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Foreliggende oppfinnelse vedrerer et nytt og forbedret
apparat for kontinuerlig stgping av metallisk bandmateriale.
Nermere bestemt vedrgrer foreliggende oppfinnese en trakten-
het bestidende av flere vertikalt Innrettede og sammenfestede
blokker av materiale som er bestandig mot smeltet metall, og
som omfatter de trekk som er angitt i krav 1’s ingress.

Ettersom utviklingen av bandstepingsprosessen skrider frem
er det blitt stadig tydeligere at traktkonstruksjonen er et
viktig trekk. Folgellig sokes den optimale konstruksjon, og
materialer som gjgr sammensetningen av en trakt til en
relativt enkel operasjon gir betydelig fleksibilitet nar det
er ngdvendig & forandre dimensjonene til gjennomlgpsap-
ningen, stgpehulrom, hgyde av metallostatisk hode av

smeltet metall 1 trakten og lignende.

Den tidligere bandstepingsteknikk, slik som 1 US-patenter
nr. 905.758 og 993.904, var ukjent med at trakten eller mot-
taksanordningen for smeltet metall bgr ha en fleksibel
konstruksjon. Heller ikke senere publikasjoner sa som US-
patent nr. 4.142.571 som beskriver et reservoar for a romme
og sammenpresse smeltet metall deri, synes a foresla en
foretrukket traktkonstruksjon slik som angitt her.

Fglgelig er det behov for et nytt og forbedret apparat for
stgping av metallisk bandmateriale som gir gket fleksibi-
litet sammenlignet med tidligere kjente strukturer.

Foreliggende oppfinnelse kan sammenfattes som et nytt og
forbedret apparat for kontinuerlig stgping av
bandmateriale, omfattende en trakt med de trekk som er
angitt 1 krav 1's karakteriserende del. Trakten har
minst &n gvre blokk og minst &n nedre blokk som begge

er bestandige mot smeltet metall og som er innrettet

loddrett og slik sammenfestet at smeltet metall i
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hulrommet forhindres i & passere gjennom grenseflaten til
de sammenfestede blokker. Gjennomlgpsdpningen har en hoved-
sakelig jevn breddedimensjon p& minst ca. 0,25 mm over hele

lengden derav.

Blant fordelene ved foreliggende oppfinnelse er tilveie-
bringelsen av et apparat som er lett & konstruere ved &
stable og sammenfeste blokker av smeltet metall-bestandig

materiale med innvendige hulrom og et munnstykke.

Bandstgpingstrakter har vart laget av horisontalt stablede
blokker. Man har imidlertid funnet at betydelige angrep av
smeltet metall og lignende gjerne opptrer i de nedre deler
av en trakt. Derfor gir foreliggende oppfinnelse som med-
forer en vertikal stabling som heri angitt gket fleksibili-
tet og konstruksjon. Spesielt hvis bunndelen av -en trakt
ifglge foreliggende oppfinnelse m& erstattes, behgver bare
den nedre blokken eller blokkene & fjernes, mens de gvre
blokker kan brukes igjen.

I tillegg til lett konstruksjon og gjentatt bruk, fullstend-~-
ig eller delvis, har foreliggende oppfinnelse den videre
fordel at den tillater ¢kning eller reduksjon av hulroms-
dimensjonene ved 3 sette inn eller fjerne mellomliggende
blokker i trakten.

Et formdl ved foreliggende oppfinnelse er & tilveiebringe
et apparat som inneholder en trakt hvilken har evnen til
betydelige hulromsmodifikasjoner under bibehold av de ngy-
aktig krevede dimensjonstoleranser, spesielt ved gjennom-
lgpsdpningen eller munnstykket til trakten i forhold til

stgpeoverflaten.

En fordel ved foreliggende oppfinnelse er at traktmaterial-.
er, innbefattet visse eksotiske materialer, gjerne foreligg-
er i ark eller blokker som kan brukes i sin kommersielt
tilgjengelige form uten behov for vanskelig stgping, skjer-
ing eller andre inngdende og dyre fremstillingsoperasjoner
med et minimum av avfall.
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Et annet form&l ved foreliggende oppfinnelse er & tilveie-
bringe et forbedret bandst@gpingsapparat hvori minst en av
overflatene som danner gjennomlgpsdpningen til trakten kan

oppvarmes f@gr, under og etter stgpeoperasjonen.

Disse og andre formdl og fordeler vil fremgd klarere og
vere forstdelig under henvisning til den fglgende detaljer-

te beskrivelse og de medfplgende tegninger.

Figur 1 viser en trakt ifglge foreliggende oppfinnelse sett

fra siden.

Figur 2 viser trakten som er illustrert i figur 1 sett for-

fra.

Figur 3 er en alternativ trakt ifglge foreliggende oppfinn-

else sett fra siden.

Figur 4 viser et alternativt apparat ifglge foreliggende
oppfinnelse sett fra siden.

Figur 5 viser sett fra siden, delvis i snitt, en trakt
ifglge foreliggende oppfinnelse som illustrerer anordninger
for oppvarming av en plate som danner en del av gjennomlgps-

dpningen.
Figur 6 viser trakten fra figur 5 forfra.

