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Menetelmi ja laite limpovalssatun terfisnauhan valmistamiseksi
tankovaletusta esimateriaalista
Forfarande och anordning for tillverkning av vdrmevalsat

stalband av stringgjutet formaterial

Esilld olevan keksinndn kohteena on menetelmi ldmpdvalssatun terdsnauhan valmis-
tamiseksi harkkovaletusta esimateriaalista perdkkiisten tydvaiheiden avulla, jolloin
nauhamainen esimateriaali saatetaan jihmettymisen jilkeen limpdvalssausldmpdtilaan

ja johdetaan valmiin nauhan valssausta varten monikehyksiseen valssaamoon.

Leveiin nauhan taloudellista valmistamista varten kehitetyn teknologian mukaisesti
muodostetaan erityisella tavalla kokoonpannussa harkkovalukoneessa ns. ohutharkko,
jonka paksuus on esimerkiksi 50 mm. Timi ohutharkko johdetaan kulkemaan
jahmettymisen sekd lampoétilatasauksen jilkeen valssaamon rulla-arinauuniin ja

valssataan vaadittuun loppupaksuuteen.

Valssaamon rakenteessa kiytetidin taloudellisten seikkojen jobdosta mahdollisimman
vidhin valssikehyksid. On jo olemassa laitteistoja, jotka mahdollistavat 2,5 mm
loppupaksuuden saavuttamisen vain neljan valssikehyksen avulla enintdin 1350 mm
olevien nauhaleveyksien yhteydessi hiilipitoisuudeltaan vihiisid terdksid kisitelties-
si. Tillainen laitteisto tunnetaan esimerkiksi julkaisun DE-36 7 893 Al perusteella.
Tamin tunnetun menetelmin tai vastaavan laitteiston yhteydessi naubamainen
esimateriaali saatetaan jihmettymisen jidlkeen valssauslimpdétilaan ja johdetaan
valssaamoon valmiin nauhan valssaamista varten, jolloin tim valséaustoimenpidc
tapahtuu jatkuvalla tavalla enintddn kolmen tai neljin valssikehyksen avulla kaytti-
milld valssauskohteen mahdollisimman suurta kokoonpuristumista valssauspistoa
kohti. Tilloin kahdella ensimmaiiselld kehykselldi on suunnilleen maksimaalinen

valssausmomentti ja suuri tyotelaldpimitta.
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Pienempien loppupaksuuksien ja suuremman valssausainesleveyden yhteydessi
tarvitaan kuitenkin enemmén valssikehyksid. Tdmi johtaa siihen, ettd laitteiston
suuremman pituuden aiheuttaman lisdéintyneen lampétilahdvidn ansiosta on otettava
huomioon valssausnopeuden kasvu. Timi ei ole kuitenkaan titd varten vaadittujen
lisddntyneiden kiyttdtehojen johdosta monestakaan syystd toivottavaa, eikd sitd voida
mydskddn toteuttaa kiytinndssd. Lisdksi yhdessd valssaamossa ei tavallisesti voida

kiyttdd useampaa kuin seitsemdi valssikehysta.

Kuitenkin esimerkiksi lisdéintyneiden materiaalilujuuksien yhteydessd ei tapauksesta
riippuen seitsemiin kehystd késittivassd valssaamossakaan saavuteta suurten nauhale-
veyksien yhteydessd alle 2 mm loppupaksuutta. Olennaisena syyné tihdn kokoon-
puristuskapasiteetin rajoitukseen on se tosiasia, ettd ensimmdisessd kehyksessé on sen
edessd sijaitsevan valusauman johdosta sallittua kokoonpuristumista rajoitettava.
Témi on haitallista erityisesti silloin, kun ensimmaéisen kehyksen valssausldmpdtila
on vield suuruusluokkaa 1000 °C, jolloin vihdisemmin materiaalilujuuden johdosta
suuret kokoonpuristumiset ovat olleet mahdollisia. Sen sijaan toisessa kehyksessd
materiaali on jo suuressa médrin kiteytynyt uudelleen ja valssausmateriaalin 1dmpdétila
laskenut noin 50 °C. Tilldin valssauskohteen mahdollista kokoonpuristumista vals-
sauspistoa kohti rajoittaa valssausmomentti tai vaadittava valssausvoima. Maksi-
maalisen kehyskapasiteetinkaan yhteydessd toisessa ja kaikissa sitd seuraavissa
kehyksissé ei haluttua alle 2 mm loppupaksuutta saavuteta useista syistd johtuen,

Esilla olevan keksinndn tarkoituksena on saada aikaan menetelmi ja laite, joiden
avulla edelld mainitut vaikeudet ja tekniset rajoitukset voitetaan ja alle 2 mm
loppupaksuus saavutetaan paksuudeltaan noin 50 mm olevien ohutharkkojen valssauk-

sen yhteydessd valssikehysten lukumairii tai kdyttotehoa lisadmaitta.

