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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade til frem-
stilling af en buet gennemlgbskokille til cirkelbuestreng-
stobemaskiner ud fra et rorstykke af kobber.

Til strengstebning af metaller med hejt smeltepunkt, sasom
jern og stdl, kendes kokiller, som enten er i ét stykke eller
i flere stykker. Kokiller i ét stykke bestar af et prismatisk
eller et cylindrisk rer, f.eks. af rent kobber, hvilket har
vist sig fordelagtigt p& grund af kobberets store varmeled-
ningsevne. Til kokiller for hej ydelse, fremfor alt til sma
og middelstore strengtversnit, har man anvendt kobber med
bestemte tilsatningsstoffer, som bevirker en udskillelses-
herdning under bibeholdelse af en hej ledeevne.

Ved fremstilling af kobberrer-kokiller, f.eks. til en cirkel-
buestrengstebemaskine, gik man tidligere sdledes frem, at

det pagzldende ror blev fyldt med de forskelligste fyldstoffer
og derefter begjet ved hjalp af et dertil egnet apparat. Den-
ne fremstillingsmetode forer dog tvangsmessigt til, at rerets
tversnit @=ndres ved stukning af rerets indre del og strakning
af dets ydre del, sdledes at der f.eks. kan fremkomme den
bekendte trapezform af kokillen. Derudover kan der pd denne
méde heller ikke opnds den ubetinget nedvendige malngjagtig-
hed, sivel i rertvarsnittet, som ogsd i den lineare afvigelse
pd ca. + 0,1 mm pd en langde af 700 - 800 mm. Hertil kommer,
som yderligere mangel, at reret til bejning kun kan opvise

en forholdsvis ringe hardhed, medens der af den fardige kokille
kraves en vasentligt hejere hardhed, nemlig fra ca. 70 - 90
kp/mmz.

Det er den foreliggende opfindelses formdl at overvinde dis-
se vanskeligheder ved fremstilling af metalliske rer, af kob-
ber bestdende cirkelbuekokiller til strengmaskiner. Dette
formal tilgodeses ved at den indledningsvis omtalte fremgangs-
made ifelge opfindelsen er ejendommelig ved det i den kende-
tegnende del af krav 1 anferte. P4 denne madde er det muligt

at fremstille cirkelbuekokiller, som udmerker sig ved en sar-
1lig hej mdlkorrekthed, en hej overfladekvalitet, samt en til
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anvendelse som buet kokille tilstrazkkelig hdrdhed. Ved at
velge den buede dorns ydre mal en smule mindre end det indre
mal af det anvendte rorstykke, opndr man ved den herved beting-
ede indpresning af dornen i kobberrgrstykket og den tilslut-
tende kolddeformering ved anbringelse af rerstykket pa dornen
en vasentlig foregelse af den fremstillede kokilles mekaniske

styrke.

Disse egenskaber lader sig ved hjelp af fremgangsmaden ifslge
krav- 2 opnd for en konisk forlebende kokille. Vasentlig er
i hvert fald den opndelige kvalitet af rektangulzre, kvadra-

tiske, polygonformede, buede ror som kokillelegemer.

For at sikre den store kvalitet har dornen foruden en hoj

overfladeglathed ogs& en stor hirdhed og styrke.

I det fwlgende beskrives opfindelsen under henvisning til

tegningen, hvor

fig. 1 - 7 viser forskellige former for dorne og rer set fra

siden delvis i snit.

Forst bliver det f.eks. ved trakning fremstillede, blanke,
rette kobberrer 1, der har en brinellhardhed p& ca. 30 - 35
kp/mmz, afskdret til kokillelzngden under hensyntagen til

et bearbejdningstilleg. Derefter presses en i overensstem-
melse med den fmrdige kokilles indre mal fremstillet hardfor-
kromet dorn 2, der er formet, sd den svarer til cirkelbue-
‘strengstebemaskinens krumning, i hele sin l&ngde ind i rer-
stykket 1. Herved antager kobberrsrstykket 1 tvangsmessigt
forst i sit indre hovedsagelig dornens form, sdledes at det

i fig. 2 viste arrangement fremkommer. Dette af dornen og
kobberrerstykket bestdende arrangement presses som vist i
fig. 3 igennem en matrice eller trykring 3, sdledes at roret
s@ttes tat pd dornens overflade. Denne koldformning af kob-
berrerstykket sikrer, at rerstykkets mal ubetinget overhoides,

samt en foregelse af brinellhdrdheden fra den oprindelige
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til ca. 70 - 90 kp/mm°.

Til at fjerne dornen 2 fra det i fig. 4 viste midlnejagtige

og med stor hdrdhed forsynede kobberrsrstykke 1 tjener, sa-
ledes som det er vist i fig. 5, et rervederlag 4, imod hvilket
rorstykket 1 kan stette, ndr dornen 2 trykkes ud af rerstyk-
ket. Efter udtagelsen af dornen 2 ved hjzlp af rervederlaget
4, som vist i fig. 6, fremkommer den i fig. 7 skematisk viste
cirkelbuekokille. Ved konisk udformede kokiller sker udtryk-

ningen af dornen 2 fra kobberreret 1 selvsagt i den modsat-

te retning.

Patentkrayv.

1. Fremgangsmdde til fremstilling af en buet gennemlobsko-
kille til cirkelbuestrengstebemaskiner ud fra et rerstykke

af kobber, kendetegnet ved, at der i et lige
kobberrerstykke indtrykkes en buet dorn, der har de indre
endemil og -form for den kokille, der skal fremstilles, at
dornens ydre mil kun er en smule mindre end rerstykkets indre
mal, hvorved reorstykket forformes svarende til dornens mal,
_at rerstykket og dornen sammen trykkes gennem en matrice for
at presse rerstykkets indre flader teat pd dornen, og at dorn-
en til sidst igen trykkes ud af rerstykket.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, kendetegnet ved

at der anvendes en konisk forformet dorn.

3. Fremgangsmdde ifplge kravl, kendetegnet ved,
at der anvendes en dorn med stor overfladeglathed og -hardhed

og stor styrke.

Fremdragne publikationer:

DE fremlmggelsesskrift nr. 1043762
FR patent nr. 1432290
US patent nr. 2392797.
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