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Harjajdrjestelmd kuumavalssia varten. - Borstsystem for

hetvals.

Keksinto koskee yleisesti aihion ja nauhametallituotteiden
kuumavalssia. Tarkemmin sanottuna keksintd koskee harja-
jdrjestelmdsd metallin tydtelojen pinnalle tarttumisen

ohjaamiseksi ja estédmiseksi.

Metallien kuuma-~ ja kylmdvalssaukseen tunnetaan suuri

mddrd valssituoleja. Kun kyseessd on suuri erotusvoima
telojen vidlissa joko suuresta reduktiosta ja/tai materiaalin
luonteesta johtuen, esiintyy joukko mydtdsyntyisia suun-
nitteluongelmia. Yksi on se, ettd telat toimivat vasten
erotusvoimaa, joka on riittdvan suuri taivuttamaan tai

jopa deformoidaan telat riippuen telan halkaisijasta,
pituudesta ja materiaalista samoinkuin materiaalin laadusta,
sen lampdtilasta, ja muokkausasteesta. Telan halkaiéija

on myds tdrked, koska tietylld "haukkauksella" (valssiin
menevin tuotteen paksuuden pieneneminen) "haukkausaste"
(telahalkaisijan suhde "haukkaukseen") on térked tekija,

joka maarad, milloin luistamista tapahtuu telojen ja tuotteen
vdlilld. Mahdollisimman pieni suhde on suotava, jotta
minimoitaisiin telan koko (ja siten telan hinta) ja/tai
maksimoitaisiin "haukkaus". Tyypilliset "haukkaussuhteet"
nykyisin kdytettdville valsseille ovat vdlillad 50:1 -

100:1. Toinen tarkasteltava tekij& on se, ettd suuremmat
telahalkaisijat aikaansaavat suuremhan nopeuden; mutta
tdlloin kuitenkin esiintyviat erotusvoihat ovat myds suurempia.
Ideaalisesti telarakenteen tulee aikaansaada haluttu laajene-

minen minimaalisella erotusvoimalla.

Toinen kuumavalssaukseen liittyvd ongelma, erityisesti

suurilla reduktioilla ja ei-rautametalleilla, on metallin
siirtyminen tuotteesta teloihin. Tama siirtyminen on ongelma,
koska se muuttaa telojen ulkopintaa, kitaa ja kitkakerrointa

telojen ja tuotteen valissd. Erds ratkaisu on ollut kdayttaa



erotusainetta teloihin estdmddn metallin tarttuminen telaan.
Vaikkakin tama auttaa; se el ole tdysin tehokas; Toinen
ratkaisu on poistaa mekaanisesti tarttunut metalli., Tunne-
tuissa jarjestelyissid kdytetddn kiinteitd kaapimia ja/tai
kiinteitd harjoja hetallin poistamiseen. Kun kyseessi

on huomattava suhteellisen pehmeédn metallin; esimerkiksi
kuparin tai hessingin siirtyhinen, néhé jarjestelmdt eiviat
ole hyviaksyttdvid, koska metallia kertyy nopeasti kaapimien
paalle, mikd joko vahent#d niiden tehokkuutta tai riittdvén
suuren kasautumisen kyseessd ollen tuhoaa laitteen. Tarttuneen
metallin poisto on myds tdrkedtd tasaisen kitkan sAilytta-
miseksi, mika puolestaan aikaansaa vakiosuuruisen erotus-
voiman. Yhdessd jaykdn valssin kanssa téama vakiosuuruinen

erotusvoima auttaa s#ilyttédmdidn tasaisen paksuuden.

Tamdn keksinnon pasdasiallisena tehtavdnd on nain ollen
tarjota jdrjestelma kaytettdvidksi kuumavalssissa, erityisesti
sellaisessa, joka aikaansaa suuren reduktion pehmeisiin,
ei-rautametallisiin tuotteisiin, joka jdrjestelmd estaa

ja siitdd metallin siirtymistd ja tarttumista teloihin.

Toinen tamin keksinndn tehtdvd on tarjota harjajérjestelma,
joka luotettavasti puhdistaa valssin tyttelojen ulkopinnan

naarmuttamatta tai muuten vahingoittamatta teloja.

