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MuotolevyH4 taivutetaan einakin kolmen
pertkkdisen valssausaseman ldpikulke-

misen yhteydess4 siten, ettd ensimmiisen

ja toisen valssausaseman l8pikulkemisen

jdlkeen jokaiselle seuraavalle vals-

saugasemalle sis#intulemisen yhteydessd
levy# k#8nnet#in edeltd kidsin annettu
m44r4d ja etukiteen annetun levynpituu-

den lidpikulkemisajan kdyristyssuuntaan.

Kaikki valssausasemat (3) on asennettu 1 AT TR R TR =1 i
yhteiseen valssirunkoon (1) ja jokai- \ [ \ \ ]::4-\—‘
sessa valssausasemassa on kaksl toisten- B_E% E n Hw f H‘J H@ .
sa suhteen s#ddettdvidd, pystysuoraan 7 “' T TR T T T P T
sovitettua, moottorikdytttistd valssia H o) ! J

(4), jotka ylh#41lt4 ja alhaalta on laa- = H | ~
keroitu muotolevyn l#pikulkusuunnan = Q S ULLIH : 1R @ 1
suhteen polkittain siirrettlviin kelk- AT -[—_1‘
koihin (6). Kelkkojen siirt#miseksi on = I 'L ‘
muodostettu s#atokdyttslaitteita (7), = ()= I\rinsiiniNnn H [T O ‘[
jotka samoin kuin valssink8ytttlaitteet I, AL Hyg“ L2\l : i
(5) ovat yhteydess4 etukdteen ohjelmoli- : {

tavan, elektronisen ohjausyksikdén (8) —'EEE@ ‘ “ﬂ” “g“”” 1 : :
kanssa. I N‘{U_UL U1y




En profilpldt b&js vid genomging av &t-
minstone tre successiva valsstationer
sdlunda, att den efter genomgdng av den
férsta och andra stationen vid intrdadet
i varje fdljande station avléinkas i
krdkningsriktningen i en forutbestamd
utstriackning och under genomgdngstiden
fér en given plitlingd. Samtliga vals-
stationer (3) &r anordnade i ett gemen-
samt valsstativ (1) och varje valssta-
tion har tva relativt varandra stdllba-
ra, vertikalt anordnade valsar {4),
vilka upptill och nedtill &r lagrade i
sliadar (6), som dr fdrskjutbara i tvdr-
riktningen till profilplidtens genom-
géngsriktning. F8r slddarnas forskjut-
ning finns stdlldrev (7), vilka liksom
dven valsdreven (5) stdr i fdrbindelse
med en fdrprogrammerbar, elektronisk

styrenhet (8).
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Menetelmd ja laite muotolevyjen valssaustaivuttamiseksi

Keksinnon kohteena on menetelm& muotolevyjen, var-
sinkin puolisuunnikaslevyjen valssaustaivuttamiseksi, jon-
ka menetelmdn mukaan ainakin kolmen perdkkdisen vals-
sausaseman ldpi kulkevaan muotolevyyn valssataan valssaus-
taivutustapahtuman kuluessa pitkittdisvakoja ja/tai muoto-
levyssd jo olevia pitkittaisvakoja syvennetddn.

Edelld olevaa lajia oleva menetelmd, Jjoka toimii
varsinkin suuren korkeuden (200 mm ja enemm&n) omaavien
puolisuunnikaslevyjen valssaustaivuttamiseksi, on tullut
tunnetuksi julkaisusta AT-PS 359.805, jonka mukaan on muo-
dostettu yksinomaan kolme valssausasemaa Jja muotolevya
kolmannelle valssausasemalle saapumisen jalkeen k&dnnetdan
etukidteen annettu mi&dra ja niin tdydellisen l&dpimenon ku-
luessa saa vakiona pysyvdn kdyristyksen. T&ll6in on epa-
edullista, etta taten voidaan valmistaa vain toiselle puo-
lelle ja vain vakiokadyristyssdteella taivutettuja muoto-
levyja.

