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Fremgangsmdte ved kontinuerlig stgping av metall.

P& lignende mAte som andre kontinuerlige fremstillingsmetoder
gir ogsd kontinuerlig stdping av lange metallstopegods en jevan og

hoy kvalitet og lave produksjonsomkostninger.

De hittil anvendte kontinuerlige stopemetoder har imidlertid
vist seg & vere beheftet med visse begrensainger ved stoping av smi
seksjoner. Dersom det ved stoping av sméd seksjonsr tilstrebes et
stort produksjonsvolum, mé& det anvendes en hoy aksial produksjors-
hastighet, og dette forer til vanskeligheter i forbindelse med av-
kjoling av metallet til stbrkningsﬁcmperaturen og til hindterbar
temperatur. Tor & muliggjore en hurtig avkjoling mi visse hjelpe-
midler anvendes som dessverre har begrenset levetid., 1 f.eks.
Hazlett-og Properzimetodene utgjor stopchjulet et slikt korivarig
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hjelpemiddel.

Ved fremgangsmiten ifolge oppfinnelsen benyttes ogsd et hjelpe-
middel, som en stbpeform; men dette hjelpemiddel er si billig & frem-
stille og byr dertil pd s& mange fordeler at det kan tillates an-
vendt som en engahgsstbpeform, dvs., 1 form av et kontinuerlig
ekstrudert, tynnveggig ror av et forholdsvis 1ettsmeltbart metall,
f.eks, bly. Dette ror fylles i tilknytning til ekstruderingen av
roret med det metall som skal stdpes, og samtidig avkjoles roret
kontinuerlig utenifra slik at det 1 rdret stdpte metall storkner,
hvorefter roret kontinuerlig avskalles fra stdpegodset og tilbake-

fores til ekstruderingsmaskinens smeltegryte for & anvendes pd ny.

Oppfinnelsen angédr sdledes en fremgangsméte ved kontinuerlig
fremstilling av lange stdpegods av metall, og fremgangsmiten er
serpreget ved at 1 en og samme arbeidsoperasjon et metallrdr forst
fremstilles ved hjelp av ekstrudering, at det Ifremstilte metallror
benyttes som stoperdr idet det under kontinuerlig fremadrettet be-
vegelse avkjoles og kontinuerlig fylles med smeltet metall, og under
fyllingen og derefter kontinuerlig avkjoles fra utsiden, hvofefter

stoperdret eventuelt fjernes for gjenanvendelse av dets metall.

Det vil av den nedenst8ende beskrivelse fremgd at det er av be-
tydning at stbperdret er tynt, har noyaktige dimensjoner, at det nér
det fremstilles kan téle at et perfekt vakuum pilegges inne i roret,
og at det kan fremstilles med stor aksial hastighet og helst med
konstant hastighet. En kontinuerlig ekstrudering forekommer & vere
den eneste metode for rorfremstilling som fyller alle disse krav,

I den nedenstlende beskrivelse av den foreliggende fremgangsmite

er henvisning gjort til en fullstendig kontinuerlig blyekstruderings-
maskin som time efter time og dag efter dag uten avbrudd kan be-
nyttes for ekstrudering av et perfekt blyror med konstant hastighet,
men det er selvftlgelig ogsd tenkelig at det for den foreliggende
fremgangsmétes utforelse kan benyttes en hydraulisk ekstruderings-
maskin som f.eks. chargeres med store réemner og som sidledes etappe-
-vis kan benyttes for kontinuerlig ekstrudering av metall i forholds-
vis lange lengder. Savel for den kontinuerlige snekkemaskin som er
vist pd fig. 1 og for slike halvkontinuerlige maskiner som hydrauliske
ekstruderingsmaskiner, gjelder at det metall som skal ekstruderes, er
storknet og forholdsvis kaldt og derfor har en god holdfasthet bade
inne i ekstruderingsmaskinen og umiddelbart utenfor formningsverk-
toyet. P& fig. 1 er vist hvorledes det ved hjelp av den foreliggende
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fremgangsmdte kontinuerlig kan fremstilles et stdpegods av f.eks.
kobber i et kontinuerlig ekstrudert blyrdr. Blyet smeltes 1 en
smeltedigel 1 og renner derefter gjennom tilfdrselsroret 2 til en
kontinuerlig arbeidende blysnekkepresse. I denne maskins snekke-
hus 3 finnes kjolekanaler 17 for avkjoling med vann som bevirker
avkjoling av blyet slik at det stdrkner i form av en mutter rundt
snekken 4., Blyet tvinges derefter oppad av den roterende snekke

og til verktoyet 5 og 6 som dimensjonerer det ekstruderte blyrors
innvendige og utvendige diameter. Det bor bemerkes at blyet pad sin
vel til formningsmunnstykkene passerer en lang distanse hvorunder
det lett kan avkjoles og at spesielt storkningsvarmen er blitt
fjernet fra metallet. Nar det ekstruderte ror er blitt tettet igjen
i sin ytre ende, kan det evakueres med f.eks, en vakuumpumpe som
stdr i forbindelse med en kanal i verktdyets 5 ytterdel 15.