Vield erds tehtdva on tarjota harjajarjestelm#d, joka luotet-
tavasti poistaa teloihin valssattavasta tuotteesta siirtyneen
metallin, ja joka jérjestelmd ei vaadi usein tapahtuvaa

harjojen vaihtamista.

Oheisen keksinngnm mukainen harjajérjestelma on erityisen
kdyttokelpoinen kuuﬁavalsseissa; jotka vastaanottavat
jatkuvana valetun kuuﬁan metallisen aihion; erityisesti
kupari- ja kupariseosailhion, ja tuottaa korkealaatuisen
kapean nauhan; jolla on tarkasti s#ddetyt dimensiot ja

profiili ja tamd suurella reduktiolla. Valssissa on ainoastaan



kaksi suhteellisen pienihalkaisijaista tyﬁtelaa; jotka
kukin on asennettu pyﬁriﬁéén tukilohkoissa; Yksi tela

on kiinted ja toinen tela ja sen tukilohkot ovat pystysuun-
nassa liikkuvia kahden hydraulisylinterin ohjaamina telojen
vAlisen kidan sistamiseksi, Kuparilla ja messingillé tamd
valssi kykenee tuottamaan "haukkauksen", jonka arvo on
valilla yli 25 mm - 50 mm; ja "haukkaussuhteen", joka

on niinkin alhainen kuin 5:1 ilman luistoa.

Telojen p#dlle tarttuneen metallin kerdantymisen siatamiseksi
pydriva harja koskettaa kunkin telan ulointa tyopintaa.
Suositeltavassa muodossa harja on muodostettu terdslanka-
harjaksista yleisesti sylinterimédiseen muotoon, harja

pydrii suurella kierrosnopeudella ja se on asennettu nive-
loidysti runkoon, jota painetaan vasten telaa pneumaattlsen
sylinterin ja vastajousen avulla. Myds erotusaineen suihkut-

taminen telojen ulkopinnalle on suositeltavaa.

N&ma ja muut oheisen keksinnon piirteet ja tehtgvdt tulevat
selvemmin ymmarrettavéksi seuraavasta yksityiskohtaisesta

selostuksesta, joka on luettava oheisten piirustusten

valossa.

Kuvio 1 esittdad oheisen keksinndn mukaisen tandemkuuma-
valssausoperaation pddalikuvantoa suuresti yksin-

kertaistettuna.

Kuvio 2 esittsa yksityiskohtaisempana paalikuvantona kuviossa
1 esitettyjd kolmea valssituolia, osan ollessa

poisleikattuna.

Kuvio 3 esittaa kuviossa 2 ssitettyjen valssituolien sivuku-

vantoa.

Kuvio 4 esittaa yksityiskohtaista telojen ja niih;nmkuuluvien

tukilohkojen sivukuvantoa oikeanpuoleisen alemman



tukilohkon ollessa esitetty pystyleikkauksena.

Kuvio 5 esittdd yksinkertaistettuna sivukuvantona kuvioissa
1 - 4 esitettyd vaelssituolia, mutta esittden my0Os
sybttdohjausjarjestelmén, erotusainesuihkut ja

pydrivan harjajédrjestelmén.

Kuvio 5A esittas yksinkertaistettuma p#dlikuvantona kuviossa

5 esitetyn erotusaineen suihkujérjestelman.

Kuvio 6 esittas kuvioissa 2, 3 ja 5 esitettyjen pydrivien

harjayksikoiden sivukuvantoa.

Kuvio 7 esittis kuviossa 6 esitetyn pydrivdn harjayksikon

padlikuvantoa.

Kuvio B esittss suuresti yksinkertaistettuna sivukuvantona
ensimmiisen valssituolin telojen toimintaa erittidin
suuren reduktion aikaansaamiseksi sisddnsydtettyyn

valettuun tankoon, kun se muokataan kapeaksi nauhaksi.

Kuvio 9 esittad suuresti yksinkertaistettuna sivukuvantona
tankkeja, joissa erotusainetta sdilytetdan ja

joista se sydtetadan.