Tama tarkoitus saavutetaan keksinnén mukaisen menetelmidn avulla siten, ettd

valssausmateriaali kuumennetaan ainakin ensimmdisen ja toisen kehyksen vililld.

Tidmén toimenpiteen avulla alkulimpétilaa edullisesti nostetaan toisessa valssikehyk-

sessd, miki johtaa myds alkulimpétilojen lisddntymiseen kaikissa muissa kehyksissi,
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jolloin toisessa ja kaikissa muissa kehyksissd saavutetaan yhteensd korkeammat ko-
koonpuristuskapasiteetit. Tdmd toimenpide johtaa kokonaisuudessaan selvisti
valssaamon suurempaan yhteiseen kokoonpuristuskapasiteettiin ja siten alle 2 mm
oleviin haluttuihin loppupaksuuksiin. Lisiksi huolehditaan erikoisesti siitd, ettd
valssikehys tulee kuumennetuksi kdyttdprosessin aikana induktiokuumennuksen avulla

ennalta asetettuun limpotilaan.

Eriissd sovellutusmuodossa valssausmateriaali kuumennetaan ensimmdisen ja toisen

valssikehyksen vililld samaan alkuldmpdtilaan kuin ensimmiisessd kehyksessa.

Eridssd lisisovellutusmuodossa valssausmateriaali kuumennetaan myos toisen ja

mahdollisesti muidenkin valssikehysten jdlkeen.

Keksinn6n yhteydessi huolehditaan myds siitd, ettid valssausmateriaali kuumennetaan
vihintidn kahden valssikehyksen vilissd vaaditusta loppupaksuudesta riippuen
annetun materiaalilujuuden ja kehyslukuméairin mukaisesti ottaen huomioon rajoitettu
valssausnopeus, vidntémomentit ja/tai valssausvoimat riittiméttoméin kokoonpuristus-

kapasiteetin yhteydessé.

Koska induktiivinen kuumennus voidaan sekd kytked pdille etti pois padltd ja sen
voimakkuutta voidaan myos sddtédd, voidaan keksinndn mukaisen menetelmiin avulla
saavuttaa erittiin tismillinen ja sdfidettdvissi oleva valssausmateriaalin limpétilan
sovitus jokaisen yksittiisen valssikehyksen optimaalisten valssausparametrien
mukaisella tavalla. T4lld tavoin saavutetaan yksinkertaisella tavalla valssausmateriaa-
lin haluttu minimaalinen lihtépaksuus kehyslukumaérid ja kdyttotehoa tai vastaavasti

valssausnopeutta lisidmatta.

Keksinnon erddssd lisdsovellutusmuodossa kunkin kahden valssikehyksen, joiden
vélissd valssausmateriaali kuumennetaan, tahdistettua toimintaa saddetidin minimaali-

sen vetosditelyn avulla ilman silmukoiden muodostumista.



10

15

20

25

30

4

Erdin keksinn6n mukaisen menetelmin yhteydessid kidytetddn nauhavalulaitteistoa
limpovalssatun terdsnauhan valmistamiseksi nauhamaisen muotoon harkkovaletusta
esimateriaalista perikkiisten ty6vaiheiden avulla, jolloin timi nauhamainen esimate-
riaali saatetaan jahmettymisen jilkeen valssauslimpétilaan ja johdetaan kulkemaan
valssaamoon valmiin nauhan valssaamista varten, jolloin induktiokuumennus suorite-
taan tdssd valssaamossa ensimmdiisen ja toisen valssikehyksen vililli. Keksinndn
lisasovellutusmuotoja selostetaan vastaavasti alapatenttivaatimuksissa.

