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delse af en i staberetningen oscillerende formsammenstilling

gemets (103) gvre vag, hindre en aksial bevagelse af
dysen (112), f¢r den pd grund af varmeudvidelse eks-
panderer mod kglelegemet (103). Et isolerende emne
(118), der er anbragt mellem dysen (112) og kplelege-
met (103) og under stgrkningsfronten (ll4a) ldser fron-
tens position fast inden for et dimensionalt ensartet
omride af dysen (112). Det isolerende emne (118) bestdr
fortrinsvis af en ring af et materiale si som stgbt
silisiumoksyd, som har en lav varmeudvidelseskoeffici-
ent og en lav porgsitet, og som er yderst modstands-
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(57) Sammendrag:

dygtigt over for varmechok. Det isolerende emne (118)
frembringer ogsd fortrinsvis en brat temperaturgradient
i langderetningen ved sin gvre ende for at fremme en
npj afkglingshastighed over en relativt kort stgbezone.
En isolerende hatte . omslutter kglelegemet (103}
og ger det muligt at nedsznke det i smeltemassen

og fortrinsvis sanke det langt ned til et niveau over
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stgbezonen (114). Strengen eller stangen, der er
2254-81 blevet udformet af den stgrknede smeltemasse B
ARPARAT OG FREMGANGSMADE TIL XONTINUERLIG ST@BNING AF trakkes gennem dysen (112), medens formen svinger

METALSTRENGE VED USEDVANLIGT H@JE HASTIGHEDER OG VED
ANVENDELSE AF EN OSCILLERENDE FORMSAMMENSTILLING.

En oscillerende afkglet formsammenstilling til
kontinuerlig stgbning ved hgj hastighed af metalstren-
ge , is@r opstgbning af strenge af kobberlegerin-
ger s& som messing, har en hul dyse (112) i vaskefor-
bindelse med en smeltemasse , der normalt ligger

i en stgbeovn . Et kglelegeme (103) omgiver dysen
(112) i en tatsluttende forbindelse og danner en stprk-
ningsfront (1l4a) i smeltemassen , efterhdnden som
den passerer gennem dysens (112) stpbezone (114). Ved
monteringen bliver dysen (112) fortrinsvis let tilpas-~
set i kglelegemet (103). En tap (116) pd dysen (112)
er i indgreb med en nedre flade p& kglelegemet (103),
og vil, sammen med en lille ujezvnhed (103c) p& kelele-

i en retning, der i det vasentlige er parallel med
stangens fremfgringsretning.

fortsattes
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Opfindelsen angadr en fremgangsmade til lodret opadret-
tet kontinuerlig stebning af en metalstreng fra en
metalsmeltemasse, under anvendelse af en lodret orien-
teret dyse med en indlebsende forsynet med et kglele-
geme, som med en fri ende omgiver en del af dysen
for at muliggere en afkeling af dele af dysen, hvorhos
et isolationselement er anbragt i en udsparing i
kplelegemet mellem en del af dysen og en del af kele-
legemet for at isolere en del af dysen mod afkeling
fra kolelegemet, idet indlegbsenden af dysen er anbragt
i afstand under kolelegemets frie ende, og idet isola-
tionselementet er anbragt pa keolelegemets frie ende
og strakker sig mellem dysen og keolelegemet over
en forud fastlagt afstand, idet den £frie ende pa
kolelegemet er nedsanket 1 smeltemassen til en dybde
storre end den navnte forud fastlagte afstand for
at frembringe en storkningsfront i dyéen, nar smelte-
massen trakkes ud gennem navnte Kkeolelegeme, mens
dysen afkgles gennem kalelegemet, idet afkoelingen
bringes til fuldstendigt at sterkne det smeltede
metal til en streng i en del af dysen over isolations-
elementet, hvorunder dysen og strengen alternerende
beveges frem og tilbage i forhold til hinanden i
strengens fremfeoringsretning og et apparat til lodret
opadrettet kontinuerlig stebning af en metalsfreng
fra en metalmésse til brug ved udgvelse af den navnte
fremgangsmdde under anvendelse af en 1 apparatets
brugsstilling lodret orienteret rorformet dyse med
en indleobsende i vaskeforbindelse med smeltemassen;

et kolelegeme med en fri ende, der omgiver en del
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af dysen for at muliggere afkeling af dele af dysen,
hvorhos dysens indlgbsende befinder sig i afstand
under kmle%egemets frie ende; et isolationselement,
der er anbragt i en udsparing i kelelegemet og mellem
en del af dysen og kplelegemet for at isolere en
del af dysen mod kelelegemets afkeling, idet navnte
isolationselement er anbragt pa den frie ende af
keolelegemet og strakker sig mellem dysen og kolelege-
met over en forudbestemt afstand; midler til nedsank-
ning af kolelegemets--frie ende i smeltemassen til
en dybde, der er stegrre end navnte forudbestemte
afstand for at frembringe en storkningsfront i dysen
under smeltemassens overflade, nar smeltemassen og
den storknede streng trakkes ud gennem kolelegemet;
midler til udtrakning af smeltet metal fra smeltemas-
sen gennem dysen, medens dysen afkeles gennem kglele-
gemet, idet kolingen er indrettet til at kunne bringe
det smeltede metal til at sterkne fuldstendigt til
en streng i en del af dysen.

Det er almindelig _kendt teknik at stobe ubestemte
lengder metalstanger fra en smeltet masse ved at
trazkke smeltet metal gennem en kglet form. Formen
bestar sadvanligvis af en dyse af varmebestandigt
materiale, sasom grafit, hvilken dyse afkeles af
en omgivende vandkappe. USA patentskrift nr. 3.354.936
beskriver for eksempel en kolet formsammenstilling,
som er tat indsat i bundvaggen pa en metalsmeltebehol-
der til at stobe store barrer. Tyngdekraften foder
den smeltede masse gennem formen. Ved stebning nedad
er der imidlertid fare for, at den smeltede masse
"bryder ud", og metalsmeltebeholderen ma da tommes
eller vippes over for at man kan reparere eller er-

statte formen eller stgbedysen.
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Horisontal stebning gennem en kelet form har ogsd
varet benyttet. Foruden udtemnings- og udskiftnings-
problemer ved den foran omtalte lodret nedadrettede
stebning kan tyngdekraften bevirke en ujavn sterkning,
og dette resulterer i et stebegods, som ikke er ens
i tveersnittet, eller som har darlig overfladekvalitet.

Endelig har der varet benyttet forskellige apparater
til stebning opad. Tidligere apparater er beskrevet
i USA patentskrift nr. 2.553.921 og i USA patent-
skrift nr. 2.171.132. I USA patentskrift nr. 2.553.921
benyttes et vandkelet metallisk formrer med en ydre
keramisk foring, som er nedsanket i en smeltet masse.
I praksis er der ikke fundet noget metal, som er
egnet til anvendelse som formrer, stebestykket udsat-
tes for ujavn afkeling og kondenserede metaldampe
kan samle sig i &bningen mellem formregret og foringen
pa grund af forskellen i disses varmeudvidelseskoeffi-
cienter. I apparatet, der kendes fra det sidstnavnte
USA patentskrift benyttes ogsd et vandkelet "rer",
men dette er monteret over den smeltede masse, 09
det er nedvendigt med et vacuum til at trakke den
smeltede masse op i reret. En koaksial og varmefast
forlangelse af roret strakker sig ind i den smeltede
masse. Den varmefaste eller varmebestandige forlangel-
se er nedvendig for at hindre “"paddehatdannelse",
d.v.s. dannelse af en fast masse af metal med en
diameter, som er stgrre end det kelede rers. Som
i apparatet fra det forstnamvnte USA patentskrift
kan termisk udviklede gab, som i dette tilfalde opstar
mellem roret og forlangelsen, opsamle kondenserede
metaldampe, og dette kan resultere i darlig overflade-

kvalitet eller ydre flader pa stebegodset.
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USA patentskrifterne nr. 3.746.077 og nr. 3.872.913
beskriver en senere udviklet teknik og apparat til
stebning opad. Ifplge USA patentskrift nr. 3.872.913
undgds de problemer, som er forbundet med varmeudvi-
delsesforskellene ved, at kun den yderste spids af
"dysen" placeres i den smeltede masse. En vandkoglet
kappe omslutter den ovre ende af dysen. Pa grund
af, at overfladen af den smeltede masse ligger under
kole-zonen, er det ngdvendigt med et vacuumkammer
ved den ¢vre ende af dysen for at trakke den smeltede
masse op til kole-zonen. Brug af et vacuumkammer
begranser imidlertid den ma&ngde  strengmateriale,
der kan trakkes op, og der kraves sarlige former
for tetninger, som zan udholde varmen fra smeltemas-

sen.

USA patentskriftet nr. 3.746.077 undgar vacuumkammeret
ved, at en kolekappe og en del af en omsluttet dyse
saenkes ned i den smeltede masse. Nedsankningsdybden
er tilstrakkelig til, at den smeltede masse fodes
til storkningszonen, men den er ikke dybt nedsanket.
Bidde kappen og skillefladerne mellem kappen og dysen
er beskyttet mod den smelteég masse af en omgivende,
isolerende foring. Den nedre ende af foringen steder
imod den nedre, ydre flade pa dysen for at blokere
en direkte strom af smeltet masse til kelekappen.

