun
13 kuljetusrataan 14 nahden kohtisuoran symmetriatason Jja
vhtyy panostusaukon 3 pystysuoraan symmetriatasoon panos-
tusasennossa, jonka linja on viiva X=X kuviossa 6. Tdhén
toiseen lavettiin 29 on sovitettu kaksiosainen teleskoop-
pikuilu, joista toinen, kiinted osa, on yldvirran puolella
ja liikkuva osa alavirran puolella.

Kiinted osa on lavettiin 29 kiinnitetty ylijuoksu-
kouru 30..

Liikkuva osa on varsinainen panostuskuilu eli valu-
kouru 31, joka on sijoitettu ylijuoksukourun 30 alapuolelle,
toisin sanoen hieman sitid alemmalle tasolle toiselle ligd-
vaunulle 32, joka liikkuu lavetilla 29 suuntaan, joka on
kohtisuora kuljetusvaunun 13 kuljetusrataan 14 ndhden Jja
samansuuntainen panostusaukon 3 pystysuoran symmetriatason
kanssa. Kuilu tai valukouru 31 on riittdvdn pitkd, jotta
se pystyy syottadmddn juoksevan panoksen, toisin sanoen,
nestemdisessd muodossa olevan metallin tai seosteen yli-
juoksukourusta 30, joka saa sen sulatusuunin 1 sisdtilan
ulkopuolella olevasta valusangosta P. Valusanko P voi edul-
lisesti olla korvattu kallistuvalla induktiouunilla. TEm3
pituus on kuitenkin rajoitettu, jotta mainittu kouru 31
saadaan vedetyksi uunista 1 ulos ottaen huomioon kuljetus-

vaunulla 13 kdytettdvissd olevan tilan. Toista kourua 31
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kannattavaa lisdvaunua 32 liikuttaa edestakaisin sylinteri

33, joka on nivelletty toiseen kannatin- ja siirtolavet-

tiin 29, jolla toinen lisdvaunu 32 liikkuu. Valukouru 31

pddsee asettumaan kahteen rajoitettuun asentoon

- sulatusuunista 1 ulosvedettyyn asentoon, kourun 31 olleg-
sa td1lldin suurimmalta osalta pituuttaan ylijuoksukourun
30 alla (kuvio 12),

- ojennettuun tai valuasentoon, jossa kourun 31 ylipdid on
kiintedn ylijuoksukourun 30 ylijuoksureunan alapuolella
ja takana ja toinen pdid syvdlli sulatusuunin 1 sisdlli.

Poisvedetyssd eli lepoasennossa kouru 31 on riittivin
kauas poisvedettynd, jotta kuljetusvaunu 13 pddsee siirty-
mddn kuljetusradalla 14 poikkisuuntaan sulatusuuniin 1 ndh-
den. Kouru 31 on mieluiten hieman kallistettu vaakasuoraan
ndhden, tdmdn kallistuksen laskeutuessa sulatusuuniin 1
pdin. Katso ojennettua eli valuasentoa kuviossa 13.

Kuvioissa 12 ja 13 ei selvyyden vuoksi ole esitetty
kiinteiden panosten sydttdlaitetta S§, kun taas kuvioissa
9 ja 10 ei selvyyden vuoksi .ole esitetty laitetta L.

Toiminta:

Oletetaan, ettd muottiin 5 on saatava valettu kappa-
le, jonka metalliseosteen, joka on erittdin helposti hapet-
tuvaa nestemdisessd tilassa ja joka on esimerkiksi tulen-
kestdvdd terdstd tai runsasseosteista teristi, jolla on hy=-
vd mekaaninen kestdvyys noin 1 OOOOC:ssa ja jopa sitd kor-
keammissa ldmpdtiloissa, koostumus on seuraava:

- hiiltd: noin 0,4 %

- kromia: noin 23 %

- nikkelid: noin 30 %

- mangaania: noin 1,5 %

- piitd: noin 2 %

- volframia: noin 1,75 %

- loput: rautaa: noin 41 % ja epdpuhtauksia tavalliset mHirit.