Keksinnon yksityiskohdat, tunnusmerkilliset ominaisuudet ja edut k#yvit ilmi
seuraavasta selostuksesta oheisessa piirustuksessa kaavamaisesti esitettyyn sovellu-
tusesimerkkiin viitaten. Piirustuskuvio esittdid periaatekaavion tavoin sivukuvantoa
keksinndn mukaisesta laitteistosta. Talléin numerolla (1) on merkitty nauha- tai
vastaavasti harkkovalulaitteistoa, jonka jilkeen on kytketty poikittainen jakolaite (2),
esimerkiksi polttoleikkuri tai sakset, valetun ja nauhavalulaitteistosta (1) ldhteneen
nauhan (3) leikkaamiseksi pitundeltaan yhtd suuriin osakappaleisiin. Nauhan (3)
yksittdiset osapituudet varastoidaan sitten varastointi- ja kuumennuslaitteeseen (4),
esimerkiksi rulla-arinauuniin, ja kuumennetaan noin 1050—1100 °C homogeeniseen
limpovalssauslimpétilaan. Uunista (4) tulevat osakappaleet (5) kuoritaan tunnetulla
tavalla ja leikataan mahdollisesti myds uuteen esinauhapituuteen (ei ndy). Tamin
jilkeen osanauha (5) valssataan valmiiksi valssaamossa (6), joka kisittdd sopivimmin
seitsemin valssikehysti (7a—7g), ldhtopoikkileikkauksesta alle 2 mm loppuvalssaus-
paksuuteen asti.

Valssaamo (6) on varustettu induktiokuumennuksella (8a) ensimmaisen (7a) ja toisen
(7b) valssikehyksen vililla.

Keksintd ei ole rajoittunut vain edelld olevaan selostukseen, vaan sen lisisovellutus-
muotojen mukaisesti voidaan toisen valssikehyksen (7b) ja mahdollisten lisikehysten
(7c) jalkeen asettaa vihintddn yksi induktiokuumennin (8b jne.). Lisdksi voidaan
sopivimmin induktiokuumentimen (8a) jilkeen asetettuun valssikehykseen (7b) liittiid

ilman silmukoita oleva minimaalinen vetosiddin (20).



5

Keksinnbn mukaiset toimenpiteet civit rajoitu piirustuksessa esitettyyn sovellu-
tusesimerkkiin. Niinp voidaan esimerkiksi keksinn6n suojapiiristi poikkearatta yhti
tai useampaa induktiokuumenninta sditdd vastaavan valssikehyksen yhteydessd esiin-
tyvin kiyttdtehon tai vastaavasti valssausvoiman mukaisella tavalla. Keksinndn
mukaisia toimenpiteitd voidaan myds kidyttid valssaamossa, joka sisdltid toisen

mairdn kehyksid, esimerkiksi myds suunnanvaihtokehyksen yhteydessi.
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Patenttivaatirnukset

1. Menetelmd lampdovalssatun terdsnauhan (11) valmistamiseksi harkkovaletusta
esimateriaalista (3) perikkiisinid ty6vaiheina, jolloin nauhamainen esimateriaahi (3)
johdetaan jahmettymisen jilkeen valmiin nauhan (11) valssaamiseksi monikehyksiseen
valssaamoon (6), tunnettu siiti, ettd valssausmateriaali (5) ennen sen ensimméisti
muovausta ja siti scuraavien toisten muovausvaiheiden vililld yksittdisissd
valssauskehyksissd (7a, 7b, jne.) ja ainakin valssilaitoksen (6) ensimmaiisen
valssikehyksen (7a) ja toisen valssikehyksen (7b) vililld sen kulun aikana kuumenne-
taan ennalta annetulla l&mpdGtilamédrilld valssausldmpdtilaan, jolloin kuumentaminen
yksittdisten muovausvaiheiden vililld tapahtuu induktiokuumennuksella (8a, 8b, jne.)

ja ettd valssausrnateriaalin (5) kuumennus ennen sen ensimmdistd muovausta tapahtuu

uunissa (4).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siiti, etti valssaus-
materiaali (5) kuumennetaan samaan ensimmaiisessd valssikehyksessi (7a) vallitsevaan

alkulimpétilaan.

3. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 12 mukainen menetelmi, tunnettu

siitd, ettd valssausmateriaali (5) kuumennetaan vihintéin kahden valssikehyksen (7a,7b
jne.) vilissi vaaditusta loppupaksuudesta riippuen annetun materiaaliluyjuuden ja
kehysmidrin mukaisesti ottaen huomioon rajoitettu valssausnopeus, viintémomentit

ja/tai valssansvoimat, kokoonpuristuskapasiteetin ollessa riittimiton,

4. Yhden tai uscamman patenttivaatimuksen 13 mukainen menetelms, tunnettu
siitd, ettd kunkin kahden valssikehyksen (7a,7b), joiden vilissid valssausmateriaali (5)
kuumennetaan, tahdistettu toiminta sdfidetiin silmukkavapaasti minimaalisen veto-

sd4don (20) avulla.