De foran anforte apparater er sadvanligvis karakteri-
seret ved en "lukket" form ved, at flydende metal
stdr i direkte <forbindelse med storkningsfronten.
Den afkolede form fedes sadvanligvis fra en tilsteden-
de beholder, som er fyldt med smeltet masse. I modsat-
ning til dette fodes den smeltede masse i et "abent”

formapparat sadvanligvis via et tilferselsreor direkte
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til en form, hvor den afkples meget hurtigt. Abne
formapparater bliver sadvanligvis benyttet ved steb-
ning nedad af store stdlbarrer af stdl og af og til
ogsd aluminium, kobber eller messing. Aben formsteb-
ning benyttes imidlertid ikke til at forme produkter
med 1lille tvarsnit, fordi det er meget vaﬁskeligt
at regulere niveauet af den smeltede masse og dermed

ogsd lokaliseringen af sterkningsfronten.

Et problem, som rejser sig ved lukket formstebning,
er varmeudvidelsen i boringen i stobeformen ved begyn-
delsen af storkningen, den sdkaldte "trompetmunding”.
Under sadanne forhold dannes der udvidelser af stebe-
godsets tvarsnit, som kiles mod en snavrere del af
dysen. Den kileformede del kan knakkes af og danne
en ubevazgelig "skal". Skallerne kan enten bevirke,
at strengen afbrydes eller kan blive liggende i dysen
og frembringe overfladedefekter pa stebegodset. Det
er derfor vigtigt at opretholde dimensional javnhed
eller ensformighed i dyseboringen inde i stebezonen.
I apparaterne ifelge USA patentskrifterne nr.
3.746.077 og nr. 3.872.913 styres disse problemer
af en relativt flad temperaturgradient langs dysen,
som delvis skyldes en beskeden afkelingshastighed
for generelt at frembringe en flad sterkningsfront.
Med denne flade eller 1lille temperaturgradient kan
der med relativt lav hastighed produceres stgbegods
med acceptabel kvalitet, sadvanligvis med en hastighed
pa 13 til 100 cm pr minut.

Et andet betydeligt problem ved stebning gennem en
kglet form er kondensdannelser af metaldampe. Kondens-
dannelsen er specielt til besvar ved stebning af

messing, som indeholder zink, eller af andre legerin-
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ger, som indeholder elementer, som koger ved tempera-
turer, som ligger under smeltetemperaturen for lege-
ringen. Zinkdamp tranger let gennem de materialer,
som sadvanligvis benyttes til fremstilling af stgbe-
forme og ogsd gennem de sadvanlige isolationsmateria-
ler, og dampen kan kondensere til flydende fase i
kritiske omrader. Flydende zink pa formen nzr sterk-
ningsfronten kan koge ved overfladen af stegbegodset,
og dette kan fore til en af gassen betinget overflade-
defekt. P& grund af disse problemer kan dér med den
nuvarende stobeteknik og stebeapparat ikke foretages
kommerciel produktion af messingstrenge med stor

hastighed og med god :valitet.

Det er ogsd af stor vigtighed, pa hvilken made stobe-
godset trakkes igennem den afkglede form i stgbepro-
cessen. En periodevis proces med et fremtrakkende
slag fulgt af en hvileperiode benyttes kommercielt
i forbindelse med den formenhed, som er beskrevet
i det foran navnte USA patentskrift nr. 3.872.913.
USA patentskriftet nr. 3.908.747 omhandler et styret
returslag for at forme stebegodshuden, hindre afbry-
delse af stegbegodset og kompensere for sammentraknin-
gen af stebegodset inde i formen efterhanden som
det afkples. Engelsk patentskrift nr. 1.087026 omhand-
ler ogsda et reverseringsslag for delvis gensmeltning
af steobegodset. USA patentskrift nr. 3.354.936 omhand-
ler en proces med et relativt langt frem trakkende
slag, fulgt af perioder, hvbr stobebevagelsen er
stoppet og reverseres i et relativt kort slag. Denne
proces benyttes ved stebning nedad af store barrer
for derved at hindre invers segregation. I alle disse
apparater er imidlertid slaghastighederne og den

gennemsnitlige stgbehastighed meget lav. I apparatet
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ifplge USA patentskriftet nr. 3.354.936 er for eksem-
pel det fremferende slag af tre til tyve sekunders
varighed, og returslaget er af et sekunds varighed,
og gennemsnitlig stebehastighed er 33 til 38 cm pr

minut.

Det er kendt at oscillere en kontinuerlig stebeform
for at frembringe en afstrygningsvirkning, som letter
bevegelsen af den netop stebte stang gennem dysen,
og nar fremferingshastigheden af dysen under en del
af perioden er storre end for den stang, som bliver
stebt, er det meget vigtigt at hindre, at spandingen
danner revner i den sterknende hud. Idet der fremkom-
mer stebeslag ved form-oscilleringer, kan stangen
desuden trakkes ud af dysen med konstant hastighed,
og derved bliver yderligere operationer efter stegbnin-
gen enklere, for eksempel omformning af stangen til
et band.

Det er formdlet med opfindelsen at tilvejebringe
en fremgangsmdde til kontinuerlig stebning af metal-
strenge i hej kvalitet, og isar strenge af kobber
og kobberlegeringer inkluderet messing, ved produk-
tionshastigheder, der er mange gange storre end de,

der tidligere er opnaet med lukkede formapparater.

Dette opnds ved fremgangsmaden ifplge opfindelsen,
som er sxregen ved, at den sterknede streng trakkes
ud fra smeltemassen med en konstant hastighed, og
at dysen bringes til at oscillere i en retning, der
er parallel med strengens fremfwringsrething, hen-
holdsvis ved et apparat ifelge opfindelsen, der er
s@regnet ved, at apparatet har midler til at kunne
oscillere dysen i en retning, der er parallel med
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fremforingsretningen af strengen 1 et monster af
fremad- og bagudrettede slag, idet midlerne til ud-
trazkning af den sterknede streng trakker denne ud

fra smeltemassen med konstant hastighed.

Herved opnds, at man med en kolet formsammenstilling
til stebning opad med formsammenstillingen oscilleren-
de og nedsaznket i den smeltede masse kan frembringe
en stejl temperaturgradient langs en stebeform, isar
ved den laveste ende af storkningszonen, uden dannelse
af skaller eller tab af dimensional ensartethed i
stgbezonen, hvor det muliggeres at fremstille strenge
af hej kvalitet ve usadvanligt heje hastigheder
i forhold til de hastigheder, der kendes fra tidligere
kendte apparater, idet der tillige tilvejebringes
en formsammenstiliing, som er forbundet med relativt
lave fremstillingsomkostninger, som er enkel at betje-

ne, og som er holdbar.

Underkravene angiver fremgangsmader henholdsvis mid-
ler, hvis hensigtsmessighed i forbindelse med det,
der er anfert i den kendetegnende del af krav 1 og
7, vil fremga af den efterfolgende detaljerede beskri-
velse, hvori fremgangsmdden og apparatet ifglge opfin-
delsen forklares narmere under henvisning til tegnin-

gen, hvor

fig. 1 viser et forenklet perspektivrids af
en strengfremstillingsindretning, der
anvender fremgangsmdder og oscillerende

formsammenstiilinger ifplge opfindelsen;

fig. 2 viser et snit delvis set fra siden

af den oscillerende form og af bzrekon-



10

15

20

25

30

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

DK 154331B

struktionen ifglge opfindelsen i forbin-
delse med en smelteovn, som indeholder

en smeltet masse;

3 viser et perspektivrids af konstruktio-
nen, som oppebarer den oscillerende

form;

4 viser et afgranset snit af bazremanifold-
forlzngelsen og formen i konstruktionen

ifplge fig. 2;

5 viser et forsterret rids af konstruktio-
nens kglelegeme og form som vist i

fig. 4;

6 viser kolelegemet ifplge fig. 5 i et

pvre planrids;

7-9 viser diagrammer af formens stilling
i en smeltemasse pd forskellige trin

af formens oscillering;

10 viser et forenklet 1lodret snit, hvor
stgbeovnen ifglge fig. 1 er wvist i
sin nedre og evre yderstilling i forhold

til formsammenstillingerne;

11 og 12
viser forenklede lodrette snit af alter-
native mekanismer til styring af dysens

udvidelse under stobezonen;

13 viser et perspektivrids af vognen,
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10
der oppebarer en oscillerende form;

fig. 14 viser et separat planrids over konstruk-
tionen i fig. 2's vognkonstruktion
til steotte og forflytning af den oscil-

lerende form, og

fig. 15 viser et lodret snit set fra siden

af vognkonstruktionen ifglge fig. 14.

Fig. 1 viser en hensigtsmassig indretning til kontinu-
erlig fremstilling af metalstrenge i ubestemte lengder
ved at stobe strenc ne opad gennem afkelede forme
ifplge narvaerende opfindelse. Fire strenge 12 stobes
samtidig af en smeltemasse, der ligger i en stgbeovn
16. Strengene, der kan have forskellige tversnitsfor-
mer sasom kvadratisk eller rektangular, samt forskel-
lige diametre, beskrives 1i det efterfpolgende som
staznger, idet de i det vasentlige har et rundt tvar-

snit med en diameter pd& mellem 6 og 51 mm.

Under henvisning til fig. 1 stebes strengene 12 i
fire kolede formsammenstillinger 18, der er anbragt
pd fire lodret bevagelige vognkonstruktioner 20.
En udtrzkningsmaskine 22 trazkker med en konstant
hastighed strengene gennem formsammenstillingerne
og leder dem til et par band 24, 24', der leder stren-
gene til fire spoleviklere 26 af haldetypen, hvor
strengene samles til spoler. Hvert band 24 er hult,
siledes at det kan lede koleluft, der tilferes gennem

kanalerne 28 langs bandets langde.