Figur 7 viser en klampmekanisme for en trakt ifglge fore-

liggende oppfinnelse sett fra siden.

Figur 8 viser klampmekanismen og trakten som er vist pé

figur 7 ovenfra.

Figur 9 er et tverrsnitt av det nedre hulrommet og munn-
stykkeomrddet til et apparat ifglge foreliggende oppfinnel-

se.

Figur 10 er en plaﬁtegﬁing av det nedre hulrommet langs
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linjen X-X i figur 9.

Figur 11 er et tverrsnitt av det nedre hulrommet i trakten

ifglge foreliggende oppfinnelse sett langs linjen XI-XI i
figur 9.

Figur 12 viser en foretrukket gjennomlgpsdpning ifglge fore-
liggende oppfinnelse sett forfra.

Figurene 13-17 illustrerer alternative trakter ifglge fore-
liggende oppfinnelse sett fra siden.

Figur 1-4 illustrerer forskjellig foretrukket apparatur i
foreliggende oppfinnelse. Som vist i tegningen innbefatter
apparatet en trakt som generelt er angitt med henvisnings-
tall 10. Trakten 10 har obligatorisk et innvendig hulrom 12
som er angitt med brukne linjer i figur 1, 3 og 4. Det inn-
vendige hulrom 12 er konstruert for & ta imot og romme
smeltet metall. Trakten 10 inneholder videre en gjennoml@gps-
4pning 14 eller munnstykke, hvorigjennom det smeltede metall-
et i hulrommet avgis til en stgpeoverflate 16 som illustrert

i fig. 4.

I en foretrukket utf¢relseéfbrm avgis smeltet metall fra
gjennoml@gpsdpningen 14 pd deﬁ utvendige perifere overflaten
16 av et vannavkjglt herdet kopperlegeringshjul for presi-
pitering inneholdende ca. 99%‘kopper. Kopper og kopper-
legeringer velges p.g.a. sin hpye termiske ledningsevne og
slitasjebestandighet, selv om andre metaller kan brukes for
stgpeoverflaten 16. Under drift av apparaturen ifglge fore-
liggende oppfinnelse er stgpeoverflaten 16 enten den er
rund, flat eller “ovular" bevegelig forbi gjennomlgpsdpning-
en med en hastighet fra ca. 60 til 3000 lineare overflate-
meter pr. min.. Det bgr bemerkes at slike hjul kan ta imot
st@peband i begge rotasjonsretninger.

Som vist i tegningene har trakten 10 minst en ¢vre blokk 20

og minst en nedre blokk 30. I foreliggende oppfinnelse be-
tyr uttrykkene gvre og nedre samt uttrykkene fremre og bakre
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5
i generell henseende og i forhold til stgpeoverflaten 16 at
uttrykkene ¢vre og bakre betyr steder vekk fra stgpeover-
flaten 16.

De ¢gvre og nedre blokker 20 og 30 av trakten 10 i foreligg-
ende oppfinnelse er innrettet vertikalt og festet sammen.
For klarhets skyld betyr uttrykket vertikalt innrettet slik
det brukes i denne sgknad at nommal wvektor til den stgpte folie
for alle blokkene san damner en trakt, er loddrett p& aksen til
stgpehjulet ndr stgping utfgres pad en sirkular st@gpeover-—
flate, eller pé& tverretningen til st¢peoverf1ateﬁ nar step-
ing utfgres p& en linear stgpeoverflate, slik som det flate
snittet til et stg@gpebelte. Nar stgping utfegres pad en krom
del av et stgpebelte, bgr denne delen vare utjevnet med en
sirkular stgpeoverflate. lormal vektoren til folien er det ret-
te linjesegmenntet som er perpendikulert pd den plane over-
flate til en blokk eller folie. I de fleste tilfeller vil
et slikt definert forhold fgre til vertikal innretning av
traktblokkene i forhold til tyngdekraftens retning. Dess-
uten vil en slik anordning gjerne f¢re til at folienormalen
til alle blokkene er hovedsakelig perpendikular pa lengde-
aksen til gjennomlgpsdpningen 14 og sdledes hovedsakelig er
perpendikular pd lengdeaksen til &pningsplater 40 ndr slike
plater anvendes, og ogsad hovedsakelig perpendikular pa
tverretningen til bé&ndet som stgpes. Slike typiske anord-
ninger er fullstendig illustrert p& tegningene. Imidlertid
kan trakten vaere anordnet p& ethvert sted rundt en bevege-
lig stgpeoverflate, eller ved forskjellige konfigurasjoner
som vist i fig. 17, hvilket ngdvendiggj@gr den brede defini-

sjon av uttrykket vertikal innretning ovenfor.

De vertikalt innrettede blokker er festet slik at smeltet
metall i hulrommet ikke passerer gjennom grenseflaten til
enheten. I de tilfeller hvor munnstykket befinner seg ved
grenseflaten som best vist i fig. 2, er smeltet metall ment
4 passere gjennom denne. Derfor er grenseflaten som oven-
for angitt ikke ment & innbefatte den del av enheten som

avgrenser gjennomlgpsdpningen 14.