Uunin 1 kiintedn panoksen tulee sisdltdi seuraavat

nestemdisessd tilassa hapettuvimmat aineosat, jotka kuulu-
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vat edelld mainittuun koostumukseen: kromi, hiili ja kaikki
tai osa mangaanista, piistd ja volframista.

Tdmd kiinted panos on sydtettdvid uuniin 1 laitteen S
avulla.

Se muodostaa seuraavan painoprosenttiosuuden sula-
tettavasta kiinteldn ja juoksevan panoksen kokonaismidristi
edelld mainitun seosteen aikaansaamiseksi: 26-29 %.

Uunin 1 juoksevan panoksen koostumuksena on loput
edelld mainitun seosteen kokoonpanosta, kun siitd on ero-
tettu kiintedt aineosat.

Tamd juokseva panos muodostaa siis seuraavan paino-
prosenttiosuuden kiintedn ja juoksevan panoksen kokonais-
mddrdstd: 71-74 %.

Niinpd siis, jos sulatusuuniin 1 oletetaan sybtet-—
tdvdn 500 kg:n kiintedn ja nestemdisen panoksen kokonaismii-
rd, joka muodostuu 370 kg:n painoisesta juoksevasta panok-
sesta ja 130 kg:n painoisesta kiinte#std panoksesta, mene-
telléddn seuraavalla tavalla (kuviot 3, 5, 6, 8, 9, 10, 11,
12 ja 13):

1) Kuljetusvaunu 13 poisvedetyssd asennossa a sula-
tusuunin 1 panostusaukon 3 alueen ulkopuolella:

Kysymyksessd on kuviossa 7 tasokuvana sekaviivoin
esitetty asento. Tdssd asennossa panostusaukko 3 on tdysin
vapaana ja niinpd siind on mahdollista suorittaa kaikki
tarvittavat t&hén uwunin 1 osaan liittyvdt valvonta- ja
huoltotoimenpiteet. Tdssd asennossa ei suoriteta mitiin
kiintedn tai juoksevan panoksen valmistelu- tai sydttdvai-
hetta. Tissi asennossa a laitteen L kouru 31 on taaksevede-
tyssd tai poisvedetyssd asennossa ylijuoksukourun 30 alla
(kuvio 117). Laitteen S kuilu 20 taas on vaakasuorassa taak-
sevedetyssd asennossa, kuten kuviossa 6 on esitetty, pa-
nostuskuilua 20 kannattavan lisdvaunun 18 ollessa kaukai-
simmassa asennossaan uunin 1, joka muuten on suljettu ku-
vion 12 mukaisella luukulla, panostusaukosta 3. Kun seki
laite L ettd laite S ovat kumpikin poisvedetyssi asennos-

sa, pddsee kuljetusvaunu 13 siirtymddn kuljetusradalla 14,
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joka on poikittain uunin 1 panostusaukon 3 pystysuoraan
symmetriatasoon ndhden, laitteen L ja laitteen 5 viemisek-
si kunkin vuorollaan t&hdn tasoon.

2) Juoksevan panocksen syéttéminen sulatusuuniin (ku-
viot 6 ja 13) (asento c)