Smeltemassen fremstilles i en eller flere smelteovne

(ikke vist) eller i en kombineret smelte- og opbeva-
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11

ringsovn (ikke vist). Selv om denne opfindelse er
hensigtsmessig til fremstilling af kontinuerlige
strenge, der er udformet af forskellige metaller
0og 1legeringer, er den isar frembragt med henblik
pa fremstilling af strenge af kobberlegeringer, isar
messing. En stebeske 30, der er ophangt i en overlig-
gende kran (ikke vwvist), overforer smeltemassen fra
smelteovnene til stgbeovnen 16. Stebeskeen er for-
trinsvis af tepottetypen med en tud, der forsyner
smeltemassen med et minimum af fremmedmateriale sésom
slagger og skum. For at gere overforslen letteré
er stepbeskeen dréjeligt anbragt 1 en vugge 32 pa
en stopbeplatform 34. En keramisk ¢gse 36 leder smelte-
massen fra stobeskeen 30 til det indre af stegbeovnen
16. Udgangsenden af gsen 36 er anbragt nedenfor stebe-
ovnsdzkslet og pa et sted i afstand fra formsammen-
stillingerne 18. Ved kontinuerlig produktion, i mod-
setninger til satsstegbning, tilsattes yderligere
smeltemasse stobeovnen, nar den er omtrent halvt
fuld, for at blande smeltemassen bade kemisk og ter-

misk.

Stebeovnen er monteret pd en hydraulisk transportvogn
38 af saksetypen, og hvor vognen omfatter et sa&t
belastningselementer 38a (fig. 10), som optager vagten
af stegbeovnen og indeholdet i denne. Udgangssignaler
fra belastningselementerne 38a benyttes til at regule-
re niveauet i ovnen, og dermed bliver det muligt
automatisk at styre niveauet af den smeltede masse
i forhold til k@lélegemet. Som det bedst ses af fig.
10, er stobeovnen bevagelig mellem en nedre yderstil-
ling, hvor formsammenstillingerne 18 1ligger over
det ¢vre niveau af den smeltede masse 14, nar stebe-

ovnen er fyldt, og en o¢vre yderstilling (vist med
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stiplet 1linie), hvor formsammenstillingerne ligger
nar bunden af stobeovnen. Hojden pd stebeovnen bliver
kontinuerligt justeret under stebningen for at opret-
holde den valgte neddykningsdybde af formsammenstil-
lingerne 18 i smeltemassen. I den nedsankede stilling
er der adgang til formsammenstillingerne for udskift-
ninger eller vedligeholdelse, efter at vognen er

rullet ud af banen.

Det skal bemerkes, at poduktionsudstyret se&dvanligvis
omfatter hij®lpeudstyr til niveauregulering sasom
sonder og pontoner og periodisk manuel maling med
en nedssznket trad. Disse eller andre kendte niveauma-
lings- og reguleri gssystemer kan ogsd benyttes i
stedet for belastningselementerne som det primere
system. Selv om denne opfindelse er beskrevet med
henvisning +til stationazre formsammenstillinger o9
en bevagelig stebeovn, kan der ogsd benyttes andre
indretninger. Ovnen kan holdes pa samme niveau, 0g
den smeltede masse kan tilferes periodisk eller konti-
nuerligt for at opretholde det samme niveau. En anden
mulighed bestdr i en meget stor neddykning, saledes
at niveaureguleringen ikke er nedvendig. En betydelig
fordel ved den foreliggende opfindelse er, at den
muligger denne dybe neddykning. Hver af disse indret-
ninger har fordele og ulemper, som for fagfolk inden

for omradet er lette at se.

Stgbeovnen 16 er en 96,5 cm karneles induktionsovn
med en stampet aluminium-oxyd-foring, som opvarmes
af en krafttilfersel. En ovn af denne storrelse og
type kan indeholde omtrent 5 tons smeltemasse. Ovnen
16 har en hzldetud 1l6a, der leder til en overfyld-
nings- og udhzldningsstebeske 42 (fig. 10).
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Som det videre fremgdr af fig. 1, har udtrzkningsma-
skinen 22 fire parvis modsatte klemruller 44, der
hver for sig gnider mod og gdr i indgreb med en af
strengene 12. Klemrullerne 44 er fastgjort pa en
felles aksel, der drives af en servo-styret, omstil-
bar, hydraulisk motor 46. En almindelig hydraulisk
pumpeenhed med indstilleligt volumen og konstant
tryk, der kan vare op til 211 kp/cmz, driver motoren
46. En almindelig elektronisk programmeringsindretning
(ikke wvist) frembringer et program med signaler,
der styrer motorens 46 arbejde gennem et almindelig
kendt servosystem. Programmet omfatter en programmeret
startfaserutine, der gradvist sa&tter udtrakningsha-
stigheden op. Drivrullerne 44 kan frakobles individu-
elt fra en valgt streng 12, uden at fremfgringen

af de andre strenge afbrydes.

Som det fremgdr af fig. 2 nedsankes en formsammenstil-
ling 18 i en smeltemasse 14 i en ovn 16. Fig. 2 viser
en beskyttelseskonus 48, som smelter bort, efter
at sammenstillingen 18 er blevet neddykket i smelte-
massen 14. Beskyttelseskonussen 48 bliver sadvanligvis
fremstillet af kobber, og det tager mindre end et
"minut at smelte den fuldstazndig bort. Formdlet med
den beskyttende konus er at hindre, at skum og andre
forureninger kommer ind i dysen 112 under neddyknin-
gen. NAr sammenstillingen er neddykket i den smeltede
masse, og konussen er oplest, trazkkes smeltet metal
gennem sammenstillingen 18. I begyndelsen pabegyndes
processen ved, at en massiv startstang (med en bolt
i enden) indfeores gennem dysen 112 fra den ovre del
af sammenstillingen ind i smeltemassen. Smeltet metal
stporkner p& bolten, og nar stangen trazkkes gennem
dysen 112, vil det smeltede metal fglge efter og
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sterkne p& vejen. Efter at en sterknet stang eller
streng 12 er blevet indfert mellem klemruller 44,
vil startstangen (med en lille del af strengen 12)
blive skidret fra resten af strengen 12. Efter at
vere blevet udformet af smeltemassen 14 bliver stren-
gen 12 kontinuerligt trukket ud ved en konstant ha-
stighed af et eller flere par klemruller 44. P& denne
made bevager strengen 12 sig kontinuerligt vak fra
smeltemassen med en konstant hastighed p& normalt
51-102 cm/min. i pilens 52 retning. Medens strengen
12 bevager sig fremad, svinger hele sammenstillingen
18 i lodret retnirng. I grunden er sammenstillingen
18 forbundet med er vognkonstruktion 20 til styring

af oscilleringen.

Efterhanden som den kokilstegbte formsammenstilling
18 svinger, bliver den afkelet ved hjzlp af et kele-
middel, der gennem fleksible rpr 56 overfores +til
en manifold 54, som er monteret pa& vognkonstruktionen
20. Koletilforselssystemet er detaljeret beskrevet
i forbindelse med fig. 3 og 4.

Det understreges, at selv om fremstillingsindretningen
ifelge fig. 1 benytter fire uafhangigt oscillerende
formsammenstillinger 18 til at fremstille fire strenge
12, kan der benyttes et hvilket som helst andet antal
formsammenstillinger anbragt efter hinanden, alt

efter de specielle produktionskrav.

Da formsammenstillingen 18 oscillerer under stebepro-
cessen, udvikles der store, dynamiske belastninger,
der md modvirkes af den barende konstruktion. Overbyg-
ningen, der modstdr disse belastninger med en minimal

nedbgjning, skal nu beskrives detaljeret i forbindelse
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med fig. 2 og 3. Som det fremgar ferst af fig. 3,
er hele den barende konstruktion en stiv stdlkasse.
De lodrette belastninger bares af de sojlelignende
byggeelementer 58, 60, 62 og 64, der er I-bjalker
af stdl. Sojleelementerne 58, 60, 62 og 64 holdes
sammen af de vandrette I-bjalker 66, 68, 70 og 72
af stdl. De vandrette elementer 66, 68, 70, 72 og
74 er fortrinsvis svejset til s¢jleelementerne 58,
60, 62 og 64. De vandrette I-bjazlker 66, 68 og 70
er anbragt sdledes, at flangernes forsider forleber
lodret for at yde maksimal stivhed mod de ved oscille-
ringen udviklede belastninger. Bjalkerne 72 og 74
er endvidere afstivet hver med vinkelstykker 72a
og 74a, der er svejset til bjzlkerne. Bjalkerne 66
og 70 er afstivede i 1lodret retning ved hjzlp af
krydsbjelker 75, 76, 78 og 80, der ligeledes er frem-
stillet af stal. Stélbjaelker 82 og 84 styrker kon-

struktionen yderligere i bunden.

Vognkonstruktionen er monteret p& vinkelstykker 72a
og 74a, der helt barer vognen gennem de vandrette
I-bjaelker 72 og 74. Vognbelastningsbanerne er fort
fremt til rammefundamentet gennem bjzlkerne 86, 88,
78, 80, 75 og 76. I-bjzlkerne 89 og 90 af stal er
svejset mellem de vandrette bjzlker 68 og 72. Disse
bjelker 89 og 90 barer den oscillerende vogn, der
barer overbygningen, der igen omfatter vertikale
I-bjelker 91 og 92 “og horisontale I-bjmlker 93, 94
og 95. Bja®lkerne 93 og 95 er svejset til I-bjzlken
74, der forbinder sojlebjaelkerne 60 og 64 i disses
ovre del. Konstruktionen er gjort stivere ved hjzlp

af de afstivende stalbjzlker 86 og 88.

Vognkonstruktionen 20 (fig. 2) er vist mere detaljeret
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pa fig. 13. Denne konstruktion 20 er opbygget af
vinkelplader 201 og 202 af stdl og er svejset til
bundpladen 203 og bagpladen 205. En topplade 207
er svejset til ~bagpladen 205 og vinkelpladerne 201
og 202 i den fardige konstruktion. Pladerne 201 og
202, som er cirka 25 mm tykke, er gjort lettere,
idet der er udtaget huller henholdsvis 209 og 210.