Patenttijulkaisuissa DD 153 068, US 3 785 191 ja US
3 886 779 on esitetty tekniikan tasoa olevat valssauslait-
teistot, jotka k&asittidvat aksiaalisesti siirrettédvat pro-
fiilivalssit (-osat), jotka mahdollistavat
erilaiset profiilit. Tunnetaan myds valssaustaivutuskonei-
ta, Jjotka mahdollistavat jo muotoiltujen levyprofiilien
muuntamista. (US 3 788 155).

Keksinnén padmadrdnd on kehittad edelld mainittua
menetelmdd siten, ettd muotolevyt on valmistettavissa eri-
laisen etumerkin omaavin muutettavin kdyristyssatein yh-
dessa ainoassa levyn ldpimenossa. Tamd saavutetaan keksin-
nén mukaan siten, ettd alussa suoraa muotolevyd ensimmai-
sen ja toisen valssausaseman ldpi menemisen jalkeen jokai-
selle seuraavallen valssausasemalle saapumisen yhteydessa
kddnnetdin etukidteen annettu madrd Jja etukateen annetun

levypituuden l&pimenoajan kayristyssuuntaan.
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Kadntamisen ja levynpituuden keskinainen riippuvuus
takaa, etta alussa suora muotolevy voidaan taivuttaa osit-
tain erilaisilla kayristyssdteilla, jolloin jopa kayris-
tyksen etumerkin muuttaminen on mahdollista - ja tam& vain
yvhden ainoan lapimenon kuluessa. Viimeksi mainittu asia on
sikdli merkityksellinen, ett& puheena olevat muotolevyt
nykyddn ovat usein tarpeen itsekantavia katto- ja verhous-
rakenteita varten, ja sen vuoksi ne yleensd jo on pdallys-
tetty. T&m& puolestaan vaatii mahdollisimman helldvaraisen
valssaustaivuttamisen, koska muutoin p&dallystettd vahin-
goitettaisiin, mika tahan saakka tavallisen, moninkertai-
sen levyn ldpimenon yhteydessd ja vaiheittaisen taivutta-
misen yhteydessd toivottuun lopputulokseen saakka usein on
asianlaita.

Jos aluksi kayristet&dn suora muotoprofiili vals-
saustapahtuman kuluessa, niin levyn kdantdrata tavanomai-
sen menetelmdn yhteydessd on suurimmillaan kdsittelymatkan
lopussa. Tam& merkitsee, ettd kasittelymatkan loppualueel-
la sijaitsevat taivutusvalssit tdytyy siirtdd eniten suo-
ran linjan suhteen, mit&d vastoin alkualueella sijaitsevat
valssit tarvitsevat tuskin lainkaan siirtdmista. Jotta
pidettaisiin valssaustaivutustapahtuman syoéttdradat Ja
sybttdajat mahdollisimman yhtendisind ja siten valssaus-
tapahtuman kokonaiskierrosaika mahdollisimman véhdisena,
on tarkoituksenmukaista, ettd muotolevyd kdannetdan kol-
mannelle valssausasemalle tulemisen jalkeen toisen vals-
sausaseman sivuttaisella siirtdmisella kdyristyssuuntaan.

On ymmdrrettdvad, ettd muotolevyn kadntdnopeus ja
eteenpaintyontonopeus taytyy sovittaa tédmdn myodtdmissuh-
teisiin, jotta valtettdisiin pullistumia, sdrdja, pinta-
vaurioita jne. Kuten on osoittautunut, nama virheldhteet
tulevat pddasiallisesti muotolevyn sisdantulovaiheen ai-
kana merkittdviksi; mutta niin pian kuin levyn etureuna on
ensimmidisen kerran kulkenut kasittelymatkan 1lapi, vir-

heiden vaara viahenee. Keksinndn mukaisesti voidaan sen
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vuoksi muotolevyn eteenpdintyontdnopeutta suurentaa kai-
kille valssausasemille sisdantulovaiheen paattymisen jal-
keen alkunopeudesta tydnopeuteen.