Kuvio 1 esittaa tandemkuumavalssauslinjaa 12, joka vastaan-
ottaa jatkuvana valetun metallisen aihion 14 ja huokkaa

sen kapeaksi nauhaksi 16; jolla on tarkasti saddetty leveys

ja paksuus. Koska téhé linja kykenee kuuhavalssaahaan

suyuren maarian metalleja ja aihioita; joilla on erilaiset
poikkileikkausmuodot, linjaa selostetaan t#ssd sen suositel-
tavan kaytén suhteen, ts. silloin, kun linjaa kéytetdsn
poikkileikkaukseltaan ympyréﬁéisen kupari- ja kupariseostangon
jatkuvaan kuumavalssaukseen kapeaksi nauhaksi. Malnlttu

tanko sydtetdan sopivimmin US- patenteissa 4,211, 270 ja



4,301,857 esitetyn tyyppisista jatkuvavaluoperaatioista.
Mainittu tanko tulee valusta punahehkuisena ja etenee
nopeudella, joka tavallisesti on v&lilla 0,75 - 8 m/min.
riippuen valetun tangon halkaisijasta ja halutusta linjan

tuotantonopeudesta.

Linjaan 12 kuuluu ensimmdinen, toinen ja kolmas kuumavals-
sausvalssituoli 18, 20 ja 22. Kutakin valssituolia edeltda
kassulammitteinen uuni 24, joka kohottaa aihion 14 tai

nauhan 16 lampétilan haluttuun valssauslampstilaan, tyypilli-
sesti 760°C. Viereisten valssituolien vdlinen etdisyys

on riittdvin lyhyt, jotta nauha ei ja&dhdy oleellisesti

(tai vaadi liian pitk## uudelleen lémhitysté uuneissa),

mutta riittdvian pitkd, jotta kussakin valssituolissa olevat
nopeuden ja kidan ohjaukset kykeneviat suorittamaan s&adot
vaikuttamatta haitallisesti nauhaan, esimerkiksi aiheuttamalla
epistabiilin plastisen virtauksen. Sen jilkeen, kun nauha
poistuu kolmannesta valssituolista 22, se jaahdytetdédn

l1ihelle kytketyss#d jadhdytystankissa 26 hapettumisen ohjaa-
miseksi. Jaiahdytystankkia seuraa mittausalue, johon kuuluu
laserleveysmittari 28 ja rontgensddepaksuusmittari 30.
Leveysmittarit on asennettu myos viimeisen valssituolin
ulostulon kohdalle nauhan 16 leveyden valiténta mittausta
varten nauhan poistuessa valssista. Kukin ndista instru-
menteista aikaansaa mittaussignaalin, jota kdytetddn ohjaamaan
linjan 12 toimintaa. Kussakin valssissa on myo0s sopivimhin
kaksivarinen infrapunapyrometri (ei esitetty), joka on
asennettu mittaamsan nauhan lampdtilsa sen tullessa valssiin.
Linja padttyy leikkuriin 36 ja kelauslaitteeseen 38, Leikkuria
kiytetsain pddasiallisestl poistamaan nauhan osia; jotka

eivat tayta toleranssivaatimuksia, esmmerklksi nauhan

alkuosa, kun linja kaynnlstntaan ennenkuin telat on tdysin
saddetty vakiotilan tolmlntaolosuht91511n Kelauslaite

38 keraa nauhan 16 tasaisen, vaakasuorasti kiertyvdn kelan

ytimen ymparllle.



Vi%taten erityisesti kuvioihin 2 ja 3, kukin valssituoli

18, 20 ja 22 omaa oleellisesti saman rakenteen. (Samat
osat--on identifioitu samoilla viitenumeroilla, mutta
yhteiset osat, jotka liittyvdt erityisesti toiseen valssiin,
on merkitty yhdelld ylapilkulla (') ja osat; jotka liittyvat
kolmanteen valssiin; on merkitty kahdella yldpilkulla

("). Yladpilkuttomat numerot viittaavat ensimhéisen valssi-
tuolin osiin; joita selostetaan yksityiskohtaisesti).
Valssituoli 18 on jdrjestetty pédssiallisesti teriksisistd
I-palkeista muodostetun runkoyksikon 40 ympédrille yleisesti
ottaen suorakulmaiselle kannattimelle nauhan 16 kulkulinjan
l6a ympdrille. Kaksi telaa 42, 42 on kukin asennettu
pydrimdan vastaaviin tukilohkoihin 44, 44, Telat on valmis-
tettu materiaalista, jota myydddn kauppanimellda Astrolly

ja joka on tydkaluterdsperustainen. Muita sopivia materiaa-
leja ovat kauppanimelld Waspaloy myytidvat materiaalit

sekd kovametalli.