159706

10

15

20

25

30

35

6
Ethvert antall mellomliggende blokker 22, 24 og 26 kan an-
bringes mellom den ¢vre blokk 20 og den nedre blokk 30.
Vertikal innretning av slike blokker md vare tilstrekkelig
til & sikre at hulrommet inne i traktenheten gir en uhind-
ret passasje for smeltet metall som strgmmer fra hulroms-
dpningen gjennom hulrommet 12 til gjennomlgpsdpningen 14 og
pd& stgpeoverflaten 16. Som vist i fig. 16 behgver de verti-
kalt stablede blokker ikke & ha samme stgrrelse, og heller ikke
behgver blokkene & vare perfekt innrettet, og heller ikke
hulrommet 12 behgver & vere perfekt innrettet, selv om disse
tilstander foretrekkes. Det md bemerkes at trakten 10 ikke
behgver & ha den rektangulare form som er vist pd tegninge~
ne. Ytterligere blokker kan anordnes under traktenheten
ifglge foreliggende oppfinnelse for isolerende stabilitet
eller andre grunner.

Blokkene som anvendes i apparatet ifglge foreliggende opp-
finnelse md vere bestandige mot angrep av smeltet metall.

I s& mdte er det funnet at keramiske plater slik som isola-
sjonsplater fremstilt av fiberformig kaolin er formadlstjene-
lig. Ytterligere materialer er grafitt, aluminiumoksyd-
grafitt, leirgrafitt, brent leire, kvarts, bornitrid, sili-
siumnitrid, silisiumkarbid, borkarbid, silisiumoksyd,
aluminiumoksyd, zirkonoksyd, stabilisert zirkonoksydsilikat,
magnesiumoksyd, krommagnesitt og kombinasjoner av slike
materialer og ogsd impregneringer med slike materialer kan

brukes for & konstruere slike blokker.

I en foretrukket utfgrelsesform er trakten konstruert av
vertikalt stablede seksjoner av 3,75 cm tykke Kaolwool fib-
erplater. I en foretrukket utfgrelsesform impregneres over-
flatene av kaolin som skal utsettes for smeltet metall med
en kiselgel. Tykkere eller tynnere blokker kan anvendes av-
hengig av de ¢gnskede b&ndstgpingsbetingelser. De 3,75 cm
tykke blokker anvendes i denne foretrukne utfgrelsesform
fordi de er kommersielt  tilgjengelige. Som forut nevnt er
den kommersielle tilgjengelighet av slike materialer en
betydelig fordel ved foreliggende oppfinnelse. Videre fore-
trekkes slike kaolinfiberblokker fordi de er relativt bill-
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7
ige og fordi det er relativt lett & bore og skjare dem til -
de ¢nskede sluttkonfigurasjoner. Imidlertid, kan andre
materialer sd som de ovenfor nevnte virke like godt og kan
stgpes 1 stedet for & skjzres ut til sine ¢gnskede konfigura-

sjoner etter gnske.

Trakten 10 i foreliggende anordning inneholder et hulrom 12
bestdende av minst en innlgpshulromsdel 32. Innlgpshulroms-
delen 32 strekker seg fra den ¢gvre blokken 20 gjennom alle
mellomliggende blokker og stdr i forbindelse med et nedre
hulrom 34 som er formet i et hult parti av en nedre del av
trakten 10, gjerne utformet i bunnblokken 30. Apningen for
innlgpshulromsdelene 32 befinner seg fortrinnsvis i den gv-
re overflaten til den ¢vre blokken 20 som vist i fig. 1, 3
og 4, men slike &pninger kan anbringes andre steder slik
som vist i fig. 13. Som ogsd vist i fig. 5 foretrekkes det
at apningen er litt utvidet til en traktformet struktur for
& lette metalloverfgringen derigjennom.

Utformingen av den nedre hulromsdelen 34 og gjennomlgpsap-
ningen 14 er kritiske i apparatet i foreliggende oppfinn-
else. Den nedre hulromsdelen 34 er gjerne utsklret eller
stgpt i bunnblokken 30 og dannes derved mellom bunnflaten
36 til blokken nar bunnblokken og den utskdrede overflate
38. Alternativt kan som vist i fig. 4 det nedre hulrommet
34 dannes i en utskdret mellomliggende blokk 26 med bunn-
flaten 38 av det nedre hulrommet 34 avgrenset i det minste
delvis av den ¢vre flaten til bunnblokken 30. Selv i sist-
nevnte utfgrelsesform kan en del av den ¢vre flate til bunn-
blokken fjernes av de grunner som er detaljert beskrevet

nedenunder.