Keksint® kohdistuu lisdksi laitteeseen edelld se-
lostetun menetelmdn suorittamiseksi, joka laite k&sittaa
ainakin kolme valssausasemaa, joiden valsseilla on levy-
profiilia vastaava profiili seka vulstit ja urat pitkit-
taisvakojen muodostamiseksi ja/tai syventdmiseksi

Eras mainitun olennaiset piirteet sisaltavad laite
on samoin esitetty julkaisussa AT-PS 359.805. Té&ass& kui-
tenkin on enintdidn kolme valssausasemaa, joista keskimmai-
nen kasittasa valssiparin, mitd vastoin levyn l&pimenosuun-
nassa edella ja takana sijaitsevat valssausasemat kulloin-
kin muodostuvat vain yhdestd vksittaisestd, kayttovoimalla
varustamattomasta taivutusvalssista. Kaikki wvalssit on
sovitettu vaakasuoraan. Valssiparin ylempi valssi on kay-
tetty ja laakeroitu paikaltaan kiintedsti; alempi valssi
on tavanomaisella tavalla sdaddettdvissa. Epdedullista tas-
si laitteessa on lahinnid valssien vaakasuora laakerointi,
mik&d johtaa siihen, ettéd tavallisesti vaakasuoraan syodtet-
tya, taivuttamatonta muotolevyd taivuttamisen kuluessa
kayristetaan yléspidin ja vain suurin kayttokuluin voidaan
vastaanottaa ja poistaa tai systtda muuhun kéayttédn. Li-
saksi on haitaksi, ettd tunnettu laite mahdollistaa vain
taivuttamisen vakiona pysyvdlla kayristyssédteella ja tama
- riippuen levyn paksuudesta ja profiilikorkeudesta - ei
olennaisesti ole alle 25 m.

Lisaksi keksinnén pasamasdrana on luoda laite, Jjossa
ei ole edelld mainittuja haittoja, Jjolla siten voidaan
taivuttaa muotolevyja, varsinkin korkean profiilikorkeuden
omaavia muotolevyjid levyn yhden ainoan ldpimenon yhteydes-
si mielivaltaisesti - siis my®s muuttuvalla kayristyssa-
teelld - ja vastaanottaa laitteesta taivutetut muotolevyt

ongelmattomasti.
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Tama pdamddra saavutetaan edelld mainittua raken-
nustapaa olevalla laitteella keksinnon mukaan siten, etta
kaikki valssausasemat on asennettu yhteiseen valssirunkoon
ja jokaisessa valssausasemassa on kaksi toistensa suhteen
saadettdvaa, pystysuoraan sovitettua kayttdviaa valssia,
jotka on ylh&alta Jja alhaalta laakeroitu poikittain
muotolevyn kulkusuunnan suhteen siirrettdviin kelkkoihin.

Sen takia ettda jokainen valssausasema muodostuu
moottorikdyttoisestd ja sdddettavastd valssiparista, voi-
daan ké&siteltdva muotolevy taivuttaa niin haluttaessa osa
kerrallaan mielivaltaisesti. T&4lldin edellytt&dsd valssipa-
rien pystysuora laakerointi, ettd levyn kdyristadminen ta-
pahtuu vaakasuorassa, minkad takia taivutettujen muotolevy-
jen vastaanottaminen ja poiskuljetus ei vaadi tasoerojen
voittamista.