Hydraulimoottori 46 pydrittdd kutakin telaa 42, 42. Hydrauli-
sylinterit 48, 48, jotka toimivat varsien 48a, 48a ja
ylempien tukilohkojen 44, 44 vdalityksellsda, paikoittavat
ylemman telan ja kohdistavat tarvittavan alaspdin suuntau-
tuvan voiman nauhan valssauksessa syntyvidn erotusvoiman
eliminoimiseksi. Sylinterit 48 kykenevat toimimaan nestepai-
neilla 25 N/mm2 Ja sikaansaavat alaspdin suuntautuvan
voiman, jonka suuruus on 32.000 kg/sylinteri tai 64.000
kg/valssituoli. Sylintereibin kuuluu myos vakiaolaatuinen
kaupallinen ultraéénietéisyyshittauslaite; joka kykenee
mittaamaan varsien 48a pystysuuntaisen liikkeen erotuskyvyn
nllessa 0,0025 hm. Sylinterit 48, 48 ovat kukin itsen#isesti

ohjattuja nauhan 16 profiilin muuttamiseksi,

Viitaten p#ddasiallisesti kuvioon 4, oheisen keksinndn
teloille 42 on tunnusomaista suhteellisen kapea keskelld
oleva. tybaosa 42a, jossa on suurennettu halkaisija verrattuna

kaulaosiin 42b, 42b, jotka on laakeroitu kuhunkin tukilohkoon



44 asennettuihin laakeriyksikdihin 70. Kuitenkin myos

timin "suurennetun" tyBosan 42a halkaisija on pieni;

alle 31 cm ja tyypillisesti v#lilla 12 - 18 cm; verrattuna
tavanohaisiin kahden telan korkuisiin esivalssauksessa
kdytettdviin valsseihin, missid esiintyy huomattavia valssat-

tavan tuotteen paksuuden muutoksia ja suurTia erotusvoimia.

Kuten parhaiten kuvioista 5, 5a ja 9 nahd&ddn, valssiin
kuuluu sumutinjdrjestelméa primdari- ja apusuuttimineen

112, 112a, jotka suihkuttavat kutakin telaosaa 42a siipimédl-
sells erotusainetta olevalla suihkeella S, joka peittéd
telaosan 42a ulkopinnan. Erotusaineen valinta riippuu
sellaisista tekijoistd kuin valssattavan metallin tyyppil,
tuotteen muokkausaste ja lampdtila ja tela. Kun paksuuden
viheneminen on kohtalaista, erotusaine voi olla mika

tahansa tunnetuista aineista, joka tarjoaa jonkinasteisen
voitelun. Reduktion ollessa huomattavampi (ensimmdisessa
valssituolissa 18), on myds vdlttdamatonta kgyttdd "hiek-
kaista" ainetta, kuten vesisuspensiossa olevaa savea.

On mydés hyvad, jos savi vastustaa hiytelditymistd. Kupari-
nauhaa tuotettaessa esimerkiksi veden, vesiliukoisen
voiteluaineen ja saven seos on kayttokelpoinen ensimmaisessa
valssituolissa 18, kun taas vesi yksinadn voi olla tehokas
erotusaine ja voiteluaine toisessa ja kolmannessa valssi-
tuolissa 20 ja 22 (vaikkakin vesi ja veteen liukeneva

voiteluaine ovat suositeltavia).