5. Yhden tai useamman edelld olevan patenttivaatimuksen mukaisen menetelmin
toteuttamista varten tarkoitettn nauhavalulaitteisto (1) varustettuna jilkikytketylld

monikehyksiselld yhtdjaksoisesti toimivalla valssaamolla (6) limpévalssatun terds-
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navhan (11) valmistamiseksi harkkovaletusta esimateriaalista (3) perikkéisind
tyovaiheina, jolloin nauhamainen esimateriaali (3) saatetaan jdhmettymisen jilkeen
valssauslimpdtilaan ja johdetaan valssaamoon (6) valmiin nauhan (11) valssaamiseksi,
tunnettu siiti, etti valssaamo (6) kisitti ainakin ensimmiisen valssikehyksen (7a)
ja toisen valssikehyksen (7b) vilissi olevan induktiokuumentimen (8a) ja ettd on uuni

(4), jossa valssausmateriaali (5) kuumennetaan ennen sen ensimmaéisti muovausta.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laitteisto, tunnettu siitd, ettd toisen
valgsikehyksen (7b) ja vastaavasti muiden lisdvalssikehysten (7c jne.) jalkeen on

jarjestetty ainakin yksi toinen induktiokuumennuslaite (8b jne.).

7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen laitteisto, tunnettu siitd, etti induk-
tiokuumentimen (8a) jilkeen asetettuun valssikehykseen (7b) on jirjestetty silmukka-

vapaa minimivetos#ito (20).
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Patentkrav

1. Forfarande for tillverkning av vérmevalsat stilband (11) av stringgjutet {Or-
material (3) i pd varandra f6ljande arbetssteg, varvid det bandformiga férmaterialet
(3) efter stelning bringas till varmvalsningstemperatur och for valsning av firdigt
band (11) leds att gé till ett mingramigt valsverk (6), kinnetecknat dirav,
att valsgodset (5) upphettas minst mellan den férsta (7a) och den andra (7b) vals-

ramen.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, kdnnetec knat dirav, att valsgodset
upphettas under dess genomgéing med hjilp av en induktionsvirmare (8a,8b osv.)

induktivt till en férutbestimd temperatur,

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kdnneteckmnat dirav, att vals-
godset (5) upphettas till samma utgangstemperatur som rader i den forsta valsramen

(7a).

4. Forfarande enligt patentkravet 1, kdnnetecknat dirav, att en mellan-
upphettning av valsgodset (5) utfors dven efter den andra valsramen (7b) och

eventuellt efter ddrpa fdljande ramar (7c-7n).

5. Forfarande enligt ett eller flera av patentkraven 1-4, kdnnetecknat
ddrav, att valsgodset (5) upphettas mellan minst tva ramar (7a,7b osv.) beroende pa
den erfordrade sluttjockleken enligt given materialhallfasthet och rammingd med
beaktande av begrinsad valshastighet, vridmoment och/eller valskrafter, nir kompri-

meringskapaciteten ar otillricklig.

6. Forfarande enligt ett eller flera av patentkraven 1-~5, kdnnetecknat
darav, att synkron funktion hos alla tva valsramar (7a,7b), mellan vilka valsgodset
(5) upphettas, regleras utan forekomst av slingor med hjilp av en minimaldragregle-

ring (20).
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8. Bandgjutanldggning (1) forsedd med efterkopplat mangramigt, Kontinuerligt
arbetande valsverk (6) avsedd for genomforande av forfarandet enligt ett eller flera
av de foregdende patentkraven for tillverkning av varmvalsat stilband (11) av i
bandform stringgjutet formaterial (3) i p& varandra foljande arbetssteg, varvid det
bandformiga formaterialet (3) efter stelning bringas till valsningstemperatur och for
valsning av firdigt band (11) leds till valsverket (6), kinnetecknad dirav,
att valsverket (6) omfattar en induktionsvirmare (8a) atminstone mellan den forsta

valsramen (7a) och den andra valsramen (7b).

8. Anliggning enligt patentkravet 7, kdnnetecknad dirav, att minst en

ytterligare induktionsvirmare (8b osv.) dr anordnad mellan den andra valsramen (7b)

och eventuellt ytterligare ramar (7c osv.).

9. Anldggning enligt patentkravet 7 eller 8, kdnnetecknad dirav, att en
slingfri minimaldragregulator (20) ir ansluten till en efter induktionsvirmaren (8a)

anordnad valsram (7b).
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