Jotta yksittdisid valssausasemia voitaisiin siirté&a
mahdollisimman riippumattomasti toisistaan kulloinkin ha-
lutun taivutussuhteen mukaan, on suotuisaa, jos jokaiselle
valssauasasemalla on sovitettu molempia sdddettavia kelk-
koja varten saatokdyttolaite. Talloin on erittdin tarkoi-
tuksenmukaista, jos s&atokayttolaitteet ja valssien kayt-
tolaitteet ovat yhteydessa etukdteen ohjelmoitavan elekt-
ronisen ohjausyksikon kanssa. Tdll&d tavalla voidaan tai-
vutustapahtuman koko kulku maaritelli etukdteen, niin ettsa
jokainen taivutuskierros tapahtuu tdysin automaattisesti,
siten ettd yksittdisia valssausasemia ei vain muotolevyn
sisddntulemisen yhteydess& vaan tarvittaessa myds lédpime-
nemisen aikana voidaan sadtda halutun kdyristyksen saavut-
tamiseksi. Koska paikoitusvirheiden, kayttélaiteen liuku-
misen jne. seurauksena voi esiintyd poikkeamia halutusta
ohjelman kulusta, on suositeltavaa asentaa ainakin yksi
kahden valssausaseman valiin sovitettu, levyn kulun ha-
vaitseva ja ohjausyksikkoon liitetty tuntolaite. Tallais-
ten tuntolaitteiden avulla havaitaan taivutustapahtuman

toimintatilanne ja sitten ohjausyksikén valitykselld kor-
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jataan valssausasemien syottonopeutta ja ja sydttomaaraa
ja/tal muuttamalla muotolevyn eteenpdinsydttdnopeutta mah-
dollisesti korjataan ohjetilanteeseen. ‘

Koska taivutettavat muotolevyt on usein padllystet-
ty, tdytyy ottaa huomioon mahdollisimman paljon pintaa
sddstavia valssaustaivutustapahtuma. Suurten profiilikor-
keuksien tapauksessa sen vuoksi on yksittadisten levyn
kanssa kosketuksiin tulevien valssinosien voimakkaasti
vaihtelevien kehdnopeuksien ongelma ratkaistava. Tadma on-
nistuu keksinnén mukaisesti siten, ettd jokainen valssi on
muodostettu moniosaiseksi, Jjolloin pienemmd&n halkaisijan
omaavat valssinosat ovat kiinnittamdttomat Jja suuremman
halkaisijan omaavat valssinosat ovat kiintedt ja sda-
dettdvalla vastuksella varustetut ylimeno-osat ovat va-
paasti kiertyvi&d. Taman toimenpiteen kautta aikaansaadaan
jokaisen valssausaseman sis&dkkain tarttuvien molempien
valssien pintanopeuksien optimaalinen jarjestely.

Koska keksinnén mukaisella laitteella voidaan tai-
vuttaa eri pituisia levyja erilaisella kayristyksella,
taytyisi taivutettujen muotolevyjen vastaanotto valssaus-
taivutuslaitteesta ulosmenon Jjalkeen aina tapahtua toi-
seen, levyn syodttdésuunnan suhteen sivulla olevaan paik-
kaan. Jotta tadmd voitaisiin laajalti valttaa, siis jotta
taivutettu levy voitaisiin johtaa pois myds levyn syotto-
suunnan Jjatkeelle, suositellaan sovellutusmuotoa, Jjossa
valssirunko on asennettu jalustalle vaakasuunnassa ka&aan-
nettidvasti. Niin pian kuin t&l1la tavalla muocdostetussa
laitteessa muotolevy on tdydellisesti tullut sisdan, voi-
daan laitetta levyn ulosmenon edistyessa kdantéda niin pal-
jon, ettd valmiiksi taivutettu levy tulee olemaan suunnil-
leen levyn sydttdsuunnan jatkeella. Ka&ntyva laite on sen
vuoksi erityisesti tuotantolinjojen tilaa sdé&stéavdlle kdy-
tolle sopiva.

Keksintva selostetaan seuraavassa pilirustuksissa

kuvattujen sovellutusesimerkkien avulla lahemmin.



10

15

20

25

30

97780

Piirustuksissa esittad kuvio 1 sivukuvaa ja kuvio 2
etukuvaa keksinnén mukaisesta laitteesta, kuvio 3 leik-
kausta sisdkkdisista valsseista ja kuvio 4 kuvioiden 1 ja
2 mukaisen laitteen toimintakaaviota.