Erotusaine sekoitetaan tankeissa A ja B (kuvio 9) ja
vahint#sn tankki B sis&dltdd "hiekkaista" liuosta, jota
sekoitetaan jatkuvasti sekoittajalla 114 tai vastaavalla
erikoisaineiden pitéﬁiseksi SUSpensiossa; Sopivimmin
voiteluaine 116 sekoitetaan tankissa A ja "hiekkainen"

ine 118 sekoitetaan tankissa B. Aineet molemmista tankeista
sydtetdsan tdmédn jdlkeen suuttimiin 112; 112a. Koska suspensio
on tavallisesti erityisen kiinnittyvéé; on olemassa huoﬁatn
tava vaara syBttslinjojen 120, 122 tukkeutumisesta. Sen



vuoksi seos pumpataan jaksottaisesti tankeista sunttimiin

ja sydttdlinjat puhdistetaan vedella kayton jédlkeen.

Viitaten kuyioihin 5 - 7, harjajadrjestelmd 140 poistaa
jatkuvasti metallia, oksidia ja erotusainetta, joka kaikesta
huolimatta tarttuu telaosiin 42a, 42a. Jarjestelmddn

kuuluu pytrivd harja 142, joka pydrii vasten kunkin telaosan
42a ulkopintaa suurella pyorimisnopeudella, esim. vdhinta&an
nopeudella 2000 r/min. ja sopivimmin 3000 r/min. Harjalla

on myts suhteellisen suuri halkaisija, esim. 25 cm, mika
yhdessd taman suuren pydriminsopeuden kanssa aikaansaa
suuren harjatun alan aikayksikkda kohden. Mytds koska

harja on sylinterimdinen ja pyodrii nopeasti, sen harjakset
iskeytyviat telaan suurella nopeudella. Ndiden ominaisuuksien
tuloksena metalli poistuu tehokkaasti teloista eikd keraénny
pienelle alueelle (kuten kaapimissa), jolloin tela voi
naarmuttua. Harjakset on sopivimmin valmistettu runsashiili-
sestd teridksestd, vaikkakin myds korroosion kestavia

suurilujuuksisia seoksia, tai pinnoitettua terdstd voidaan

kayttda.

Harja 142 on asennettu pydrivdsti rungon 144 toiseen
pasahdn holkkilaakerien 143, 143 varaan. Vastakkaisessa
pddssd runkoa pidetaan irrotettavasti ja niveldidysti
kiinnitettyna valssin runkoon 40 nivelakselin 146 ja
kahden U-muotoisen asennuskannattimen l44a, 1l44b avulla.
Runkoon asennettu hydraulimoottoril 148 pyorittda kahta
hihnaa 150, 150, jotka puolestaan pyorittdvat harjaa.
HarJan kuormitusta vasten teloja s#@dtaa ilmasylinteri
152, joka on yhdistetty poikittaistangon 145, joka yhdistéa
asennuskannattimet 1443, 144b, ja rungon 140 niveldidyn
pdan vdliin. Sylinteriin ndhden rungon 140 vastakkaiselle

puolelle sijoitettu jousi 154 muodostaa tasapainotusvoiman.

Holkkllaakerlt yhdessa jousen 154 kanssa valmentavat

myos varahtelya, jonka harJaJaJrestelma kgyton aikana



synnyttdd. Toisessa #dariasennossa sylinteri kaantda rungon
siten; ettd harja on erillédian teloista. Vdliasennot yhdessé
jousen 154 kanssa tarjoavat erisuuruiset kuorhitusvoiﬁat.
Optimaalinen kuormitusvoima poistaa kaiken kerdantyneen
metallin teloista aiheuttamatta merkitt&vdsti harjasten
kulumista tai haviotd. Tyypillinen kuormitusvoiman arvo

on 11 kg. Tarkka arvo vaihtelee riippuen sellaisista
tekijbista, kuten metallin laatu, telojen ja harjojen

koko, harjasten kulumisaste, harjan harjasten havikkimaara,
harjan halkaisija ja pydrimisnopeus ja telan kuluminen

tai mahdollinen vahingoittuminen.

Kdytdssd linja 12 kuumavalssaa jatkuvasti metallista
aihiota 14 nauhaksi 16 (kuvio 8), jolla on erittdin tasainen
muoto ja uudelleenkiteytynyt raemuoto. Linjassa valssataan

sopivimmin kupari- tai kupariseostankoa kapeiksi nauhoiksi.