Kuljetusvaunu 13 liikkuu radalla 14 siirtydkseen
kuviossa 7 sekaviivalla merkitystd tdysin poisvedetystd
asennosta a kuvioiden 6 ja 13 mukaiseen tyOasentoon c. Kun
kuilun tai valukourun 31, joka on edelleen takaisinvede-
tyssd asennossaan, pystysuora symmetriataso yhtyy sulatus-
uunin 1, jonka luukku on avoinna, panostusaukon 3 symmet-
riatasoon, sylinteri 33 siirt#i kourua 31 kannattavaa tois-
ta lisdvaunua 32 ja se liikkuu toisella lavetilla 29, niin
ettd kourun 31 avoin ja vapaa pdd menee syvdlle sulatusuu-
nin 1 sisdtilan sisddn tunkeutuen panostusaukon 3 l&pi.
Sitten ulkopuolinen sanko P kaataa. juoksevan panoksen yli-
juoksukouruun 30, joka puolestaan juoksuttaa sen valukou-
ruun 31 ylijuoksukourun 31 laskevan kallistuman vaikutuk-
sesta. Valukouru 31 laskeutuvan kallistumansa avulla puoles-
taan juoksuttaa tdmédn juoksevan panoksen sulatusuunin 1
gsisddn, suojaten sitd hapettumasta sen joutuessa kosketuk-
seen ilmakehdn kanssa, sitd paremmin mitid syvemmidlle valu-
kourun 31 avoin ja vapaa pdd ulottuu sulatusuunin 1 sisgdti-
laan. Kun haluttu mddrd nestemdistd panosta on ndin sydtet-
ty uuniin 1 (toisin sanoen edelld mainittu 370 kg:n panos),
toinen lisdvaunu 32 vetdytyy takaisin sydttdkuilun 31 vetd-
miseksi pois uunin sisdstd ja sen palauttamiseksi takaisin-
vedettyyn asentoon ylijuoksukourun 30 alle (kuvio 12).

Sitten aukon 13 kansi suljetaan tiiviisti (kuvio 12).

3) Kiintedn panoksen sydttdminen (kuviot 3, 5, 8, 9,
10 ja 11):

Laitteiden L ja S ollessa kummankin poisvedetysséd
tai taaksevedetyssd asennossa, kuten kuviossa 7 on esitetty,
kuljetusvaunu 13 siirtyy vieddkseen laitteen L sulatusuunin
1 panostusaukon 3 alueen ulkopuolelle ja laitteen S tuomi-

seksi tdlle alueelle, panostuskuilun 20 pystysuoran sym-
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metriatason yhtyessd tdlldin aukon 3 pystysuoraan symmet-
riatasoon (kuviot 3, 5, 8, 9, 10, 11 ja asento b). Sylin-
teri 25 pydrittdd tdlldin panostuskuilun 20 ja sen paini-
mella varustetun sylinterin 27 ldhes pystysucraan asentoon,
niin ettd panostuskuilun 20 vapaa pdd joutuu kiintedn pa-
nostussuppilon 15 alle.

Kiinted panos kaadetaan td4118in suppilosta 15 panos-
tuskuiluun 20, joka painimen 28 kanssa muodostaa varsin
pitkdnomaisen pohjalla 28 varustetun astian, johon kiinted
aine tulee asennossa b (kuviot 5 ja 9). Kun koko kiinted
panos on pudonnut panostuskuiluun 20, sylinteri 25 k#dntdi
kampea 23 niin, ettd panostuskuilu 20 ja sen sylinteri 28
painimineen 28 joutuu jokseenkin vaakasuoraan eli hieman
kallistuneeseen asentoon (kuviot 3 ja 10 - ks. myds kuvio
6) . Sitten kdynnistyy moottori M1, jolloin ketjut 17 1lih-
tevdt liikkeelle suuntaan, jossa lis#vaunu 18 siirtyy kohti
uunin panostusaukkoa 3, jolloin panostuskuilu 20 tunkeutuu
uunin 1 sisdtilan sisiin mahdollisimman syvdlle (kuviot 8
ja 11). Kun tdmd tulos on saavutettu, moottori M1 pysdhtyy,
mikd aiheuttaa ketjujen 17 ja lisdvaunun 18 pysdhtymisen.
Sylinteriin 27 syltetddn till8in sopivasti paineenalaista
nestettd, jotta sen painin 28 siirtyy eteenpdin panostus-
kuilun 20 sisdlld ja tydntdsd koko kiinte&id panosta, niin
ettd se purkautuu uunin sisddn upoten juoksevaan nanokseen,
joka jo on sydtetty uuniin ja johon se nopeasti uppoa tdy -
sin suojassa hapettavalta ulkoilmalta.