Selv om det ikke er pdkrevet befinner den stgrste delen av
bunnflaten 38 til det nedre hulrommet 34 seg fortrinnsvis
under nivéet av gjennomlgpsdpningen 14. Fig. 14 illustrer-
er at en slik konfigurasjon ikke er obligatorisk. I en ut-
forelsesform kan imidlertid i det minste en del av bunnflat-
en 38 til det nedre hulrommet 34 anbringes minst 3,125 mm

under gjennomlgpsapningen 14. Videre er det g¢gnskelig at
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bunnflaten 38 til det nedre hulrommet 34 g&r mot eller nar

munnstykket med en vinkel pd minst 20o og fortrinnsvis min=-
st 30° fra horisontalplanet som illustrert i fig. 9. Ved
en_mindre vinkel enn 20o kan det smeltede metallet som nar
gjennomlgpsdpningen 14 ha tendens til & stgrkne i munnstykk-

et av mangel pd varme og derved avbryte st@gpeoperasjonen.

Gjennomlgpsapningen 14 hvorigjennom smeltet metall tilfgres
en stgpeoverflate 16 har en hovedsakelig jevn hevdedimen-
sjon over hele lengden. En slik hgvdedimensjon er minst
0,25 mm og fortrinnsvis mindre enn 3 mm. Heller er
en slik hoVedsakelig jevn hgydedimensjon- W for gjennomlgps-
dpningen 14 mindre enn 2 mm. I mest . foretrukne anord-
ninger er den hovedsakeliqg jevne hgyde av &pningen 14 i
omridet fra 0,5 - 1,5 mm og ideelt sett fra 0,75 -

1,25 mm.

Gjennomlgpsdpningen 14 kan konstrueres pd forskjellige mat-
er i1 apparaturen i foreiiggende oppfinnelse. I en utfgrel=-
sesform som vist i fig. 1 og 2 dannes gjennomlgps@pningen
14 mellom bunnflaten 36 til blokken 20 n&r bunnblokken 30°
og en @gvre flate av bunnblokken 30. Gjennomlgpsdpningen

14 dannes ved utsparing av en del av minst en av disse inn-
rettede blokker ved .denne grenseflaten. Gjennomlgpsidpning-

en kunne alternativt dannes ved & skjare en del av front-

veggen til blokken nar bunnblokké&nialene eller i kombina-
sjon med en utskjeringsdel av bunnbfbkkeﬁ%jo. Uavhengig
hvilken metode som brukes for & tilveiebringe gjennoml¢ps-
&pningen mé& de nevnte strenge dimensjonstoleranser overhold-

es.

I en foretrukket utfgrelsesform som vist i fig. 5, 6 og 9
omfatter minst en overflate som danner gjennomlgpsdpningen
en plate 40 anbrakt i en av blokkene. Som vist foretrekkes
det at den ¢vre flaten, dvs. den flaten som er nedstregms

i forhold til stgperetningen av gjennomlgpsapningen 14 om-
fatter en overflate av en plate 40 av materiale saum er bestan-

dig mot smeltet metall. Det er mer kritisk a opprettholde den

¢pvre flaten av gjennomlgpsdpningen under stgping og derfor
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9
foretrekkes det & bruke en meget sterk plate pd et slikt
sted. Imidlertid kunne bunnflaten avgrenses av en plate 41
som vist i fig. 15 eller begge overflater av gjennomlgps-
dpningen som vist i fig. 15 kan bestd av en overflate av en
plate 40 og 41. Slike plater 40 og 41 samt traktenheten
b¢r vaere bestandige mot smeltet metall og fortrinnsvis er
platen betydelig bestandig mot smeltet metall og dimensjons-
stabil og erosjonsbestandig sammenlignet med resten av
trakten 10. Ofte er slike plater mer bestandige enn blokk-
ene som danner resten av trakten. Som vist i fig. 6 kan
platen 40 passe inn i en riktig spalte sam er skdret i bunn-
flaten til den mellomliggende blokk 24. Alternativt kan
platen 40 settes inn i vertikalt stablede traktblokker og

de perifere endede

2r. av platen 40 kan dekkes med passende
isolering s& éom Fibeffrax isolering for a isolere og for-
segle kantdelene til platen 40. Platen 40 bgr ha en stgrre
lengde enn lengden av gjennomnlgpsdpningen 14. Gjennom
slike.Ig¢sninger legges de utvendige endedéler av platen 40
mellom tilstgtende blokker 24 og 30 i enheten i foreliggende
oppfinnelse.

I en foretrukket utfgrelsesform er platen 40 bornitrid,

mens andre materialer innbefattet brent leire, silisiumni-
trid, silisiumkarbid, borkarbid, silisiumoksyd, aluminium-
oksyd, zirkonoksyd, stabilisert zirkonsilikat, grafitt,
aluminiumoksydgrafitt, leirgrafitt, kvarts, magnesiumoksyd,
krommagnesit£ og kombinasjoner av slike materialer kan bruk-

es for konstruksjon av platen 40.

