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Foreliggende oppfinnelse vedrerer en fremgangsmate og en anordning for a korrigere
den termiske ovaliseringen (eller ut-av-rundhet tilstand) som skjer ved valser for
kontinuerlig stoping av metallband, som beskrevet i den ikke-karakteriserende delen av
kravene 1 og 6.

En maskin for kontinuerlig steping av metallband innbefatter generelt to identiske
valser anbragt mot hverandre adskilt av en avstand som tilsvarer tykkelsen til
metallbandet som skal fremstilles og som roterer 1 motsatte retninger i forhold til
hverandre.

Det flytende metallet tilfores fra en side av avstanden mens béandet kommer ut fra den
andre siden ved sin nominelle tykkelse.

Med en slik anordning kan det fremstilles band med tykkelser i omradet fra noen fa
centimeter til flere millimeter eller mindre.

Det er frembrakt en anordning og en fremgagsmate som er kjennetegnet ved de
karakteriserende trekk som angitt i de selvstendige kravene 1 og 6. Foretrukne trekk ved
anordningen og fremgangsmaten i falge oppfinnelsen fremgar av de medfelgende
uselvstendige kravene 2-5 og 7-9.

Figur 1 (langsgédende snitt) og 2 (tverrsnitt) viser den generelle konstruksjonen til en
valse.

Den innbefatter ved 1 et valselegeme (midtre del) som er omgitt av et skall 2 som
mottar det smeltede metallet og virker til & valse bandet. Det er derfor nadvendig &
avkjele anordningen.

Avkjelingen utferes vanligvis med et kjslemiddel (generelt vann) som sirkulerer i minst
en kjelekrets anbragt inne i valselegemet 1. Denne kretsen innbefatter minst et tilfor-
selshull 3 for kaldt vann i form av et rer som er stukket inn i valselegemet 1 parallelt
med dets akse som er pen ved utsiden gjennom en av sidene ender, hvilken andre ende
er blokkert og strekker seg pa linje med skallet 2 over hele dets bredde.

Et mangfold rer 4 med mindre diameter forbinder hvert tilforselshull 3 til et
fordelingsmanifold 5 i form av en rille anbragt under skallet 2 og i det vesentlige
parallelt med tilferselsreret 3 hvor hvert manifold tilferer vann til en kjeleanordning
innbefattende et nettverk av sma kanaler S maskinert ved den perifere overflaten til
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valselegemet 1 og anordnet under skallet 1 tverrgaende plan og vannet som sirkulerer
der danner termisk kontakt med skallet og avkjeler dette.

Etterat vannet er oppvarmet, fiernes det ved hjelp av en anordning identisk med
tilferselsanordningen. Den innbefatter (se den nedre delen av figurene 1 og 2) et
manifold 7 for utlep av varmt vann og et mangfold rer 8 med mindre diameter som
forbinder dette til utlopsreret 9.

Et valselegeme innbefatter vanligvis to til fire vanntilferselskretser og like mange
utlgpskretser forbundet av kanalene 6 til kjeleanordningen. Sirkulasjonen i kaldtvanns-
og varmevannskretsene er vist mere tydelig 1 figur 2 som i dette tilfellet viser to kretser.
Figuren viser deres sammenkopling og deres alternerende arrangement forskjevet 90°
fra hverandre. Rillene illustrerer vannets sirkulasjonsretning. I tilfelle med tre eller fire

kretser er forskyvningen 60° eller 45°.

Det kalde vannet som kommer inn i en av fordelingsmanifoldene S blir deretter fordelt i
kjelekanalene 6 anbragt pa hver side av manifoldet 5, oppvarmes og fores ut gjennom
manifoldene 7 som derved gjenvinner vannet som stammer fra de to fordelingsmani-
foldene 5 anbragt pa hver side.

Med et slikt arrangement av kjolekretsene oppstar det varme og kalde omrader i skallet
og valsen 1 nerheten av manifoldene og rarene for tilfersel av varmtvann og utlep av
varmtvann. Denne temperaturforskjellen som kan oppna 4°C medferer ekspansjon, noe
som ferer til deformasjon av valsen kjent som ovalisering eller ut-av-rundhetstilstand.

Denne ut-av-rundhetstilstanden vil manifesteres ved sykliske ujevnheter i tykkelsen til
det stgpte metallbandet og vil derved péavirke kvaliteten derav og desto tynnere det
stepte bandet er, jo mer uttalt er denne defekten.