Kun painin 28 on kulkenut koko panostuskuilun 20
pituuden yli ja kun koko kiinted panos on ndin sydtetty
uunin 1 sisddn, sylinterii 27 sydtetddn vastakkaiseen suun-
taan, niin ettd painin 28 vetHdytyy takaisin panostuskuilun
20 yldvirran puoleiseen piihin asti muodostaen sen pohijan,
sitten moottori M1 kidynnistyy vastakkaiseen suuntaan ketju-
jen 17 kddntédmiseksi vastakkaiseen suuntaan, lisidvaunun 18
vetdmiseksi takaisin eli panostuskuilun 20 vetdmiseksi uunin
1 sisdtilan ulkopuolelle. Panostuskuilun 20 vapaa pdd kul-
kee tdlldin taas aukon 3 kynnyksen yli ja palaa poisvedettyyn
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eli taaksevedettyyn asentoonsa, kuten kuviossa 6 tail ku-
viossa 10 on esitetty.

Aukon 3 kansi suljetaan sitten tiiviisti ja sulatus-
uuni 1 sulattaa koko kiintedn panoksen yhdelld kertaa sen
grafiittisauvan 2 sdteilemdn ldmmdn ja ensiksi sydtetystd
juoksevasta panoksesta syntyvdn ldmmdn avulla.

Tdmidn Jjucksevan ja kiintedn osan muodostaman koko-
naispanoksen, joka on esimerkiksi 500 kg, sulatusvaiheen ai-
kana kuljetusvaunu siirtyy uudelleen poikkisuuntaisella
kuljetusradallaan 14 asentoon ¢ seuraavaa panostusjaksoa
varten, alkaen nestemdisen panoksen sydttdmisestd.

Kun tdmdn 500 kg:n kokonaispanoksen sulatus on suo-
ritetty, muotti 5 painetaan tiiviisti uunin 1 valukanavan 4
valuaukkoa vasten ja uunia 1 kallistetaan, kunnes sen valu-
kanavan 4 pdd muotin 5 painon kanssa nojaa tukitankoon 12.
Sitten johdon 8 kautta sydtetddn paineenalaista neutraalia
kaasua muotin 5 tdyttdmiseksi. Muotin 5 tdyttdmisen jdlkeen
ja seosten jdhmetyttyd muotissa 5, neutraalin kaasun paine
lasketaan juoksevan metallin pinnan laskemiseksi valukana-
van 4 valuaukon pinnan alapuolelle, Muotti 5 tyhjennet&édn
ja tilalle pannaan toinen muotti 5. Paine palautetaan taas
johdon 8 kautta uunin 1 sisdtilaan muotin 5 tdytt8miseksi
taas metalliseosteella. Kun t&dyttd on kunnolla tapahtunut
ja metalliseosteella on ollut aikaa jdhmettyd muotin 5 si-
sdssd, painetta lasketaan taas johdossa 8 metallisecosteen
ylimddrdn valuttamiseksi takaisin kanavaan 4, toinen muotti
5 tyhjennetddn ja korvataan kolmannella muotilla 5 ja niin
edelleen, kunnes uunin 1 sis&dlt8md metalliseostepanos on
ldhes kokonaan-kdytetty. Uuniin 1 voidaan jattdd pohija eli
juuri ennen kuin kdynnistetddn uusi panostusjakso ensin
nestemdiselld panoksella ja sitten vhdelli tai useammalla
kiintedlld panoksella. N&in siis sybtetddn tietty mddrd
muotteja 5 ja sitten kun uunin 1 sisdtila on ldhes tyhjen-~
tynyt, uuni 1 kallistetaan asentoon, jossa valukanava 4 on
nostettuna, toisin sanoen yldspdin kallistettuna, jotta
kanava 4 pysyy tyhjédnd ja uuni 1 saadaan valmiiksi uutta