Som ovenfor omtalt stdr innlgpshulromsdelen 32 av trakten
10 i forbindelse med den nedre hulromsdel 34. I en fore-
trukket utfgrelsesform omfatter innlgpshulromsdelen 32 en
rgrformet passasje gjennom flere vertikalt stablede og
sammenfestede blokker. Antallet av blokker som brukes ell-
er den totale hgyden av den r¢rformede passasje bgr vere
den som er ngdvendig for & gi den ngdvendige hulromshgyde
for & kontrollere og inneholde det ¢gnskede metallostatiske
hodet i trakten. Stgpetrykket er direkte avhengig av den

metallostatiske hodehgyde. Et vidt omrd&de av hodehgyder
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kan lett oppnds ved & legge til eller fjerne mellomliggende
blokker. Det er ogsd av betydning at disse mellomliggende
blokker og den nedre blokk 20 kan brukes pd nytt gjennom

flere stgpeoperasjoner.

Som vist i fig. 5 og 6 kan anordninger foreligge for & opp-
varme platen 40 som danner den ¢Vre leppen til gjennomlgps-
apningen. I en foretrukket utfgrelsesform er minst en

lanse 42 plassexrt i trakten med tuppen 44 rettet mot en ut-
vendig overflate av platen 40 i forhold til gjennomlgps-~
dpningen 14. Som ogsd vist i fig. 5 og 6 er en tilsvarende
apning eller kamin. 46 tilveiebrakt i trakten hvorigjennom
forbrenningsproduktene som avgis til platen 40 kan unnslippe
trakten; Ethvert antall lanser kan anvendes, normalt av-
hengig av bredden til bandet som skal ste¢pes fra trakten.
Ved denne utfgrelsesformen kan temperaturen til platen 40
heves til det ¢nskede nivd f¢gr bandstgpingsoperasjonen pd-
begynnes. Det er funnet at oppvarmning av slike plater

til ner smeltetemperaturen for legeringen som skal stgpes
forhindrer at metallet stgrkner i dette hulrommet, hvilket
ellers kunne skje, spesielt ved begynnelsen av en st¢peoperé-
sjon. I en foretrukket utfgrelsesform rettes acetylen-
flammer med hgy temperatur gjennom lansen mot platen. For

4 redusere muligheten for ugnskede flammevirkninger pé& en
slik plate 40 kan et mer flammebestandig varmeledende sjikt
48 anbringes p& minst en del av den utvendige flaten til
platen 40 i det minste pd det sted hvor slike flammer treff-
er pd platen 40. Slike sjikt 48 tjener til & absorbere
flammepdkjenningen og likevel effektivt transportere varmen
til platen 40 bakenfor. I en foretrukket utfgrelsesform er
slike sjikt 48 grafitt, selv om andre materialer kan anvend-

es.

Som ovenfor nevnt er det i foreliggende oppfinnelse pdkrevet
at de vertikalt innrettede blokker som danner trakten festes
sammen. I en foretrukket utfgrelsesform holdes blokkene

som danner trakten i stilling av et barebord 50 ved hjelp av
fire oppad tredde stenger 51, 52, 53 og 54 og to klampstykk-
er 56 og 58 som vist i fig. 7 og 8. Som vist i fig. 7 pa-
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virker midtdelen av klampstykket 58 hoveddelen av forsegl-
ingen nedad og plasseringskraften i dette foretrukne klampe-
systemet. Et slikt stykke 58 er i en foretrukket utfgrels-
esform belastet med fjarer 60 for & sikre fortsatt kraft
nedover p& den vertikalt innrettede stabel av traktblokker
etter en mulig liten skrumping i slike blokker p.g.a. mekan-
isk svekkelse som f.eks. kan oppstd ved forvarming og varm
metallstrgm under bandstgping. Den bakre klamp 56 som ogsd
kunne fj®rbelastes, sikrer videre at ikke stabelen vipper
forover mot stgpeflaten 16 p.g.a. slik skrumpning og fort-
satt trykk, og gir ogsd det ngdvendige trykk for & sikre en
lekkasjetett pakning av den bakre dreneringsplugg 62 som om-
talt ovenfor. I tillegg til den mekaniske sammenholding av
traktenheten, kan en slik enhet ogsé festes sammen ved
hjelp av skruer, samholdsmekanismer,. lim, klebemiddel s& sam
aluminiumoksvd-kiselgel klebemiddel og andre anordninger eller
kombinasjoner som forhindrer ugnsket metallstr¢m gjennom
traktblokkgrenseflater.

Som vist i fig. 5 og 7 kan en dreneringsplugg 62 anbringes
1 en nedre del av trakten. En slik dreneringsplugg befinn-
er seg fortrinnsvis, skjgnt ikke ngdvendigvis, loddrett
undef gjennomlgpsdpningen 14. Hensikten med drenerings-

e

pluggen 62 er raskt a stoppe at smeltet metall avgis fra
gjennoml@gpsdpningen 14 nd8r det gnskes & avbryte en stgpe-
operasjon av en eller annen grunn. For en fagmann vil det
vaere klart at nar avgjgrelsen er tatt & avbryte stgping,