Kuvioissa 1 ja 2 kuvattu laite toimii suuren pro-
fiilikorkeuden omaavien puolisuunnikaslevyjen valssaustai-
vuttamiseksi. Siind on valssirunko 1, joka on asennettu
jalustalle 2 vaakasuoraan k&antyvasti (kuvio 2 esittaa
kadntdasentoa). Valssirunkoon on asennettu kuusi valssaus-
asemaa 3. Periaatteessa riittdisi tosin myds kolme vals-
sausasemaa, jotta voitaisiin toteuttaa keksinnén mukainen
menetelmd, kuitenkin useammilla valssausasemilla on saa-
vutettavissa tarvittaessa voimakkaampia kdyristyksia (tds-
sd aina niin pieneen kuin 12 m kdyristyssdateeseen saakka).
Jokaisella valssausasemalla on kaksi toistensa suhteen
saddettdvaa, pystysuoraan sovitettua valssia 4, jotka toi-
mivat tavanomaiseen tapaan vulsteilla Jja urilla pitkit-
taisvakojen muodostamiseksi tai syventamiseksi puolisuun-
nikaslevyyn. Kaikki valssit 4 ovat moottorikdyttdoisia kol-
men valssinkayttolaitteen 5 sekd nivelketjujen valityk-
sella.

Kayttdlaitteen nopeus on valilla 0 - 30 m/min.
Valssiparit 4 on laakeroitu kulloinkin ylhddltéd ja alhaal-
ta puolisuunnikaslevyjen l&pikulkusuunnan suhteen poikki-
suuntaan laakeroituihin kelkkoihin 6. Jokaisen valssaus-
aseman kummankin kelkan kdyttdmiseksi on kulloinkin muo-
dostettu saatokayttdlaite 7. Sekd saatokayttolaitteet 7
ettd myds valssikdyttolaitteet 5 on yhdistetty etukédteen
ohjelmoitavaan, elektroniseen ohjausyksikkoon 8. Kuten on
nahtavissd kuvion 4 mukaisesta toimintakaaviosta, ensim-
mdisen ja toisen, kolmannen ja neljadnnen sekd viidennen ja
kuudennen valssausaseman vadliin on kulloinkin sovitettu
tuntolaite 9, joka havaitsee levyn ldpimenon ja joka on

liitetty ohjausyksikkoon 8.
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Kuten kuviosta 3 on ndhtédvisséd, jokainen valssi 4
on muodostettu moniosaiseksi, jolloin pienemmd&n halkaisi-
jan omaavat valssinosat 4a ovat kiinnittédmédttémat, suurem-
man halkaisijan omaavat valssinosat 4b ovat kiintedt ja
ylimeno-osat 4c ovat vapaasti kiertyvat.

Kuviossa 4 on havainnollistettu keksinnon mukaisen
laiteen toimintakaavio taivutettaessa puolisuunnikaslevya
vakiokdyristykselld. Kaikki valssausasemat 3 sijaitsevat
tydkierron alussa katkoviivoin merkityssa alkuasennossa.
Taivutuskierron kuluessa ne siirretddn kokoviivoin kuvat-
tuun loppuasentoon ja mychemmin j&dlleen alkuasentoon. Ai-
noastaan valssausasema 1 sailytt&da aina asentonsa. Niin
pian kuin muotolevy 10 kulkee ensimmdisen tuntolaitteen 9
(S 1) ohi, ilmoitetaan taivutustapahtuman alku. Muotolevyn
10 saapuessa kolmannelle valssausasemalle tatd siirretddn
nuolen suunnassa, Jjolloin samanaikaisesti tapahtuu vals-
sausaseman II siirtyminen vastakkaiseen suuntaan. Levyun
tamidn jdlkeen seuraavassa saapumisessa muille valssausase-
mille IV, V ja VI n&aitd siirretddn vastaavalla tavalla
nuolen suunnassa. Toinen tuntolaite 9 (S 2) toimii levyn
asennon korjaamiseksi, mitd@ vastoin kolmas tuntolaite 9 (S
3) on tarkoitettu levyn pd&n havaitsemiseen. Niin pian
kuin muotolevyn 10 sisdantulovaihe kaikille levyasemille 3
on padattynyt, aiheuttaa ohjausyksikké 8 vastaavilla kas-
kyilla valssinkdyttolaitteille 5 alkuperédisen siirtonopeu-
den korottamisen varsinaiseen tydnopeuteen, jota sitten
pidetidin taivutustapahtuman loppuun saakka. Niin pian kuin
taaempi levynp&d on kulkenut tuntolaitteen S 3 ohi, palau-
tetaan kaikki valssausasemat l&htoasentoihin ja valssin-
kayttdlaitteet kytketddan pois tai kytketdan alkunopeuteen.