panostusta varten.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd grafiittisauvalla varustetun sdhkdlld
toimivan sulatusuunin panostamiseksi, tunnettu
giitd, ettd syvdlle uunin sisddn tydnnetddn ensiksi osa ko-
konaispancksesta juoksevassa muodossa, joka osa k&sittida
metalliseosteen vdhemmén herkdsti hapettuvat ainecsat, ti-
mdn juoksevan panoksen ollessa sulatettu nopeasulatteises-
sa apu-uunissa, kuten esimerkiksi induktiouunissa ja sitten
kiintedssd muodossa osa, joka muodostaa loput kokonaispa-
noksesta ja joka kdsittdd aikaansaatavan metalliseosteen
herkimmin hapettuvat ainesosat, kiinteidn panoksen ja juok-
sevan panoksen painosuhteen ollessa fraktio, joka on olen-
naisesti pienempi kuin 1.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n
nettu siitd, ettd kun metalliseoste on nikkeli- ja
kromiperustainen, juuri kromi muodostaa piiosan kiintedstid
panoksesta.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t u n
nettu siitd, ettd kun metalliseoste on runsaastl seos-
tettua terdstd tai tulenkestdvdd terdstd, jonka koostumus
on seuraava: hiiltd noin 0,4 %, kromia noin 23 %, nikkelis
noin 30 %, mangaania noin 1,5 %, piitd noin 2 %, volframia
noin 1,75 %, lopun ollessa rautaa, noin 41 % ja muita epi-
puhtauksia tavalliset mddrdt, ndiden eri prosenttiosuuk-
sien ollessa painoprosentteja kokonaispanoksesta, juokseva
panos, jonka painoprosenttiosuus kokonaispanoksesta on 71-
74 %, kdsittdd muut aineosat kuin kromin, hiilen, mangaa-
nin, piin ja volframin, kun taas kiinted panos, jonka pai-
noprosenttiosuus on 26-29 % kokonaispanoksesta, kdsittii
kromin, mangaanin, piin ja volframin sekd hiilen.

4. Laitteisto patenttivaatimuksen 1 mukaisen mene-
telmdn suorittamiseksi, tunnet tu siitd, ettd siing
on samalla kuljetusvaunulla (13), joka liikkuu poikkisuun-
taan kiintedn ja Jjuoksevan panoksen sulatusuunin (1) aukon

(3) 1l4pi kulkevaan sydttdakseliin (XX) ndhden, vierekkdin,
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samansuuntaisesti yhtddltd juoksevan panoksen panostuskui-

lulla (30-31) varustettu laite (L) ja toisaalta kiintedn

panoksen panostuskuilulla (20) varustettu laite (S), molem-

pien kuilujen (31 ja 20) ollessa liikkuvat edestakaisin sa-

mansuuntaisesti panosten uuniin (1) sydttdakselin (XX)

sa, mainitun akselin (XX) ollessa uunin

(3)

nettau

pystysuoran symmetriatason leikkaussuora.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laitteisto,

kans-

(1) panostusaukon

tun -

siitd, ettd juoksevan panoksen sydttdlaite (L) ki-

sittdd kiintedn elimen eli ylijuoksukourun (30) ja liikku-

van elimen, joka muodostuu valukourusta (31), ylijuoksukou-

run (30) sijaitessa valukourun {31) yldpuolella ja ollessa

kiinnitettynd kuljetusvaunuun (13).

nettau

6. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laitteisto,

tun -

Siitd, ettd osaa juoksevan panoksen sydttdlait-

teesta (L), jonka muodostaa teleskooppikuilu (31), kannat-

taa lisdvaunu (32), joka liikkuu kuljetusvaunussa (13) koh-

tisuorassa suunnassa kuljetusvaunun

(13) poikkisuuntaiseen

kuljetusrataan (14) n&hden ja samansuuntaisesti sulatus-

uunin (1) panostusaukon (3) pystysuoran symmetriatason kans-

Sa.

nettau
muodostaa kiinted suppilo
kuilun (20) yl&puolella, joka kuilu on kallistettavissa

7. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laitteisto,

tun -

siitd, ettd kiintedn panoksen sydttdlaitteen (S)

(15) , joka sijaitgee liikkuvan

jokseenkin pystysuoran, suppilosta (15) tulevien panosten

vastaanottoasennon ja jokseenkin vaakasuoran tai hieman kal-

listetun asennon vdlilld, jossa tdmd panos siirretdin uunin

(1)

sisddn panostusaukon (3) kautta.

8. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laitteisto,

nettu siitd, ettd kuilua (20) kannattaa lisivaunu

tun -
(18),

joka liikkuu kuljetusvaunussa (13) kohtisuorassa suunnassa

kuljetusvaunun (13) poikkisuuntaiseen kuljetusrataan (14)

ndhden ja samansuuntaisesti sulatusuunin (1) panostusaukon

(3)

pystysuoran symmetriatason kanssa.
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9. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laitteisto, t un -
nettu siitd, ettd kiinteiden panosten sydttdkuilu (20)
on yhdistetty sylinteriin (27), jossa on samanakselinen pai-
nin (28), joka muodostaa panostuskuilun (20) pohjan, kun
taas kuilun (20) toinen pdd on vapaasti avoimena.

10. Patenttivaatimusten 4 ja 9 mukainen laitteisto,
tunnet tu siitd, ettd panostuskuilun (20) poikkileik-
kaus on suljettu ja vastaa sylinterin (27) painimen (28)
poikkileikkausta, mainitun painimen ollessa liikkuva kuilun
(20) sisdlld koko sen pituudelta.

11. Patenttivaatimusten 4 ja 7 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd kiinteiden panosten sydttdkui-
lu (20) ja sen painimella (28) varustettu sylinteri (27) ovat
sovitetut kdantyvidsti vaakasuoran laakeritapin (22) ympéari
pystysuorasta tai ldhes pystysuorasta, kiintedstid suppilos-
ta (15) tulevan kiintedn panoksen vastaanottoasennosta l&-
hes vaakasuoraan tai hieman kallistettuun asentoon kiintedn
panoksen syottamiseksi uuniin (1) panostusaukon (3) lipi.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd panostuskuilun (20) ja sen pai-
nimella (28) varustetun sylinterin (27) muodostamaa koko-
naisuutta pyOrittdd laakeritapin (22) ympiri jirjestelmd,
jossa on kampi (23) ja sylinterin (25) tanko tai midnnin-

varsi (24).
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Patentkrav:

1. Foérfarande fOr satsning av en med grafitstav for
sedd elektrisk smidltugn, k &nne tec knat dirav, att
djupt in i ugnen infdrs f6rst en del av den totala satsen i
flytande form, omfattande metallegeringens f&r oxidation
mindre kédnsliga komponenter, vilken flytande sats smidlts i
en snabbsmidltande hjdlpugn, t.ex. i en induktionsugn, och
sedan den del som bestar av resten av den totala satsen i
fast form och vilken omfattar de f&r oxidation mest kinsliga
komponenterna av den metallegering som skall framstillas,
varvid den fasta satsen och den flytande satsens viktfor-
hallande &r en fraktion vidsentligen under ett.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k & nn e -
tecknat didrav, att ndr metallegeringen 4r baserad pa
nickel och krom, dr det kromen som bildar den fasta satsens
huvuddel.

3. Forfarande enligt patentkravet 2, k & nn e -
tecknat dirav, att ndr metallegeringen bestar av
riktligt legerat stal eller eldbestdndigt stdl, vars kompo-
gsition &dr: kol: ca. 0,4 %, krom: ca. 23 %, nickel: ca. 30 %,
mangan: ca. 1,5 %, kisel: ca. 2 %, volfram: ca. 1,75 %, var-
vid resten bestdr av jdrn, ca. 41 %, och &vriga féroreningar
i vanlig mdngd, varvid dessa olika procentandelar dr vikt-
procenter berdknade pa den totala satsen och att den flytan-
de satsen, vars andel i viktprocent av den totala satsen om-
fattar 71-74 %, alla &vriga komponenter f&rutom krom, kol,
mangan, kisel och volfram, medan den fasta satsen, vars
andel i viktprocent dr 26-29 % av totalsatsen, omfattar krom,
mangan, kisel och volfram samt kol.