er det viktig & stoppe denne stgpeoperasjon sd raskt som
mulig. Ellers kan ujevne og ofte avbrutte strgmmer av
smeltet metall strgmme gjennom gjennoml¢psépniﬁgen 14 ved
slutten av en stgpeoperasjon og slike avbrutte strgmmer kan
treffe den raskt bevegede stgpeoverflaten uten den ngdvend-
ige kontroll for & gi et kommersielt akseptabelt b&ndmat-
eriale. Saledes har slike ukontrollerte drypp av smeltet
metall gjennom munnstykket ved slutten av en stgpeoperasjon
tendens til & skvette pd det korrekt stgpte produktet og
kunne gdelegge bandet og muligens skade noe av ba&ndstgpings-
utstyret. For & oppnd at trakten kan brukes igjen er det
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ogs& viktig at det smeltede metallet i hulrommet 12 tgmmes
fra trakten 10 pd slutten av en stgpeoperasjon f¢r man far
stgrkning. Ved & fjerne denne pluggen 62 flyter hovedsake-
1lig alt det smeltede metallet i trakten gjennom pluggapning-
en og derfor er trakten tom og blokkene brukbare igjen i
etterfglgende stgpeoperasjoner. Korrekte mottakingsanord-
ninger b¢r anordnes for & ta imdt det smeltede metall som
strgmmer igjennom pluggdpningen fra trakten ndr pluggen 62
fjernes. En slik plugg 62 kan trekkes ut ndr problemer
opptrer under en stgpeoperasjon for & minimalisere sjansene
for skade pa bandet eller stgpeutstyret.

Figurene 9, 10 og 1l illustrerer et foretrukket nedre hul-
rom i foreliggende oppfinnelse. Det er funnet at den inn-
vendige geometrien til ste¢pehulrommet kan vare av stor be-
tydning med hensyn til den endelige kvaliteten til metall-
bdndmaterialet som fremstilles ved denne. Slike geometri-
faktorer synes & vare betydelig viktigere ettersom bredden
av det stgpte bidndmaterialet gker. Man har funnet at for
et gitt sett av betingelser for smeltetemperatur, metallo-
statisk hodeligyde, apning, plate 40 temperatur, st¢peover;
flatehastighet og avstand mellom apning og stgpeflate, kan
smd forandringer i utformingen av stgpehulrommet gi betyde-~
lige variasjoner i tverrsnittbreddekvaliteten til brede
metallbidndmaterialer hvis visse geometrisk foretrukne kon-
struksjonstrekk ikke anvendes. Disse foretrukne trekk om-
fatter to spesielle omrader, hulromshelling og profil péd
tvers. av hulrommet. I den foretrukne utfgrelsesform som er
vist i fig. 9 strekker bunnflatén 38 til det nedre hulromm-
et 34 seg oppover mot gjennomlgpsdpningen 14 med en vinkel
p& minst 20O og fortrinnsvis minst 30O fra horisontalen.

Ogsd8 i en annen foretrukket utfgrelsesform som vist i fig.
11 har i det minste en del av tverrsnittsprofilen til bunn-
flaten 38 av det nedre hulrommet 34 en skalformet eller
konkav konfigurasjon. Spesielt bgr hgyden hc til det nedre
hulrommet i en sentral del vere minst ca. 2,5 mm stgrre enn
hgyde h til det nedre hulrommet 34 mdlt pd& begge ytre kant-
er av det nedre hulrommet 34.
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Som angitt i den foretrukne utfgrelsesform som er vist i
fig. 10 kan innlgpshulrommet 32 frembringes ved & bore et
passe dimensjonert hull gjennom vertikalt stablede blokker
av smeltet metall-bestandig materiale. Bunnblokken 30 kan
som vist i fig. 10 s& utformes riktig til en utad strakt
vifteformet struktur. Spesielt divergerer det nedre hul-
rommet 34 utad fra bunnen til innlgpshulromdelen 32 i ret-
ning mot gjennomlgpsédpningen 14 til en endelig gjennomlgps-
&pningslengde som ligger nar bredden til bdndet som skal
stgpes. Flere huller kan ogsd bores i de vertikalt inn-
rettede blokker for & gi innlgpshulrommet 32 som ofte av-

henger av bredden av badndmaterialet som skal stgpes.

Som ovenfor nevnt md gjennomlgpsdpningen 14 ha en hovedsake-
lig jevn hgyde W over hele lengden. En slik
hgyde W kan, som vist i fig. 12 vare litt for-
skjellig ved de ytre kanter av gjennomlgpsépningen 14 uten
a pévirke den hovedsakelige jevnhet. Spesielt kan kant-
kvaliteten til metallbdndmaterialet som fremstilles ved
apparatet ifglge foreliggende oppfinnelse forbedres ved a
vifteforme de ytre kantpartiene til gjennomlgpsapningen 14.
Hgpyden H som slike ytre'kéntpartier kan utvides til bgr
ikke overskride 2,0 ganger, og er fortrinnsvis mindre enn
1,5 ganger den jevne hgyden W til gjennomlgpsdpningen 14.
Dertil b¢r lengden av de ytre endepartier av gjennomlgps-
dpningen 14 som kan vare utvidet ikke overskride 3 ganger
og er fortrinnsvis mindre enn 2 ganger den jevne hodyden
til gjennomlgpsdpningen 14. Som vist i fig. 12 gir utvid-
elsen fortrinnsvis nedover, men en slik utvidelse kan ogsd
gd oppover eller i begge retninger. Det kritiske med en
slik utvidet form er at mer smeltet metall blir tilgjenge-
lig i ytre kantpartier enn det som er tilgjengelig langs
de innvendige partier av gjennomlgpsdpningen 1l4. Slik ut-
videlse md ogsd gke kontinuerlig hgydedimensjonen H i ret-
ning av den utvendige kanten til gjennomlgpsdpningen 14 og

denne hgydedimensjonen H kan ikke avta i retning utover.