Vognkonstruktionen 20 barer manifolden 54 (fig. 2),
idet der er fort bolte gennem bolthuller 21la (fig.
14), som omgiver et hul 213 i bundpladen 203. Hullet
213 gor det mulict at fore den stebte streng opad
p& dens vej mod kle rullerne 44 (fig. 2).

Der hevises nu til fig. 13 og 14, hvor vognkonstruk-
tionen bliver tvunget til at bevage sig i lodret-ret-
ningen pa skinner 215. Disse skinner 215 1ligger i
en afstand fra vinkelpladerne 201 og 202 med mellem-
eller afstandsstykker 217. Skinnerne 215 og mellem-
eller afstandsstykkerne 217 er boltet og fastnaglet
til vinkelpladerne 201 og 202.

Skinnerne 215 har skrdkanter, der er tilpasset til
nejagtigt indgreb med skradtskdrne Ilgberuller 219
(fig. 14). Rullerne 219 er boltet til den konstruktive
sammenstilling 221. Den konstruktive sammenstilling
221 omfatter de svejsede kassekonstruktioner 223
for at give gget stivhed. Den konstruktive sammenstil-
ling 221 er boltet fast til den ovenfor med henvisning

til fig. 3 beskrevne overbygning.

Under henvisning til fig. 14 og 15 bares vognkonstruk-
tionen 20 +til oscillering i den lodrette retning

af en hydraulisk cylinder 225. Stemplet inde i den
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hydrauliske cylinder 225 er fastet til toppladen
i vognkonstruktionen 20 ved hjelp af en gaffel 227.
Den hydrauliske cylinder 225 styres af éervoventilen
229 gennem manifoldblokken 231.

Den hydrauliske cylinder 225 er i sig selv oppebaret
af arme 233 (fig. 14), der er boltet til den struktu-
relle sammenstilling 221. Servoventilen 229 styres
af en datamaskine (ikke vist), som styrer de relative
bevagelser mellem stangen og formen, saledes at der
opnds en rigtig sterkning af den stebte stang. Denne
formoscillering vil specielt frembringe den samme
effekt, som ndr selve stangen eller strengen 12 pavir-

kes af et frem- og tilbagegaende slag.

Fig. 7-9 skal vise virkningen af formoscilleringen
pa stebehudsdannelsen og skal narmere at forklare
udtrykkene "frem- og tilbagegadende slag". Fig. 7
viser formsammenstillingen 18 vedrdens laveste stil-
ling i smeltemassen 14. Pa dette tidépunkt vil form-
sammenstillingen netop vare ved at begynde sin accele-
ration i opadretningen, sdledes som det er antydet
med den lille pil 41. P& dette tidspunkt vil hastighe-
den for strengens opadgdende bevzgelse vare storre
end opad- eller fremadhastigheden for formen. Det
skal bemazrkes, at storkningshuden 12a pa strengen
12 er meget tynd. Fig. 8 viser formsammenstillingen
10 cirka midtvejs i sin bevagelse op og ned i den
smeltede masse. PA det tidspunkt, hvor formsammenstil-
lingen har ndet midterstillingen, er dens hastighed
storre end hastigheden opad for strengen. Dette skyl-
des, at formsammenstillingens acceleration i opadgaen-
de retning i de fleste tilfalde er cirka 2 g. Det

skal pa ny fremhaves, at strengens hastighed er kon-
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stant, og at kun formsammenstillingens hastighed
varierer. Pa fig. 8 har en sterkningsfront 29 bevaget
sig nart op til toppen af den smeltede masse. Huden
12a er blevet tykkere sammenlignet med huden pad fig.
7.

Fig. 9 viser formen ved toppen af sin lgbebane. I
det specielle ¢jeblik, som er vist pa fig. 9, er
formhastigheden i opad- eller fremadgdende retning
nul, og den er lige ved at begynde pd turen tilbage
og ned til den pa fig. 7 viste stilling. Sterkningshu-
den 12a er i denne stilling pd sit tykkeste. Hastighe-
derne i fremad- og t lbagegdende retning er separat
indstillelige i datamaskinen for at opnd den bedst
mulige overfladekvalitet og materialestruktur. Set
pa baggrund af fig. 7-9 skulle det vare indlysende,
at udtrykket "fremadgaende slag" henviser til formsam-
menstillingens bevagelse bort fra den smeltede masse,
medens udtrykket "tilbagegdende slag" angiver formsam-
menstillingens bevagelse videre ind i den smeltede

masse.

Fig. 4 og 5 viser en foretrukken udfgrelsesform af
formsammenstillingen 18 og anferer, hvorledes kolemid-
del kontinuerligt tilledes dertil. Kg@lemiddel, for-
trinsvis vand, indferes i manifolden 54 ved et indlgb
100 og 1lgber nedad gennem en ringformet kanal 101
i en manifoldforlangelseskonstruktion 102 og fortsat-
ter ind i et kglelegeme 103 til afkeling af en form
104. Kplemidlet vender tilbage gennem en ringformet
kanal 105 og ud af et udleb 106. Kanalerne 101 og
105 bestdr af de ringformede mellemrum, som afgranses
af tre koncentriske rgr 107, 108 og 109, samtlige
af stdl. Yderroret 107 er ved en flange forbundet
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med manifolden 54. De to inderrer 108 og 109 glider
ind i O-ring stopbesninger 110 i manifolden 54. Ved
denne udformning imegdekommes dimensionsforandringer,

der er forarsaget af stigende temperaturer.

Manifoldforlangelseskonstruktionens 102 koncentriske
rormgnster tillader hoeje stromningshastigheder af
kplemidlet i forening med en reduktion af tvarsnits-—
fladen pd sammenstillingen, der mad oscillere i smelte-
massen i stebeovnen. Det er vigtigt at mindske tvar-
snitsfladen for at begranse den hydrodynamiske belast-

ning pd den oscillerende formsammenstilling.

Der henvises nu til den detaljerede fig. 5, hvor
en rerformet dyse 112 er omsluttet af kolelegemet
103. Dysen 112 har et nedre endestykke 1ll2a, der
rager ud over den nedre flade 103a af kolelegemet.
Dysens endestykke 112a og i det mindste en del af
kolelegemet er nedsanket i smeltemassen 14 wunder
stebeprocessen. Kuprostatisk tryk tvingér flydende
smeltemasse ind i dysen i retning mod kolelegemet.
I startfasen indfores en langde lige stang i dysen
gennem en grafitstift og anbringes med sin nederste
ende, der normalt er forbundet med en bolt, lidt
over en normal sterknings- eller stgbezone 114. Ned-
senkningsdybden er valgt p& en sa&dan made, at den
flydende smeltemasse nadr stgbezonen 114, hvor smelte-
massen, pa grund af hurtig varmeoverforsel fra smelte-
massen til k@leiegémet, ét@rkner, sd den danner en
massiv stebning, uden at den leber forbi startstangen.
Den smeltemasse, der ligger narmest dysen, afkeles
hurtigere end den centralt anbragte smeltemasse,
sidledes at en ringformet "hud" dannes rundt om en
flydende karne. Skillefladen mellem flydende og massiv
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masse danner en sterkningsfront 1ll4a tvars over stobe-
zonen 114. Det er hensigtsmassigt, at toppen af steork-
ningsfronten 1l4a altid befinder sig under smeltemas-
sens 14 overflade. Da storkningen indledes i den
del af dysen 112, der er bekladdt pa bagsiden med
en isolerende Dbgsning 118, er storkningsfrontens
beliggenhed godt afgranset. Det er et hovedtrak ved
opfindelsen, at stgbezonen er ejendommelig ved en
hoj kelehastighed og en brat lodret temperaturgradient
ved den nedre ende, saledes at 2zonen strakker sig
over en relativt 1lille langde af dysen 112. Disse
trak er et resultat af, at smeltemassens storkning
indledes i det omr le af dysen, der er udstyret med

det isolerende emne eller bgsningen 118.

Dysen 112 er udformet af et ildfast materiale, der
i det wvasentlige ikke reagerer med de metaldampe
og andre dampe, der er til stede 1 stegbeomradet,
isar ved temperaturer pa over 1090°C. Det normalt
anvendte materiale til dysen er grafit, men der er
ogsd opnidet gode resultater med bornitrid. Isar har
en grafit, der markedsfores af Oco Graphite Company
under varemazrket DFP-3, udvist usadvanlig gode termi-
ske egenskaber og holdbarhed. Uanset materialevalget
til dysen foretrakkes det, at den. for installationen
udgasses i en vakuumovn for at fjerne flygtige stof-
fer, der kan reagere med smeltemassen og forarsage
startsvigt eller frembringe overfladedefekter under
stgbeprocessen. Det omgivende vakuum hindrer ogsd
oxidering af grafitten ved de hgje udgasningstempera-
turer, f.eks. 400°C i 90 minutter i et grovpumpeva-
kuum. Af fagfolk inden for omrddet vil det forstés,
at de andre komponenter i formsammenstillingen ogsa

m&d befris for flygtige vasker, iszr for vand, for
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anvendelsen. Komponenter, som e€r fremstillet af det
ildfaste materiale "Fiberfrax" (Carborundom Co.'s
varebetegnelse for ildfast papirmateriale af alumi-
niumsiliciumoxid) forbehandles ved opvarmning til
cirka 815°C, medens andre komponenter, f.eks. de
der er udformet af siliciumoxid, normalt opvarmes
til 177-204°C.