Fdelld on selostettu uutta jdrjestelmda kuumavalssin
tyotelojen padlle siirtyvin ja ker#ddntyvan metallin ohjaa-
miseksi, kun kyseessa on erityisesti kahden telan korkuinen,
pienilla telahalkaisijoilla varustettu valssi, joka tuottaa
kapeaa kupari- tail kupariseosnauhaa jatkuvana valetusta
aihiosta ainoastaan yhdellsd lépisyﬁtbllé/valséituoli

ja suurella "haukkauksella'.

Koska keksinto#d on selostettu viitaten sen sunsiteltavaan
sovellutusmuotoon, on ymﬁérrettévé; ettd alan amhattilainen
voi keksi#d erilaisia muunnelmia ja modifikaatioita edella
olevasta yksityiskohtaisesta selostuksesta ja oheisista
piirustuksista. Téllaiset huunnokset ja modifikaatiot

kuuluvat kuitenkin oheisten patenttivaatimusten piiriin.
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Patenttivaatimukset

1. Jirjestelma, joka s@dtdsa metallin tarttumista tydteloihin
pehmeille metallituotteille tarkoitetussa kuumavalssissa;
jolloin kuumaa metallituotetta koskettavat tydtelat on
asennettu pyorimd#én rungossa, t un ne t tu siité;

ettd jdrjestelmdan kuuluu:

muodoltaan yleisesti sylinterimédinen pydriva harja (142),
joka koskettaa kunkin tydtelan (42a) ulkopintaa,

elimet (143) mainitun harjan (142) pydrivdd asentamista

varten,
elimet mainitun harjan (142) pakottamiseksi kosketuksiin

mainittujen telojen (42a) kanssa, ja
elimet (148, 150) mainitun harjan (142) pydrittamiseksi

syurella nopeudella.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen tarttumisens&dtojarjes-
telmd, t unn et twu siitd, ettd mainittuihin asen-
nuselimiin kuuluu harjan runko (144) sek# harjan (142)
asennuselimet (143) mainitun rungon toisessa pa#éssa ja
mainitut pydrityselimet (148) mainitun rungon vastakkaisessa

paassa.

3, Patenttivaatimuksen 2 mukainen tarttumisensaatdjéarjes-

telmda, t unnet tu siitd, ettd mainittu kosketuksiinm

pakottava elin on s@ddettdva.

4. Patenttivaatimuksen 3 hukainen tarttuhisenséétﬁjérjes—
telmd, t unn et tu siitd, ettd mainittuun sBadettdvidEn
pakotuselimeen kuuluu niveldidyt asennuseliﬁet mainittua
runkoa (144) varten mainitun valssirungon suhteen ja

elimet mainitun harjan rungon (144) kaintdmiseksi mainitun
niveldidyn asennuseli&en ympari sellaiseen suuntaan;

joka aikaansaa mainitun kosketuksen.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen tarttumisensddtdjérjes-
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telmd, t unnet tu siitd, ettd mainittuihin kdantamis-
elimiin kuuluu pneumaattinen sylinteri (152) ja vastakkainen

jousi (154).

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen tarttumisensdidtojarjes-
telmd, t unnmnet t u siitd, ettd meinitussa pyodriviassa
harjassa (142) on terdksiset harjakset ja suhteellisen

suuri halkaisija.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen tarttumisensddtdjérjes-

telmd, tunnet tu siitd, ettd mainittu pydrimisnopeus

on yli 2000 r/min.

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen tarttumisensaatdjarjes-
telma, tunnettu siitd, ettd siihen edelleen
kuuluu elimet erotusaineen suihkuttamiseksi mainittujen

telojen (42a) pddalle mainitun tarttumisen esté@miseksi.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen tarttumisensdatojérjes-
telmd, t unnettu siitd, ettd mainittuihin suihku-
tuselimiin kuuluu siipisuihkusuuttimet (112, 112a), jotka

suuntaavat mainitun erotusaineen mainittujen telojen

ulkopinnalle.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen tarttumisensé&@dtojar-
jestelma, t unnettu siitd, ettd siihen edelleen
kuuluu kaksi mainitun erotusaineen nestemdisten komponenttien

séilytystankkia (A, B).