Selv om foretrukne utfgrelsesformer if¢lqe foreliggende opp-
finnelse er heskrevet ovenfor i illustrerende hensikt, er
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det for en fagmann klart at tallrike variasjoner av detalj-
er kan foretas innenfor rammen av oppfinnelsen.
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Patentkray

1. Apparat for kontinuerlig stegping av bandmateriale,
omfattende en trakt (10) med et innvendig hulrom (32, 34)
for 4 motta og romme smeltet metall og en gjennomlgpsapning
(14) hvorigjennom det smeltede metall avgls fra hulrommet
(32, 34) til en stopeoverflate (16) som er bevegelig forbi
gjennomlgpsapningen (14), karakteri sert

v e d at trakten (10) ytterligere omfatter et antall
blokker (20, 22, 24, 30) av motstandsdyktig materiale
overfor smeltet metall, som er vertikalt innrettet og festet
sammen slik at smeltet metall i hulrommet (32, 34) for-
hindres fra & trenge gjennom grenseflaten av de sammenfat-
tede blokker (20, 22, 24, 30), og hvilken gjennomlgpsapning
(14) har en hovedsakellg jevn hpydedimensjon pa minst 0,25
mm over hele bredden derav, og hvor stgpeoverflaten (16)
befinner seg mindre enn 3 mm fra gjennomlgpsapningen (14) og
beveger seg forbi denne gjennomlgpsapningen (14) med fra 60
til 3000 linezre overflatemeter pr. minutt.

2. Apparat ifglge krav 1, karakterisert
v e d at gjennomlgpsapningen (14) er dannet ved utsparing
av en del av minst én av de innrettede blokker (22, 30).

3. Apparat ifglge krav 1, karakterisert

v e d at ytterligere mellomliggende smeltet metall-
bestandige blokker (22, 24) er innrettet vertikalt og
sammenfestet mellom den eovre blokk (20) og den nedre blokk
(30).

4. Apparat ifglge krav 1 eller 3, karakterisert
v e d at blokkene (20, 22, 24, 30) er av smeltet metall-
bestandig materiale valgt fra gruppene kaolinfibre, grafitt,
aluminiumoksydgrafitt, leirgrafitt, brent leire, kvarts,
bornitrid, silisiumnitrid, silisiumkarbid, borkarbid,
silisiumoksyd, aluminiumoksyd, zirkoniumoksyd, stabilisert
zirkoiumnsilikat, magnesiumoksyd, krommagnesitt og kombina-
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sjoner derav.

5. Apparat ifglge krav 1, karakterisert

v e d at minst en del av minst en overflate (36, 38) som
danner gjennomlgpsapningen (14) omfatter en plate (40, 41)
anbrakt nzr en blokk (22, 30), hvilken plate (40, 41) er

minst s3 bestandig mot smeltet metall som blokken.

6. Apparat ifglge krav 5, karakterisert ved
at minst en del av minst en overflate (86,38) som danner
gijennomlgpsapningen (14) omfatter en plate (40, 41) som er
mer bestandig mot smeltet metall enn blokkene (20, 22, 24,
30).

7. Apparat ifglge krav 5 eller 6, karakterisert
v ed at platen (40, 41) er av et smeltet-metall-bestandig
materiale valgt fra gruppen bestiaende av bornitrid, kvarts,
grafitt, leirgrafitt, brent leire, silisiumnitrid, silisium-
karbid, borkarbid, silisiumoksyd, aluminiumoksyd, zirkonium-
oksyd, stabilisert zirkoniumsilikat, magnesiumoksyd, krom-
magnesitt og kombinasjoner derav.

8. Apparat ifglge krav 6, Xk arak terisert ved
at apparatet videre inneholder minst en oppvarmningslanse
{(42) som er rettet gjennom en del av trakten (10) mot en
utvendig overflate av platen (40) i forhold til gjen-
nomlgpsapningen (14), og en apning (46) hvorigjennom
forbrenningsprodukter fra lansen (42) kan unnslippe fra
trakten (10).

9. Apparat ifglge krav 8, karakterisert

v ed at et varmeledende sjikt (48) er anordnet pa den ut-
vendige overflaten til platen (40) pA et sted hvor oppvar-
mingsgassene treffer denne fra lansen (42).