Det vakuum som sdledes erholdes i blyrdret, bevirker derefter
at smeltet metall, f,eks. kobber, suges fra digelen 12 til og inn
i blyroret 7 som allerede er blitt avkjolt der kobberet treffer
rérets. . vegger og som dessuten, mens blyroret og kobberet i dette
beveger seg fremover, ytterligere avkjsles ved hjelp av pisproyting
av vann pd blyrdret. For dette er det nddvendig med en sterk av-
kjoling som best kan oppnds nar kjslevannet tillates & fordampe og
derved avgir 539 kcal/kg. Blyroret inneholdende det stopte kobber
fortesetter fremover inntil det har fatt en slik temperatur at det
kan handteres, og blyrsret oppskjeres derefter og hugges istykker
i sm& biter som tilbakefores til smeltedigelen for & anvendes pia
ny., P& fig., 1 er dette blitt vist ved hjelp av en kniv og to dkser.
Industrielt utfores en slik avskalling maskinelt ved hjelp av au-
ordninger som i1 flere Ar er blitt anvendt innen kasbelindustriz:,
Fjernelsen og ivaretagelsen av blyet kan ifslge oppfinnelsen ogsd gjores
pd folgende mate:
Blyet og kobberet i blyrsoret avkjoles til en temperatur som bare
gjor at et ytre skall av det utstdpte kobber vil storkne. Den indre
del av kobberstopegodset har da et si hoyt varmeinnhold igjen at nir
dette avgis mot overflaten, vil blyet smelte og kan renne tilbake
til smeltedigelen, hvorefter kobberstdpegodset nir det teveger seg
fremover, kan avkjoles ytterligere til en hé&ndterbar tempsratur.

Dersom kobber stdpes i et blyrdr, md blyrdrets vegg vare tynn.
Ellers vil ikke avkjolingen trenge inn til kobberet, og blyrdret vil

smelte.



Darsom imidlertid den foi:

bly 1 blyrdr, kan st tykk b

iing avbrytes slik at stopegodset og det ytr
samman, Ved hjelp av denne utfsrelsesform kan pi en enkel
te et bly topegods med hiy renhet oppnds, Bade skstru-

d

Opingen utfdres under vakuum, og det ekstruderte bly—
flate vil vere avkjolt til kjolevannets tempe:
1

ar
Tor det utsettes for oxydasjon pid grunn av den omgivend

(D(D

Daet synes for tiden som om bly er det mest egnede metall for
dst ytre 3t8perdr, men kontinuerlige aluminiumrdr kan ogsd fremstil-
les, Blyekstruderingsmaskinene er uten sammenligning mer villige og

2 § e . N . "

¢ handterbare enn aluminiummaskiner, og for bly finnes ogsi

utprovede og rimelige avskallingsmaskiner

Ifslge fig. 1 innfores blyet i skstruderingsmaskinen ved at det
av ssg selv fra en smeltadigel under atmosfaretkak, og”
ges 1nn 1 stoperdret ved nhjelp av en hevert., Dersom det
et at det stopte metall skal ha hoy renhet, kan selvfclgelig
baegge digler vare padlagt et vakuum sller en beskyttelsesgass be-
nyttes over metallene i diglene.

Selve utstopingsmetoden er selvfolgellg sterit avhengig av hvilke
metaller som anvendes i1 stoperdrene hnv., i stdpegodset, og 1 den
nedanstiande tabell er derfor en henvisning gjort til de material-

agenskapser som er av interesse for en del tenkbare metaller,

.1 Smeltse-] Smelt- VarmeleanTmmp l@QU}FOTdJMpan“S
n2| punkt varms tall tall varme
1 327 5,9 0,083 . 0,23
Wi 858 77 0.50 0,87
2} 1083 L2 . 0,91 1,09
71 1538 66 0,17 0,2
80 13,k 539

Dat fremgir av dsnne taba1l at kobber en wanskeligere & stope

i blyrdr snn aluminium, Smeltepunktet er hoyere og var rmelednings-
tallet er 80% hoyere, og mdlt pr. volumenhet er den spesifikke varme