4. Anordning fér utférande av férfarandet enligt
patentkravet 1, k d&nnetecknad diarav, att den
omfattar bredvid varandra parallelt dels en anordning (L)
forsedd med ett satsnings schakt (30-31) £6r den flytande
satsen och dels en anordning (S) fdrsedd med ett satsning-
schakt (20) for den fasta satsen, pa samma transportvagn
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(13) som ror sig pa tvdren i fdrhdllande till en mataraxel
(XX) som gdr genom smidltugnens (1) Oppning (3) £8r den fasta
och flytande satsen, varvid bdgge schakten (31 och 20) rér
sig fram och tillbaka i samma riktning med axeln (XX) som
matar satserna i ugnen (1), varvid den nidmnda axeln (XX) &ar
skdrningslinjen i det vertikala symmetriplanet f&r satsnings-
Oppningen (3) i ugnen (1).

5. Anordning enligt patentkravet 4, k d nn e -
t ecknad dirav, att mataranordningen (L) fdr den flytan-
de satsen omfattar ett fast organ eller en dverstrSmnings-
rdnna (30) och ett rdrligt organ, som bildas av en gjutrdnna
(31), varvid O6verstrdmningsrdnnan (30) &r beldgen ovanfér
gjutrédnnan (31) och fdst vid transportvagnen (13).

6. Anordning enligt patentkravet 4, k &n n e -
t ecknad ddrav, att en del av mataranordningen (L) f&r
den flytande satsen och bestdende av ett teleskopschakt (31),
uppbdrs av en andra vagn (32) som r8r sig P& transportvagnen
(13) vinkelrdtt mot transportvagnens (13) tvdrgaende trans-—
portbana (14) och parallellt med det vertikala symmetripla-
net i smdltugnens (1) satsningséppning (3).

7. Anordning enligt patentkravet 4, k &nn e -
tecknad ddrav, att den fasta satsen mataranordning
(8) bildas av en fast tratt (15) ovanfdr det rdrliga sgchaktet
(20), vilket kan svidngas mellan en i det nirmaste vertikal
mottagningsstdllning f8r fran tratten (15) kommande satser
och en 1 det nidrmaste horisontal eller nagot lutad still-
ning, for infdrande av satsen i ugnen (1) via beskicknings-
Oppningen (3).

8. Anordning enligt patentkravet 4, k & nn e -
t ecknad ddrav, att schaktet (20) uppbirs av en andra
vagn (18), vilken rér sig p& transportvagnen (13) i vinkel-
rdt riktning mot transportvagnens (13) tvirgiende trans-
portbana (14) och parallellt med det vertikala symmetri-
planet i smdltugnens (1) satsnings (3).

2. Anordning enligt patentkravet 4, k 4 nn e -
tecknad dirav, att matarschaktet (20) f6r de fasta
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satserna dr anslutet till en domkraft (27) med ett koaxiellt
tryckorgan (28) som bildar bottnen i beskickningsschaktet
(20) , medan schaktets (20) andra &nde &dr fritt OSppen.

10. Anordning enligt patentkraven 4 och 2, k a4 n -
netecknad dirav, att satsningsschaktets (20) sido-
profil &r sluten och motsvarar tryckorganets (28) i dom-
kraften (27) sidoprofil, varvid det ndmnda tryckorganet &r
rdrligt inne i schaktet (20) &ver hela dess ldngd.

11. Anordning enligt patentkraven 4 och 7, k & n -
netecknad dirav, att matarschaktet (20) fér de fasta
satserna och dess med ett tryckorgan (28) fbrsedda dom-
kraften (27) &dr svidngbart anordnade kring en horisontal
lagertapp (22) mellan ett vertikalt eller i det nérmaste
vertikalt ldge fOr mottagande av fast beskickning frén den
fasta tratten (15) och ett i det ndrmaste horisontalt eller
nagot lutat l&dge £6r matning av fast sats i ugnen (1) genom
satsningsoppningen (3).

12. Anordning enligt patentkravet 1, k &n n e -

t ecknad dirav, att hela beskickningsschaktet (20)
och dess av med ett tryckorgan (28) fbrsedda domkraften
(27) bildade helhet roterar kring lagertappen (22) medelst
ett system som omfattar en vevtapp (23) och en vevapparat
eller kolvstang (24) i domkraften (25).
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