Dysen 112 er normalt rerformet med en ensartet indre
borediameter og en i det vasentlige ensartet vagtyk-
kelse. Dysens indre overflade er meget glat, sa dén
yder en lav friktionsmodstand til den aksiale eller
langsgéende stobebevagelse gennem dysen og reducerer
slitage. Dysens ydre overflade, der ligeledes er
glat, er ved pres i kontakt med kelelegemets 103
omgivende indre overflade 103b under processen. Over-
£laden 103b hammer dysens radiale udvidelse pa grund
af varmevirkningen fra smeltemassen o0g stebningen
og fremmer en meget effektiv varmeoverforsel fra
dysen til kelelegemet som fpolge af den resulterende
tryk-kontakt.

Tilpasningen mellem dysen 09 kolelegemet er vigtig,
eftersom en darlig tilpasning, der efterlader abnin-
ger, starkt begranser varmeoverforsel fra dysen til
kolelegemet. En stram tilpasning er ogsd vigtig for
at forhindre dysens langsgaende bevegelse i forhold
til kelelegemet pa grund af friktionen eller "slabe-
virkningen" mellem stebningen og dysen, efterhanden
som stobningen trakkes gennem dysen. P& den anden
side skal dysen hurtigt og bekvemt kunne flyttes
fra kolelegemet, dersom det paifores skade eller bliver
slidt. Det er blevet konstateret, at alle disse mal

er blevet naet ved at bearbejde de indbyrdes modsva-
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rende flader af dysen og kolelegemet til snavre tole-
rancer, som tillader en "glidetilpasning", d.v.s.
en aksialrettet glidende indfering og fjernelse af
dysen. Dimensionerne til udformning af dysen og den
modsvarende overflade 103b er valgt pd en sadan made,
at den termiske udvidelse af dysen under stebeproces-
sen danner en stram tilpasning. Selv om materialet
i dysen normalt har en meget lavere termisk udvidel-
seskoefficient (5 x 107 in./in.OF) end kelelegemet
(10 x 10°%® in./in.9F) er dysen meget varmere end
kolelegemet, sdledes at temperaturforskellen mere
end opvejer forskellene i de termiske udvidelseskoef-
ficienter. Dysens ge nemsnitstemperatur i stebezonen
gennem vagtykkelsen antages at vare ca. 538°C ved
en smeltemassetemperatur pa 1093°C. Keglelegemet har
omtrentlig samme temperatur, normalt 27-38°C, som
det gennemstrgmmende kolemiddel.

Mekanisk tvang benyttes for at holde dysen fast i
kolelegemet under drift ved lav hastighed eller ved
opstilling, inden dysen er udvidet termisk af smelte-
massen. Et enkelt laseemne s&som en skrue eller en
laseplade har vist sig at vare upraktisk, fordi emnet
koles af kolelegemet og derfor kondenserer og opsamler
metaldampe. 'S&danne metaldepoter kan skabe overflade-
defekter i stobningen og/eller svejse laseemnet i
dets stilling, hvilket i hej grad vil hindre udskift-
ning af dysen. Isar er tilstedevarelse af zinkdampe
i en stobeproces med messing szrdeles besvarlig.
En mulig lgsning er at anbringe et lille fremspring
eller forhgijning 103c pa& kelelegemets indre overflade
103b, for eksempel ved at indtrakke en grat med en
dyknagle. En lille tap 116 udformet pa dysens ydre

overflade, der gar i indgreb med kolelegemets nedre
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flade 103a (eller nejagtigere mod en "udvendig" isole-
ringsbgsning eller ring 118, der er anbragt i en
udspring 103d, der er udformet i kplelegemets nedre
ende), registrerer dysen til opstilling og vil yderli-
gere modvirke eventuelle, irregulare og starke kraf-
ter, som kan forekomme for eksempel i startfasen.
Det bemarkes ogsd, at ved at konstruere dysen i ét
stykke undgds sammenfgijninger, iser sammenfgjninger
mellem forskellige materialer, hvilke kan opsamle
kondenserede dampe eller lede disse til andre overfla-
departier. Endvidere kan en dyse i ét stykke ogséd
lettere udskiftes og fastholdes end en dyse i flere

sektioner.

Af andre mulige indretninger til oprettelse af en
hensigtsmessig stramt tilpasset forbindelse mellem
dysen og kplelegemet kan nzvnes almindelig prestilpas-
ning eller termisk tilpasning. Ved en prespasning
benyttes et sm@gremiddel af molybdensulfid pa den
udvendige overflade for at mindske muligheden for
brud pa& kelelegemet under prespasningsprocessen.
Smgremidlet wvil desuden fylde Dbearbejdningsridser
i dysen. Ved den termiske pasning udvides kplelegemet
ved opvarmning, dysen fgres ind, og den snavre tilpas-
ning etableres, efterhdanden som sammenstillingen
koler. Bade prespasningen og den termiske pasning
kraever imidlertid, at hele formsammenstillingen 18
flyttes fra keolevandsmanifolden, for at en dyse kan
udskiftes. Det er klart, at dette er mere tidskraven-

de, ubekvemt og kostbart end den lette pasning.

Selv om den foretrukne udferelsesform af opfindelsen
benytter en dyse i ét stykke med en ensartet boredia-

meter, er det ogsa muligt at benytte en dyse med
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en konisk eller trindelt indvendig overflade, der
snevrer ind i den opadgaende retning, eller en dyse
i flere sektioner, der er udformet af to eller flere
stykker, som er monteret ende mod ende. Det er gnske-
ligt med en indsnavring opad for at udligﬂe stebnin-
gens sammentrakning under afkplingen. Nar kontakt
med stebningen over dysens fulde lazngde gger formsam-
menstillingens keglevirkning. @get keling er vigtig,
fordi den bidrager til at forebygge dannelse af et
centralt hulrum, der er foréféaget af en ukompenseret

krympning af stebningens smeltede center.

For at nedbringe oikostningerne kan dysen tilvirkes
med en modstdende :onus pa den udvendige overflade
i stedet for pad den indvendige overflade af dysen,
eller pa& kolelegemets indvendige overflade 103b.
Dysens termiske udvidelse i kg¢lelegemet under stebnin-
gen fremkalder den onskede, opadrettede koniske form
af dysens meget glatte indre overflade. Dyser i flere
sektioner kan enten have den samme borediameter eller
forskellige borediametre til frembringelse af en
trindelt opadrettet indsnavring. For at undgd vanske-
lige metalafsaztninger mellem dysens dele bgr sammen-
fejningsstederne mellem sektionerne kun vare ovenfor
stebezonen. Endvidere kan den ovre sektion eller
sektionerne ovenfor stebezonen vare prespasningsmonte-
rede, da det er mest sandsynligt, at den nedre sektion

bliver beskadiget og md& udskiftes.

Til tydeliggerelse kan som eksempel nzvnes en dyse,
der er udformet i ét stykke af grafit af den sdkaldte
Poco-type, hvilken dyse er egnet til stebning af
19 mm stangmateriale og har en langde pa ca. 273
mm og en ensartet vagtykkelse pa ca. 3-5 mm. Vegtyk-
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kelsen vil i almindelighed variere med stebningens
diameter. Den del af dysen 1l2a, der rager frem,

har normalt en langde pa 51 mm.

Kolelegemet 103 er stort set cylinderformet med en
langsgdende midterdbning, der afgranses af inderfladen
103b. Det indre af kolelegemet har en kanal, generelt
betegnet med 120, der cirkulerer keolevasken, fortrins-
vis vand, gennem kglelegemet. I den ¢vre ende af
kolelegemet er der anbragt et antal indlebsabninger
120a og udlgbsabninger 120b til kolevandet. Som det
bedst fremgdr af fig. 6, er. disse &bninger anbragt
i koncentriske cirkler med tilstrzkkeligt mange dbnin-
ger til at give stor strgmningsmengde, normalt ca.
8,3 liter pr. kg stebning pr. minut. Et par o—iinge
122 og 123, fortrinsvis wdformet af slidsteerk fluor-
elastomer, tatter manifoldforlangelseskonstruktionen
102 (se fig. 5) i vaskeforbindelse med indlebs- o©g
udlgbsdbningerne. En monteringsflange 124 pad kelelege-
met har Abninger 124a, der modtager boltene (ikke
vist) til sikring af formsammenstillingen til mani-
foldforlangelseskonstruktionen. Denne flange omfatter
ogséd et hul (ikke vist) til at udlede gasser fra
det ringformede rum mellem kplelegemet og en isoleren-
de hatte (se fig. 4) gennem et ror (ikke wvist) 1

manifolden 54 til atmosfaren.

Kolelegemet bestdr af fire hovedkomponenter: et indre
legeme 126, et ydre legeme 128, en kappe-lukkering
130 og monteringsflangen 124, Det indre legeme er
udformet af en legering, der har udmerkede varmeover-
fgrselsegenskaber, god dimensionsstabilitet, og som
er hard og slidstark. Der foretrakkes en aldershardet
kobber som f.eks. legeringen betegnet med CDA 182.
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Det ydre legeme 128, lukkeringen 130 og monterings~
flangen 124 er fortrinsvis udformet af rustfrit stil
og isar "free machining™ 303 rustfrit til ringen
130 og flangen 124, og 304 rustfrit til det ydre
legeme 128. Rustfrit stdl er tilstrakkeligt modstands-
dygtigt over for mekaniske belastninger, der har
lignende termiske udvidelsesegenskaber som kromkobber,
og det er meget bestandigt i stgbemiljget. Ved anven-
delse af rustfrit stal 6verfl¢digg¢res anvendelsen
af meget store stykker aldershardet kobber, hvorved

fremstillingen af kolelegemet forenkles.