10. Apparat ifelge krav 9, karakterisert
v e d at det varmeledende sjikt (48) er grafitt.
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11. Apparat ifglge krav 1, karakterisert
v e d at blokkene (20, 22, 24, 30) er sammenfestet med
mekaniske klampeanordninger (56, 58).

12. Apparat 1fglge krav 11, karakterisert

v e d at den mekaniske klampeanording (56,58) omfatter

en skruklamp (56) plassert over en bakre del av trakten

(10) og en fjzrbelastet (60) klamp (58) plassert over en
midtre del av trakten (10), hvilken fester trakten (10) pa
et bzrebord (50) som er plassert mot bunnflaten til trakten.

13. Apparat ifelge krav 1, kKarakterisert
v e d at blokkene (20, 22, 24, 30) er sammenfestet med en

keramisk sement.

14. Apparat ifelge krav 13, karakter1sert
ved at den keramiske sement er en aluminiumoksyd-
silisiumoksydsement.

15. Apparat ifglge krav 1, karakterilsert
v e d at hulrommet bestiar av minst én inngangshulromsdel
(32) og en nedre hulromsdel (84) i forbindelse med denne.

16. Apparat ifelge krav 15, karakterisert
ved at innlgpshulromsdelen (32) er generelt regrformet.

17. Apparat ifelge krav 16, karakterisert
ved at innlgpshulrommet (32) er avgrenset gjennom flere
innrettede blokker (20, 22, 24).

18. Apparat ifglge krav 15, karakterisert
v e d at det nedre hulrommet (34) er dannet i et hult parti
av den nedre blokken (30).

19. Apparat 1fglge krav 18, karakterisert
v e d at det nedre hulrommet (34) har en bunnflate (38)
hvis hoveddel befinner seg under hgyden til gjennomleps-
passasjen (14). '
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20. Apparat ifgge krav 19, karakterisert
ved at bunnflaten (38) til det nedre hulrommet (34)
strekker seg oppad mot gjennomlgpsapningen (14) med en
vinkel pa minst 20° fra horisontalen.

21. Apparat ifelge krav 19, karakterisert
v e d at bunnflaten (38) til det nedre hulrommet (34)
strekker seg oppover mot gjennomlgpsapningen (14) med en
vinkel pa minst 30° fra horisontalplanet.

22. Apparat ifglge krav 19, karakterisert
v e d at det nedre hulrommets (34) hgyde er minst 3,75 mm
pad minst ett sted bak i det nedre hulrommet (34).

23. Apparat ifglge krav 22, karakterisert

v e d at det sentrale partiet til det nedre hulrommet (34)
har en hgyde pa minst 2,5 mm mer enn hgyden til det nedre
hulrommet malt ved begge ytre kanter av det nedre hul-
rommet (34).

24. Apparat ifglge krav 1, karakterisert
v e d at trakten (10) er omvendt mot og fra stepeover-
flaten.

25. Apparat ifglge krav 1, karakterisert
v e d at gjennomlepsapningen (14) har en mindre hgyde
enn 3 mm.

26. Apparat ifglge krav 1, kKkarakterisert
v e d at gjennomlgpsapningen (14) har en mindre hgyde enn
2 mnm.

27. Apparat ifglge krav 1, karakterisert.
v ed at gjennomlgpsapningen (14) har en hgyde pa 0,5 -

1,5 mm.

28. Apparat ifglge krav 1, karakterisert
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v e d at gjennomlgpsapningen (14) har en hayde pa 0,75 -
1,25 mm.

29. Apparat ifglge krav 1, karakterisert
v e d at stgpeoverflaten (16) befinner seg innenfor 2 mm
fra gjennomlgpsidpningen (14).

30. Apparat ifglge krav 1, karakter isert
v e d at stgpeoverflaten (16) befinner seg innenfor 0,5 mm
fra gjennomlgpsapningen (14).

31. Apparat ifglge krav l, karakterisert
v e d at stgpeoverflaten (16) befinner seg innenfor 0,375
mm fra gjennomlgpsapningen (14).

32, Apparat ifglge krav 1, karakteri1isert

v e d at gjennomlepsapningen (14) er avgrenset mellom en
gvre leppe (40) og en nedre leppe (41), og begge utvendige
endepartler av den nedre leppen (41) er adskilt fra
endepartiene av den gvre leppen (40) med en mindre hgyde
enn 2,0 ganger den hovedsakelig Jevne hgydedimensjonen til
gjennomlgpsapningen (14) over en lengde mindre enn 3 ganger
den hovedsakellg jevne hgydedimensjonen til gjennomlgps-
épningen (14).

33. Apparat ifglge krav 1, karakterisert
ved at gjennomlgpsdpningen (14) er avgrenset mellom en
gvre leppe (40) og en nedre leppe (41), og begge utvendige
endepartier av den nedre leppe (14) er adskilt fra endepar-
tiet til den ¢vre leppe (40) med en mindre hgyde enn 1,5
ganger den hovedsakelig jevne hgydedimensjon av gjen-
nomlgpsapningen (14) over en lengde som er mindre enn 2
gangerden hovedsakellg jJjevne hgydedimensjon av gjennomlgps-
apningen (14).
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