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen tarttuhisenséétﬁjérn
jestelmé; tunnet?tu siité; ettd siihen edelleen
kuuluu elimet ainakin toisen mainitun tankin sekoittamista
varten mainittujen kohponenttien tiettyjen aineiden sai-

lyttadmiseksi suspensiossa.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen tarttumisensaalojar-
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Jjestelmda, t unn et t u siitd, ettd mainitut erotusaineen
komponentit ohjataan jaksottaisesti mainittuihin sulhkusuut-
timiin (112, 112a).
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Patentkrav

l. System, som reglerar vidh&ftning av metall vid arbetsvalsar
i ett varmvalsverk avsett f£8r mjuka metallprodukter, varvid de
arbetsvalsar som berdr en het metallprodukt installeras i en
ram, Kk dnnetecknat ddrav, att till systemet hdr:

en till formen i allmdnhet cylindrisk roterande borste (142),
son vidrSr respektive arbetsvals (42a) ytteryta,

organ (143) f6r roterande installering av nimnda borste (142),
organ fdr att tvinga ndmnda borste (142) i berdring med n&mnda
valsar (42a), och

organ (148, 150) f8r att rotera nimnda borste (142) med stor

hastighet.

2. Vidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 1, k 4 nn e =~
tecknat dirav, att till nimnda monteringsorgan h&r en ram
(l44) f6r en borste samt monteringsorgan (143) f8r en borste - .
(l42) i den ena &ndan av nimnda ram samt nimnda roteringsorgan
(148) i den motsatta &ndan av nimnda ram. '

3. vVidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 2, k 4 n ne -
tecknat dirav, att némnda i berdring tvingade organ

kan regleras.

4. Vidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 3, k d nne -
t ecknat dirav, att till nimnda reglerbara tvangsorgan hér
ledade monteringsorgan f£8r nidmnda ram (144) i forhdllande till
ndmnda valsram och organ f&r att vrida nimnda borstram (144) runt
ndmnda- ledade monteringsorgan i en riktning som aAstadkommer

ndmnda berdring.

5. Vidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 4, k & n.n e -
tecknat dirav, att till ndmnda vridningsorgan hdr en pneu-
matisk Cylinder (152) och en motverkande fjider (154).

6. Vidh#ftningskontrollsystem enligt patentkrav 1, k 4 n n e -
tecknat didrav, att ndmnda roterande borste (142) har borst

av stal och en relativt stor diameter.
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‘7.' Vidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 1, Xk 8 n n e -
tecknat dirav, att ndmnda rotationshastighet &r Sver 2000

r/min.

8. Vidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 1, k i nn e -
t ecknat ddrav, att ddrtill ytterligare hdr organ f&r sprut-

ning av ett l18sgdringsédmne pd ndmnda valsar (42a) £6r att hindra

ndmnda vidhidftning.

9. Vidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 8, k 4 nn e -
t ecknat didrav, att till nimnda sprutningsorgan hér ving-
sprutmunstycken (112, 112a), vilka riktar nimnda l6sgbringsdmne

mot ndmnda valsars ytteryta.

10. Vidhdftningskontrollsystem enligt patentkrav 9, k 4 n n e -
t ecknat dirav, att dirtill ytterligare hdr tva férvarings~-
tankar (A,B) fO0r ndmnda 18sgbringsmaterials vdtskeformiga kompo-

3

nenter.

11. vidh&ftningskontrollsystem enligt patentkrav 10, k 8 nne -
t ecknat dirav, att dirtill ytterligare hdr organ atminsto-
ne f8r omréring i den ena n3mnda tanken, f£&r att halla nimn-

da komponenters olika &mnen i ett tillstand av suspension.

12. vidh&ftningskontrollsystem enligt patentkrav 11, k & nn e -
t ecknat dirav, att nimnda 1l6sgdringsidmnes komponenter sty-

res periodvis. till ndmnda sprutmunstycken (112, 112a).
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FIG. 2
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