Det indre legeme er remstillet af en enkelt cylinder-
formet barre af hei (brudfri) kromkobber. Foruden
fordelene i forbindelse med omkostninger og driftssik-
kerhed er den sammensatte kolelegemekonstruktion
bestemt af vanskeligheden ved at fremstille en hel
barre af kromkobber, der er stor nok til at danne
hele kglelegemet. Langsgdende huller 120c er indboret
dybt i det indre legeme for at danne indlgbene 120a.
Hullerne 120c strakker sig i det mindste til stebezo-
nen og fortrinsvis noget langere, som det er vist
pa fig. 5. Tvargdende huller 1204 er boret i bunden
af de langsgdende huller 120c. De ovre og nedre ender
af det indre legeme er gevindskdrne ved 126a og 126b,
sdledes at de kan optage henholdsvis monteringsflangen
124 og lukkeringen 130 til at styrke konstruktionen.
Lukkeringen har en indvendig opadrettet udsparing
130a, der steoder op til et modsvarende trin, der
er anbragt pa det indre legeme for at g¢ge styrken
i lodsammenfejningen, for at bremse strommen af kole-
vand ind i sammenfejningen og for at rette ringen
ind efter det indre legeme. En ydre opadrettet udspa-
ring 130b befinder sig i vasketat forbindelse med
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den nedre ende af det ydre legeme 128.

Da gevindsamlingen ved 126b vil lakke, hvis den ikke
er lukket godt til, og da den skal kunne modsta oples-
nings- og @&ldningsprocessen af bledgjorte keglelegeme-
boringer, er sammenfejningen ogsd kobber/guld-loddet.
Selv om kobber/guld-lodding er en almindelig kendt
teknik, yder den folgende fremgangsmade en palidelig
sammenfejning, der vil bestd i stebemiljpet. Forst
kobberpletteres de modsvarende flader af lukkeringen
og det indre legeme. Pladebekladningen er fortrinsvis
0,025 til 0,051 mm tyk og ber ogsa omfatte gevindene,
udsparingen 130a og noten 130c. Derefter paferes
loddematerialet ved, at en trad af materialet vikles
rundt om det indre legeme i et loddespor 126c oven
for gevindene og i noten 130c oven pa lukkeringen
130. Der anbefales to vindinger med en trad, der
bestdr af tres procent kobber og fyrre procent guld
bg‘ med en diameter pa 1,59 mm i loddesporet 126c
og tre vindinger i noten 130c. En loddepasta af samme
legering pésmores derefter de indbyrdes modsvarende
flader. Lukkeringen skrues stramt til det ‘indre lege-
me, og sammenstillingen anbringes i en ovn med den
loddede ende nedad og fortrinsvis hvilende pad et
stottelag af ildfast aluminiumsiliciumoxid-papirmate-
riale, for eksempel det ovennavnte Fiberfrax. Lodde-
temperaturen males ved hjzlp af et termoelement,-
der hviler pa bunden af et af de langsgdende huller
120c. Ovnen opvarmer sammenstillingen til en tempera-
tur, der ligger 1lige under loddelegeringens smelte-
punkt, i et kortere tidsrum, f.eks. til mellem 960
og 977°C i ti minutter. Atmosfzren i ovnen er beskyt-
tet (inert eller wvakuum) for at hindre oxydering.

Sammenstillingen opvarmes derefter hurtigt til en
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temperatur, der geor loddelegeringen flydende (1016~
1038°C) og bliver umiddelbart derefter afkglet til
varelsestemperatur, ogsda denne gang i en beskyttet
aémosfare. Oplesningsbehandling af kromkobberet gen-
nemfores bedst pad et separat andet trin i processen,
ved at delen opvarmes til 932-9540C i 15 minutter
i en beskyttet atmosfare med en efterfglgende hurtig
vaskeafkpling.

Efter at lukkeringen er forbundet med det indre lege-
me, omfatter den resterende sammenstilling af kolele-
gemet TIG-svejsning i rustfrit stal type 304 til
type 303 under anvendelse af stangtype 308, efter
at delene er forvarmet til 204°C. Det stort set cylin-
derformede ydre legeme er ved 134 svejset til lukke-
ringen. Den gvre ende af det ydre legeme har en indre
udsparing 128a, der passer til monteringsflangen
124 lige uden for vandudlebsdbningerne 120b. En svejs-
ning 136 fpjer disse dele sammen. Lukkeringen og
monteringsflangen anbringer det ydre legeme i en
afstand fra det indre 1legeme, s& der afgranses en
ringformet vandcirkulerende kanal 120e, der strakker
sig mellem de tvargdende huller 120d og udlgbsabnin-
gerne 120b. En skrueformet afstandsbgsning 138 er
fastgjort i kanalen 120e for at danne en hvirvlende
vandstrem, der vil fremme en mere ensartet og effektiv
varmeoverforsel til vandet. Afstandsbesningen er
fortrinsvis udformet af en kobberstang pa 6,35 mm.
Bgsningsreret er planfilet ved punkterne 138a for
at give plads til 1lAseklemmer 140, der er fastgjort
til det indre legeme. En kombineret aldnings-{hard-
nings-)behandling af kromkobberet og spandingsaflast-
ning af det svejsede rustfri stal gennemfores ved
en temperatur pa 482°C i mindst to timer i en beskyt-
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tet atmosfare. Kolelegemet bliver derefter bearbejdet

og lzkageprovet.

Kun for tydelighedens §kyl§ kan nzvnes et eksempel,
hvor kelevand ledes gennem indlebene 120a, hullerne
120c og 120d og den spiralformede gennemstrgmningsba-
ne, der afgranses af kanalen 120e og afstandsbgsningen
138 til udlgbene 120b. Vandet har normalt en tempera-
tur pa 26,6°9-32,20C ved indlobet og varmes normalt
3,39-6,6°9C op under dets kredslgb gennem kplelegemet.
Vandet strommer normalt med en mangde pa ca. 8,3
liter pr. kg sterknet streng i stebezonen pr. minut.
En normal strgmningshastighed er 95 liter pr. minut.
Den rigtige vandtemperatur er begranset ved den nedre
ende ved kondensering af vanddamp. P& fugtige dage
kan kondenseringen indtrzffe ved 21°C eller lavere
temperatur, men normalt ikke ved temperatur over
270C. Vandtemperaturer, der overstiger 49°C, foretrak-
kes normalt ikke. Det skal bemarkes, at indlebs-
og udlgbshullerne kan reverseres; d.v.s. wvandet kan
tilledes den ydre ring med huller 120b og trakkes
fra den indre ring med huller 120a uden nogen vasent-
lig reduktion i kelelegemets kolekapacitet. Afstanden
mellem dysen og det indvendige s&t med "huller er
imidlertid en faktor, som pavirker effektiviteten
af varmeoverfeorslen fra stebningen til vandet. Ved
en 19 mm streng 12 er afstanden normalt ca. 16 mm.
Dette gor det muligt at udbore det indvendige legeme
126 til at stobe en 25 mm streng og optage en hen-
sigtsmessigt dimensioneret udvendig isolator 118.
I hovedtrzk vil den ovennzvnte formsammenstilling
give en kolehastighed, der er hej 1 sammenligning
med de almindelig kendte vandkappekolere til kokil-
stobt formstebning i lukkede systemer.
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En anden vigtig egenskab ved narvarende opfindelse
er den udvendige isoleringsbgsning 118, der sikrer,
at dysen er dimensionalt ensartet i stebezonen og
forhindrer en udéédvanlig' stor udadrettet udvidelse
(trompetmunding) af dysen under zonen, der kan medfgre
afbrydelser i stebningen, startvanskeligheder eller
overfladedefekter. Bgsningen 118 er ogsi vigtig ved,
at den skaber en brat aksial temperaturgradient i
dysen umiddelbart under stobezonen. Uden bgsningen
118 ville der f.eks. vare skarp temperaturgradient
ved dysens indgang til kelelegemet, hvilket ville
fa det nederste stykke 112a af dysen til at danne
en trompetformet stgbehud. Det udvidede stykke kan
ikke trzkkes forbi stgbezonen ind i kelelegemet.
Det sidder fast, brakker 1les fra stebningen og kan
forblive pd plads, efterhanden som stgbningen fortsat-
ter. Et sadant fastkilet stykke kan fordrsage darlig
overfladekvalitet eller brud pa& strengen. Bgsningen
118 afhjxlper dette problem ved mekanisk at begranse
dysens udvendige udvidelse umiddelbart under stobezo-
nen 114. Den isolerer ogsd i hej grad dysen mod kole-
legemt og skaber en blid termisk gradient i dysen
over det omrade, der strakker sig fra den nedre kole-
legemesflade 103a til noget under den nedre kant

af stobezonen 114.

Bpsningen 118 er udformet af et ildfast materiale,
der har en' relativt lav varmeudvidelseskoefficient,
en relativt lav porgsitet og en god varmechoksbestan-
dighed. Den lave varmeudvidelseskoefficient begranser
de udadrettede radialt tryk fra begsningen mod kelele-
gemet og vil, sammen med keolelegemet, tvinge grafitten
til at opretholde gn.i det vasentlige ensartet indre
diameter i dyéen. Den lave varmeudvidelseskoefficient
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gor det ogsi muligt let at fjerne bpsningen 118 fra
kolelegemet ved en javn opvarmning af sammenstillingen
til 120°C. Et egnet materiale til besningen er stebt
siliciumoxidglas (Si0O), som kan bearbejdes med maski-

ne.

Bosningen 118 strakker sig i lodret retning fra en
nedre endeflade 118a, der er i flugt med ‘den nedre
flade 103a pa kolelegemet og en ¢gvre endeflade 118b
1idt over den nedre kant af stebezonen. Ved fremstil-
ling af en 19 mm messingstang har en bgsning med
en vagtykkelse pd ca. 6,4 mm og en langde pa 35 mm

givet tilfredsstillende resultater.