0%

ltevarmen 80% hoyere for kobber enn for aluminimm, Ved
anskellg-

[6X:3

n A A i
de kan inmidlertid

hielp av den foreliggende sidpsmet
1

hater ovarvinnes, Den anklsas




kobber & ware & velge utstdpliag
enn for et aluminiumstopegods.

som T.eks, =2n Hansson-Rob
ekstruderss like lett og

En 31ik maskin har en yte

Bkstruderings-
hastighet

dm/min

2

N o

el
o O

diameter av 15 mm,

En V,terllg re Oknlng av blyrdrets kjdleflate 1 forhold tLl
shopegodssets velum er mulig takket vere da2 varlasjonemiligheter som an
kontinuerlig blypresse gir. Ved hjelp av en enkel verkigyutskiitning
kan f.eks, de rérformer og =tépszodsseksjoner oppnds som ar vist pi
fig. 2. Dergom slike ror stottes utenifra under stdpingen,. tiler de

at et vesentlig vakuum pélegges ione i disse., Den v

passere utad, blir dessuten kort, Til siutt skal nevpes
liggends sfopemetode muligg jor stoping 1 et stoperdr som kan inn-

stilles med forskjellige vinkler 1 forhold til vartikallin
Je g Je

ved & endrec rdrets boyning eller/og ved & vende hale skstrudariags-
maskinen slik =t =t rett ror vil avgis fra denne horisoiitalt ellear

vertikalt eller med TngelngQ vinkler mellom en herisontal og

vertikal retning.

4

Den eliggende stopemetode er spesislt asznet
lvTabrikat for videre nedvalsing t1il valsetrid,

av et ha.

cg val singen kan gjennomfdres som en snkelt kontinu
oz byr pé den fordel at tynne sekajoner
3 tet

, og dette innebarer at bare
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Patentkravw

1. Fremgangsmite ved kontinuerligvfremstilling av lange metallstope-
gods, karakterisert ved at 1 en og samme arbeidsoperasjon
et metallrdr forst fremstilles ved hjelp av ekstrudering og at dette
ror derefter benyttes som et stoperdr og mens det fdres fremad, kon-
tinuerlig avkjoles og kontinuerlig fylles med smeltet metall og under
fyllingen og derefter kontinuerlig avkjdles fra utsiden, hvorefter

stoperdret eventuelt fjernes for gjentatt anvendelse av stdperdrmetallet.

2. Fremgangsmate ifslge krav 1, karak terisert ved at
stdpingen til & begynne med utfdres slik at det dannes ett eller flere
tynne skall eller strenger p& stoperdrets innside slik at denne forst
blir belagt med et tynt og godt avkjolt metall, hvorefter stdperdret
fylles helt med metall.

3. Fremgangsmate ifdlge krav 1 eller 2, karak terisert
ved at et vakuum opprettholdes i stoperdret mens det fylles.

L4, Fremgangsmate ifsige kravl-3, k ara k t e r i s e r t ved at nar
stdpegodset er blitt avkjslt til en temperatur og holdfasthet som gjor
at det kan hé&ndteres, fjernes stdpersret f.eks., ved oppskjering, av-
skalling eller oppdeling og eventuelt 1 kontinuerlig rekkefdlge til-

bakefores til ekstruderingsmaskinen for & anvendes pa ny.

5. " Fremgangsmite ifdlge krav 1-4, kara kter i sert ved at

i stoperdret anvendes et metall, f.eks. bly, som har et lavere smelte-
punkt enn stopegodsmetallet, og at stoperdret avkjoles si& kraftig for,
under og &fter utstdpningen at stopegodset ikke vil hefte til stdperéreﬁ eller
dette ikke vil smelte eller tape sin form eller holdfasthet.

6. Fremgangsméte ifclge krav 1, 2 eller 4, k a r a kgt erisert
ved at det fremstilles et stdperdr av bly og at ndr stdpegodsets ytre
skall er blitt s& sterkt avkjolt at det danner en sterk og bzrende om-
hylling, avbrytes avkjclingen pé stoperdret slik at varmen i stope-
godsets indre ndr den ledes ut til overflaten, fdrer til at stdperdret
vil smelte,

7. Fremgansmate ifdlge krav 1-6, karak ter isert ved at
stoperdret fremstilles med et tverrsnitt som omgir den samme flate som
et sirkelformig tverrsnitt, men som har en storre omkrets enn et sirkel-
formig tverrsnitt, f.eks. et ovalt, trekantformig eller stjerneformig
tverrsnitt. .

{56) Anfgrte publikasjoner: Ingen.
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