On ymmidrrettavdd, ettd keksinnodn mukaisen laitteen
esitetyn suunnitelman yhteydess&d voidaan taivuttaa levyja
myds muuttuvalla kdyristyssdteelld. Tatd varten on pain-
vastoin kuin edelld olevassa toimintatavassa tarpeen ai-

noastaan, ettd yksittdiset valssausasemat siirretddn etu-
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kdteen annetun levynpituuden lapimenoajan aikana edelta
kdsin mddrdtyn madran kdyristyssuunnassa. Tama voidaan

ohjelmoida etukd&teen ohjausyksikkoédn ja sitd voidaan val-
voa tuntolaitteilla.

i BE QB i k.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd muotolevyjen, varsinkin puolisuunni-
kaslevyjen valssaustaivuttamiseksi, jonka menetelmé&n mu-
kaan ainakin kolmen perdkkdisen valssausaseman lapi kulke-
vaan muotolevyyn valssataan valssaustaivutustapahtuman
kuluessa pitkittdisvakoja Jja/tai muotolevyssad jo olevia
pitkittdisvakoja syvennetdan, t unn et t u siita, et-
td alussa suoraa muotolevyad kddnnetddn ensimmdisen jJa
toisen valssausaseman l&dpdisemisensd Jjalkeen kayristys-
suuntaan etukdteen annettu madara Jja etukdteen annetun
levynpituuden ldpimenoajan aikana.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd muotolevy kolmannelle vals-
sausasemalle tulemisen jdlkeen k&dnnetddn toisen valssaus-
aseman sivuttaisella siirtamiselld k&yristyssuuntaa kohti.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmg,
tunnettu siitd, ettd muotolevyn eteenpdintyontd-
nopeus kaikille valssausasemille sisdantulovaiheen paat-
tymisen jdlkeen nostetaan alkunopeudesta tyodnopeuteen.

4. Laite jonkin patenttivaatimuksista 1 - 3 mukai-
sen menetelmidn suorittamiseksi, joka laite kdsitt&d aina-
kin kolme valssausasemaa, joiden valsseissa on levyprofii-
lia vastaava profiili seka vulsteja ja uria pitkit-
tdaisvakojen muodostamiseksi ja/tai syventéamiseksi,
tunnet¢ttu siitd, ettd kaikki valssausasemat (3) on
asennettu yhteiseen valssirunkoon (1) ja jokaisessa vals-
sausasemassa (3) on kaksi toistensa suhteen s&ddettavas,
pystysuoraan sovitettua, kayttavaad valssia (4), Jjotka on
ylhdaltad ja alhaalta laakeroitu muotolevyn (1) lapikulku-
suunnan suhteen poikittain siirrettdviin kelkkoihin (6).

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t un -

nettu siitd, ettd jokaiselle valssausasemalle (3) on
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sovitettu saatokdyttolaite (7) molempia siirrettdvia kelk-
koja (6) wvarten.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t un -
nettu siita, ettd sdatokayttolaitteet (7) ja valssien
kdyttolaitteet (5) ovat yhteydessa etukdteen ohjelmoita-
van, elektronisen ohjausyksikén (8) kanssa.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tun -
nettu siitd, ettd on muodostettu ainakin yksi kahden
valssausaseman (3) vdliin sovitettu, levyn l&dpimenon ha-
vaitseva ja ohjausyksikkoodn (8) liitetty tuntolaite (9).