I praksis er det blevet konstateret, at '‘metaldampe
trenger ind mellem den ipdre isoleringsbgsning 118
og kolelegemets skulderboring 103d, fortattes og
festner ringen til kolelegemet, hvorved det bliver
vanskeligt at demontere det. Et tyndt mellemlag af
stdlfolie 142, der er anbragt mellem ringen og skul-
derboringen, legser dette problem. Bgsningen <og mellem-
laget holdes fast 1 skulderboringen ved hijelp af
en sarlig termisk pasning, d.v.s. en pasning, der
gor en sammenstilling og demontering let, ndr besnin-

gen og kelelegemet bliver opvarmet til 204°C.

Fig. 11 og 12 viser alternative indretninger, der
vil sikre, at stebningen finder sted i en dimensions-
messigt ensartet del af dysen, og som kan styre dysens
udvidelse under stobezonen. Fig. 11 viser en dyse
112', der er identisk med dysen 112 med wundtagelse
af, at den del 1l1l2a, der rager frem forneden, har
en pa den indvendige flade udformet spids, der udvider

sig i opadgdende retning. Tilspidsningsgraden er
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sdledes valgt, at der opnds en stort set ensartet
borediameter, nar dysedelen udvider sig i smeltemas-
sen., Denne lgsning er imidlertid vanskelig at frem-
stille. Ikke desto mindre er det i praksis nedvendigt
at anvende bgsningen 118 (vist med stiplet linie)
savel som dysen 112' for at opnd de heje produktions-
hastigheder og gode stgbekvaliteter, som er kendeteg-

nende for denne opfindelse.

Fig. 12 viser "det indvendige" af isolator 144, der
glidende indfegres i en dyse 112", der er identisk
med dysen 112 med undtagelse af, at den ender i flugt
med kelelegemets flade 103a. Den indvendige isolator
144 er udformet af ildfast materiale, der ikke reage-
rer med det smeltede metal, og som har en relativt
lav termisk udvidelse, sdledes at den ikke vil defor-
mere. keolelegemet. Den nedre ende af isolatoren 144
strakker sig lidt ud over den nedre ende af dysen
112" og kolelegemet, idet den har en udvidet yderdia-
meter, der danner en tap 144' med en lignende funktion
som tappen 116 pa dysen 112. Den gvre ende bgr anbrin-
ges 1 narheden af den nedre ende af steobezonen, nor-
malt ca. 13 mm under overkanten af bgsningen 118.
Hvis den ovre ende strakker sig for hejt op i forhold
til den udvendige isolator, vil strengen stgbes imod
isolatoren og efterlade fordybninger i strengen.
Boredimensionerne i den indvendige isolator er ogsa
vigtige, isar i startfasen, under en pause eller
ved nedsat fart, fordi smeltemassen begynder at stork-
ne pa den indvendige isolator 144. For at undga afbry-
delser i stebningen m& den indvendige flade af isola-
toren 144 vare glat og tilspidset med udvidelse i
opadgdende retning. Som ved dysen 112' anvendes den
udvendige isolator eller begsning 118 i forbindelse
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med den indvendige isolator 144 for at formindske

de fornzvnte vanskeligheder.

Som det videre fremgdr af fig. 4, omgiver -en keramisk
hxtte 146 kolelegemet 103 og manifoldforlangelseskon-
struktionen 102 for termisk at isolere dem mod den
smeltede metalmasse, saledes at kolelegemet kan udfere
sin kolefunktion af formen, s& der kan forega en
sterkning af stangen. Haztten 146 er udformet af et
egnet ildfast materiale, f.eks. steobt siliciumoxid.
Haetten 146 er fastet til manifolden 54 ved hj&lp
af en ring 148, der er fjederbelastet mod manifolden
54 af en fjeder 149. P& grund af denne fastemade
af hatten 146 trakkes den tet an mod kolelegemet
163, samtidig med, at der kompenseres for :dimensions-
zndringer, som skyldes forskellig termisk udvidelse.
Fjederen 149 er forbelastet til at frembringe en
total kraft, der er sterre end den steorste G-belast-
ning, som kan opstd under oscilleringen, og derved
opnds der god aftetning mellem haztten 146 og kelelege-
met 103. Haztten muligger en neddykning af formsammen-
stillingen i smeltemassen til en hvilken som helst
forudvalgt dybde. Selv om nedsankning til et niveau
under steobezonen er praktisk, er den ekstremt heje
produktionshastighed, som er kendetegnende for opfin-
delsen, til dels et resultat af en forholdsvis dyb
nedsankning, i det mindste til niveau med :stgbezonen.
En fordel ved denne dybe nedsankning er, at den letter
tilferslen af smeltemassen til den flydende Kka&rne

i stebningen i stebezonen.

Et dampskjold 150 og pakninger 151 (se ogsa fig.
5) er anbragt i spalten mellem hatten og kelelegemet,

s4 de granser op til dysen for at hindre smeltemassen
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og dampene i at komme ind i spalten og for yderligere
at varmeisolere kelelegemet. Pakningerne er fortrins-
vis tre eller fire ringformede lag eller "vaniljekran-
se" af det fornzvnte ildfaste Fiberfrax fibermateria-
le, medens dampskjoldet fortrinsvis bestdr af en
"vaniljekrans” af molydanfolie, som er indskudt mellem
pakningerne 151. Skjoldet 150 og pakningerne 151
strakker sig fra dysens foflangelse 112a til kelelege-
mets ydre omkredsflade. Den samlede tykkelse, normalt
6,4 mm, er tilstrakkelig til, at disse lag kan ga

i fast indgreb med kolelegemets flade 103a og hzttens

146 endeflade.

I en typisk arbejdsgang er stgbeovnen 16 fyldt med
en smeltet legering. En stiv stang af rustfrit stal
benyttes til at s&tte st@bninéen i gang. En stalbolt
skrues ind i stangens nedre ende. Stangen har de
samme m&l som den stang, der skal stgbes, f.eks.
en stang med en diameter pa 19 mm, sdledes at stangen
kan fores ned gennem formsammenstillingen og kan

gd i indgreb med udtrakningsmaskinen 22.

Nar formsammenstillingen nedsankes i smeltemassen,
dekker en konus af et materiale, fortrinsvis massiv
grafit, der ikke forurener den masse, der skal stobes,
dysens endestykke 112a (eller et ildfast forlanger-
stykke til dysen, som f.eks. den indvendige isolator
144). En yderligere legeringskonus 48 af et materiale,
normalt kobber, der ikke forurener smeltemassen,
dazkker den nedre ende af hatten 146. Konusserne gen-
nemborer slaggerne og skummet pa smeltemassens over-
flade og reducerer hermed antallet af fremmede partik-
ler, der opfanges under kolelegemet og i dysen. Smel-
temassen oplgser konussen 48, og startstangens bolt
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skubber den mindste grafitkonus bort fra dysen, hvor-
efter den flyder til side. En fordel ved den :foretruk-
ne udferelsesform ifplge opfindelsen, hvor der benyt-
tes et udragende stykke 112a i dysen, er, at den
stotter og satter den mindste grafitkonus pa plads,
ndr den nedsankes 1 smeltemassen. For at fungere
tilfredsstillende skulle den storste konus' 48 over-
flade danne en vinkel pd femogfyrre grader eller

mindre med det lodrette plan.

Efter at grafitkonussen er blevet skubbet bert, strak-
ker bolten sig ind i -smeltemassen, og smeltemassen
storkner pa bolten. I startfasen og efter at strengene
har bevaget sig tilstrakkeligt langt oven for drivhju-
lene 4i, klippes den steobte stang af under stalbolten,
og strengene omledes automatisk mod badndene 24, 24",
Inden startstangerne lagges tilbage'i et opbevarings-
stativ til senere anvendelse, fjernes det korte stykke
stobelangde og stdlbolten. I en anden wdformning
af startstangen benyttes et kort stykke af en stiv
stang af rustfrit stdl, der er fastgjort pa et beje-
ligt kabel, der kan feres direkte op pa ibandet 24
pd grund af sin fleksibilitet. Udtrakningsmaskinen
startes s& op til en hastighed, hvor stebeprocessen
kan begynde. Mellem skift og under midlertidige afbry-
delser, som f.eks. ved udskiftning af en spdle, bliver
strengen standset og klemt fast. Stebningen genoptages
enkelt ved at losne strengen og starte op til fuld
hastighed.

Under udtrakning af strengen 12 trakker fremadrettede
slag den sterknede stobning, der er dannet i stobe-
eller storkningszonen opad, hvorved smeltemassen
bringes i kontakt med den afkelede dyse, der hurtigt
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danner en hud pa den netop frilagte dyseflade. Ved
en stabil arbejdsgang trazkkes stangen med en konstant
hastighed pa fra 508 til 1016 cm pr. minut. Samtidig
oscillerer hele formsammenstillingen, inkluderet
den indkapslede dyse 112, i lodret retning med en
acceleration pad ca. 1 g, og opnar derved en tophastig-
hed pa ca. 10 cm pr. sekund i hver retning. Oscille-
ringen f&r huden til at blive starkere og fastner
den til den tidligere dannede steobning. P& grund

‘af kolelegemets hoje kolekapacitet og den bratte

temperaturgradient, der er frembragt af den udvendige
isolator 118, foregar sterkningen meget hurtigt over
et forholdsvis kort stykke af dysen. Som tidligere
nevnt er de normale smeltetemperaturer for oxygenfrit
kobber og kobberlegeringer ca. 1038-12609C. Under
udevelse af narvarende opfindelse isolerer isoclatoren
(bgsningen 118) smeltemassen fra kolelegemet for
at bibeholde smeltemassen i vaskeform inde i dysen
under steobezonen. I n&rheden af isolatorens ovre
kant falder smeltemassens temperatur hurtigt og sterk-
ningen pdbegyndes. Ved stgbning af en 19 mm messing-
stang med en hastighed pa mere end 254 cm/min. vil
stobezonen forlebe i langsgdende retning i en lzngde
pa 25-38 mm. P& toppeﬁ af stepbezonen er strengen
sterknet. Den ansldede gennemsnitstemperatur ved
messingstebninger i sterkningszonen er ca. 900-955°C.
En normal temperatur pa messingstebningen, nar den
forlader formsammenstillingen, er 816°C. I den ovre
ende af formsammenstillingen er der et mellemrum
rundt om strengen for at sikre tilstedevarelsen af
oxygen eller vandmettet atmosfare til afbranding
af zinkdampe, for de kondenseres og flyder ned til
stpbezonen. Strengen, der fremstilles pa denne made,

er af en usadvanlig god kvalitet. Strengen er kende-
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tegnet ved en fin kornsterrelse og dendritstruktur,

god strakstyrke og god smidighed.

Opfindelsen er yderligere belyst ved det £olgende

eksempel.

Ved brug af det pd fig. 2 pa tegningen viste apparat
blev der kontinuerligt stebt en streng 12 :af en smel-
temasse af automatmessing (free-cutting ‘brass), CDA
360. 1998 kg smeltet legering blev £fyldt pa ovnen
16 og blev holdt i den smeltede tilstand. Legeringen

CDA 360's sammensa&tning er:

Metal Vagtprocent
Bly 2,5 - 3,7
Kobber 60,0 - 63,0
Jern 0 - 0,35
Urenheder 0 - 0,5
Zink balance

Efter at stobningen af en streng 12 er .indledt ved
indfering af et reor med en skrue i enden gennem dysen
112 ind i smeltemassen efterfulgt af en udtrakning
af roret p& den inden for dette omradde kendte made,
blev den sterknede stféhg 12 trukket af rullerne
44 med en hastighed pa 508.cm pr. minut. Ved begyndel-
sen af den kontinuerlige udtrakning af Lstréngen 12
blev den svingende forms legeme 18 nedsanket i smelte-
massen til en dybde af ca. 13 cm. Under stebningen
varierede legemets 18 nedsankningsdybde fra ca. 18
cm til 8 cm. Under formens oscillering blev smeltemas-
sens temperatur. opretholdt pa 1010°C, og smeltet
legering blev tilfert ovnen 16 under stobningen i
ngdvendig udstrakning for at opretholde nedsanknings-
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dybden for legemet 18. Dysens 15 diameter var pa
19 mm for at fremstille strengen 12 med en diameter
pa ca. 19 mm. Formens bevagelseshastighed fremt og
tilbage under oscilleringen ndede et maksimum pa
10 cm pr. sekund ved formens acceleration pa 1 g.
Den distance, som formen tilbagelagde mellem dens
pverste og nederste stilling i smeltemassen var ca.
4,5 cm. Strengens 12 temperatur, da den forlod formen
112, var ca. 8169°cC.

Efter stobningen blev stangen varmebehandlet med

“tilfredsstillende resultat. Den stgbte kornstgrrelse

var sojlelignende og 1 mm. Den bearbejdede struktur
var fint krystalliseret gennem hele tvarsnittet (0,025
- 01050 mm)-
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PATENTEKRAV

1. Fremgangsmade til lodret opadrettet kontinuerlig
stobning af en metalstreng (12) fra en metalsmeltemas-
se (14), under anvendelse af en lodret orienteret
dyse (112) med en indlgbsende (1l2a) forsynet med
et kolelegeme (103), som med en fri ende omgiver
en del af dysen (112) for at muliggere en afkeling
af dele af dysen (112), hvorhos et isolationselement
(118) er anbragt i en udsparing i kolelegemet (103)
mellem en del af dysen (112) og en del af kg#lelegemet
(103) for at isolere en del af dysen (112) mod afke-
ling fra kelelegemet (103), idet indlgbsenden (112a)
af dysen (112) er anbragt i afstand under kglelegemets
(103) frie ende, og idet isolationselementet (118)
er anbragt pd kelelegemets (103) frie ende og strakker
sig mellem dysen (112) og kolelegemet (103) over
en forud fastlagt afstand, idet den frie ende p&
kplelegemet (103) er nedsanket i smeltemassen (14)
til en dybde sterre end den navnte forud :fastlagte
afstand for at frembringe en sterkningsfremt (1l4a)
i dysen (112), nadr smeltemassen (14) trakkes ud gennem
nzvnte kolelegeme (103), mens dysen (112) afksles
gennem kglelegemet (103), idet afkelingen bringes

“til fuldstandigt at sterkne det smeltede metal til

en streng (12) i en del af dysen (112) over isolati-
onselementet (118), hvorunder dysen (112) og strengen
(12) alternerende bevaeges frem og tilbage i forhold
til hinanden i strengens (12) fremforingsretning,
kendetegnet ved, at den steorknede streng
(12) trazkkes ud fra smeltemassen (14) med en konstant
hastighed, og at dysen (112) bringes til at oscillere
i en retning, der er parallél med strengens (12)

fremfgringsretning.
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2. Fremgangsmadde ifeplge krav l, kendetegnet
ved, at man lader en kolevaske cirkulere gennem kole-
legemet (103) til et punkt umiddelbart oven for over-
kanten af isdlationselementet (118) for at indlede
storkningen af smeltemassen (14) til en streng (12)
i den del af dysen (112), der er dzkket af isolations-
elementet (118), og for fuldstandigt at sterkne smel-
temassen (14) til en streng (12) i en del af dysen
(112), der er beliggende over isolationselementet
(118).

3. Fremgangsmade ifplge krav 3, k endetegnet
ved, at man beskytter den del af kolelegemet (103),
der er nedsanket i smeltemassen (14), mod varmen
fra smeltemassen (14) ved et isolerende materiale,
der anbringes som en isolerende barriere mellem smel-

temassen (14) og kelelegemet (103).

4, Fremgangsmade ifglge krav l, kendetegnet
ved, at strengen (12) trazkkes ud fra dysen (112)
med en udtrzkningshastighed pd 508-1016 cm pr. minut.

5. Fremgangsmade ifplge krav l, kend et egmne t
ved, at man lader dysen (112) oscillere med en accele-
ration pd ca. 1 g i hver retning til opnaelse af

en maksimumhastighed pad ca. 10 cm pr. sekund.

6. Fremgangsmade ifplge krav 5, k endetegnet
ved, at man lader dysen (112) oscillere med en fre-

kvens pa 12-150 perioder pr. minut.

7. Apparat til lodret opadrettet kontinuerlig steb-
ning af en metalstreng (12) fra en metalsmeltemasse

(14) til brug ved udevelse af fremgangsmaden ifelge
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krav 1 under anvendelse af en i apparatets ‘brugsstil-
ling lodret orienteret rorformet dyse (112) med en
indlebsende (112a) i vaskeforbindelse med smeltemassen
(14); et kolelegeme (103) med en fri ende (103a),
der omgiver en del af dysen (112) for at muliggere
afkeling af dele af dysen (112), hvorhos dysens (112)
indlgbsende befinder sig i afstand under kolelege-
mets (103) frie ende (103a); et isolationselement
(118), der er anbragt i en udsparing i ‘kplelegemet
(103) og mellem en del af dysen (112) og kelelegemet
(103) for at isolere en del af dysen (112) mod kolele-
gemets (103) afkeling, idet navnte isolationselement
(118) er anbragt pd den frie ende (103a) af kolelege-
met (103) og strakker sig mellem dysen (112) og kele-
legemet (103) over en forudbestemt afstand; midler
(20) til nedsankning af kelelegemets (103) frie ende
i smeltemassen (14) til en dybde, der er :steorre end
naevnte forudbestemte afstand for at frembringe en
storkningsfront (ll4a) i dysen (112) under -smeltemas-
sens (14) overflade, ndr smeltemassen (l4) og den
storknede streng trakkes ud gennem kglelegemet (103);
midler (44) til udtrazkning af smeltet metal fra smel-
temassen (14) gennem dysen (112), medens dysen afkoles
gennem kolelegemet (103), idet kelingen er indrettet
til at kunne bringe det smeltede metal til at sterkne
fuldstendigt “tii en stfeng (12) i en del af dysen
(112), kendetegnet ved midler (225) til
at kunne oscillere dysen (112) i en retning, der
er parallel med fremfgringsretningen af strengen
(12) i et menster af fremad- og bagudrettede slag,
idet midlerne (44) til wudtrskning af den sterknede
streng (12) trakker denne ud fra smeltemassen (14)
med konstant hastighed.
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8. Apparat ifelge krav 7, kendetegmne t
ved, at apparatet omfatter midler til at lade en
kolevaeske cirkulere gennem kolelegemet (103) til
et punkt umiddelbart over isolationselementets (118)
overkant for at indlede storkningen af smeltemassen
(14) til en streng (12) i den del af dysen (112),
der er dakket af isolationselementet (118) og for
fuldstandig at sterkne smeltemassen (14) +il en streng
(12) i en del af dysen (112) over isolationselementet
(118).

9. Apparat ifelge krav 8, kendetegnet
ved, at apparatet omfatter midler til kontinuerligt
at kunne regulere smeltemassens (14) hejde i forhold
til kolelegemet (103).

10. Apparat ifelge krav 9, kendetegnet
ved, at midlerne til regulering af smeltemassens
(14) hojde er en loftemekanisme (38), som er indrettet
£il at kunne haves og sankes som reaktion pa et sig-
nal, der udsendes i tilknytning til smeltemassens

(14) veagt.
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