8. Jonkin patenttivaatimuksista 4 - 7 mukainen lai-
te, tunnettu siitd, ettd jokainen valssi (4) on
muodostettu moniosaiseksi, jolloin pienemmé&n halkaisijan
omaavat valssinosat (4a) ovat kiinnittamattomat, suuremman
halkaisijan omaavat valssinosat (4b) ovat kiinteat ja saa-
dettiavalla vastuksella varustetut ylimeno-osat ovat va-
paasti kiertyvat.

9. Jonkin patenttivaatimuksista 4 - 8 mukainen lai-
te, tunnettu siitd, ettd valssirunko (1) on asen-

nettu jalustalle (2) vaakasuunnassa kddntyvasti.
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Patentkrav

1. Forfarande £for bojning av profilskivor, spe-
ciellt trapetsformade skivor, medelst valsar, enligt vil-
ket foérfarande i profilskivan, som gar genom minst tre pa
varandra féljande valsstationer, valsas under bdjningsfor-
loppet vid valsningen 1langsgdende sickar, och/eller 1
formskivan redan befintliga langsgaende sickar foérdjupas,
kdnnetecknat av att den initiellt raka forms-
kivan svangs i krodkningsriktningen en pad férhand bestamd
mingd och under genomlopningstiden en pa foérhand given
skivldngd efter att den gatt igenom den foérsta och den
andra valsstationen.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k anne-

t ecknat av att formskivan, efter att den kommit
till den tredje valsstationen, svdngs medelst lateral foér-
flyttning av den andra valsstationen mot krdkningsriktnin-
gen.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2,
kdannetecknat av att framskjutningshastigen av
formskivan efter att denna inkommit till varje valsstation
hojs fran en starthastighet till en arbetshastighet.

4. Anordning for utfdrande av forfarande enligt
nagot av patentkravet 1 - 3, vilken anordning omfattar
minst tre valsstationer vars valsar omfattar en profil
motsvarande skivprofilen samt vulster och spar for astad-
kommande av och/eller férdjupning av ldngsgaende sickar,
kidnnetecknad av att alla valsstationer (3) &r
anordnade pa en gemensam valsstomme (1) och varje valssta-
tion (3) uppvisar tvad i foérhdllande till varandra juster-
bara, lodritt anordnade, drivna valsar (4), vilka upptill
och nedtill &r lagrade i kdlkar (6) som pd tvarriktningen
kan forskjutas i forhdllande till formskivans (1) genom-
lopningsriktning.

5. Anordning enligt patentkravet 4, k d n n e-
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t ecknad av att varje valsstation (3) anordnats en
justerdrivanordning (7) fo6r de bada forskjutbara kdlkarna
(e).

6. Anordning enligt patentkravet 5, k 4 n n e-

t ecknad av att justerdrivanordningarna (7) och
drivanordningarna (5) foér valsarna star i férbindelse med
en pa forhand programmerbar, elektronisk styrenhet (8).

7. Anordning enligt patentkravet 6, k & n n e-

t ecknad av att minst en avkanningsanordning (9)
formats mellan tva valsstationer (3), vilken avkanning-
sanordning noterar skivans genomldpning och vilken &r ans-
luten styrenheten (8).

8. Anordning enligt na&got av patentkraven 4 - 7,
kadannecknad, av att varje vals (4) dr gjord i fle-
re delar, varvid valsdelar (4a) med mindre diameter &r
losa, valsdelar (4b) med stdorre diameter &4r fasta, och
overgangsdelar (4c) ar forsedda med justerbart motstand
och ar fritt roterbara.

9. Anordning enligt ndgot av patentkraven 4 - 8,
k d&nnecknad, av att valsstommen (1) &r vagratt

svangbart anordnad pa en sockel (2).
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