Disse temperaturavvikene kan derfor elimineres eller minimaliseres for & forbedre
kvaliteten og jevnheten til tykkelsen av de stepte bandene. Videre har oppfinnerne sekt
a finne en fremgangsmate og en anordning for 4 redusere temperaturavvikene i valsen,
noe som er effektivt og enkelt & fremstille eller utfere og er rimelige.

I et forste trekk er oppfinnelsen en fremgangsmate for avkjeling av valser for
kontinuerlig steping av metallband ved hjelp av et fluid, hvilke metallvalser innbefatter
et valselegeme og et metallskall som 1 det vesentlige bestar av et metallrer eller
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omhylning, hvorav den indre overflaten omgir valselegemet. Den andre flaten mottar
flytende metall og danner bandet ved samvirke mellom de to valsene, hvilket
valselegeme innbefatter minst en kjolekrets som er apen ved utsiden av valselegemet via
to innlgps/utlepsender og innbefatter minst en tilfarselsanordning for kaldt fluid
(generelt vann) med en egentlig kjeleanordning hvor fluidet er i termisk kontakt med
den nedre flaten til skallet og en anordning for fjerning av fluidet som er oppvarmet ved
kontakt med skallet, kjennetegnet ved at sirkulasjonsretningen til fluidet i valselegemet
periodisk reverseres, at anordningen for tilfersel av kaldt fluid blir anordningen for
fjerning av varmt fluid og omvendt.

Oppfinnelsen er spesielt anvendelig for valser med en utforming beskrevet over med
henvisning til figurene 1 og 2, hvor valselegemene innbefatter to eller tre eller fire
alternerende tilferselsanordninger for kaldt vann med like mange varmtvannsutlgps-
anordninger, hvor disse anordningene er forskjavet 90° (to anordninger), 60° (tre
anordninger) eller 45° (fire anordninger) og er ssmmenkoplet med en kjgleanordning.

Nar den kontinuerlige stepingen av bandet generelt skjer mellom to identiske valser, blir
retningsendringen til kjglemidlet i henhold til oppfinnelsen med fordel utfert i begge
valsene. Slik fremgangsmate kan ogsa anvendes for steping pa en enkeltvalse, for
eksempel filmsteping.

Fremgangsmaten i henhold til oppfinnelsen er av spesiell interesse ved steping av tynne
band med en tykkelse pa for eksempel 1 til 12 mm eller tynnere, spesielt i det normalt
tykkelsesomradet fra S til 12 mm, hvor fremgangsmaten er meget effektiv eller igjen i
omradet med sma tykkelsen, for eksempel 1 til 5 mm, hvor en ut-av-rundhetstilstand er
mer skadelig jo mindre tykkelsen er. Det er spesielt anvendelig for steping av
aluminium eller aluminiumslegeringsband.

Frekvensen av retningsendringen til vannsirkulasjonen ber justeres som en funksjon av
installasjonens egenskaper, for eksempe! valsediameter, stremningshastighet av
kjelemiddel etc.

Det oppnas en bedre utglatting av temperaturvariasjonene i valsene ved bruk av tykke
skall, for eksempel mellom 20 og 100 mm tykke ved fremgangsmaten i henhold til

oppfinnelsen.

Det er foretrukket & ha identiske fluidtilfersels-og utlapsanordninger.
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Den maksimale temperaturvariasjonen 1 en valse kan derved begrenses til noen fa
tiendels °C, slik at ut-av-rundhetstilstanden kan elimineres nesten fullstendig og man
kan derved forbedre jevnheten 1 tykkelsen til de stepte bandene.

Som et eksempel er fremgangsmaten ifelge foreliggende oppfinnelse vart brukt for en
installasjon for kontinuerlig steping av aluminiumsband med en tykkelse pa 8 mm pa
valser med en ytre diameter pa 96 cm, hvorav skallet hadde en tykkelse pa 8 cm og med
en indre kjolekrets identisk til den som er vist i1 figurene 1 og 2.

Uten retningsendring for kjelevannet ble det malt en maksimal temperaturforskjell pa
4°C under den normale stepeoperasjonen, noe som medferte variasjoner i tykkelsen til

det stepte bandet pa 0.04 mm pa grunn av valsene ut-av-rundhetstilstand.

Etter & ha snudd retningen til kjelemidlet ved en frekvens pa 5 minutter og ved a bruke
samme hastighet/rate som tidligere, ble det oppnédd neglisjérbare (ikke mélbare)
variasjoner av tykkelsen til det stopte bandet.

Et annet trekk ved oppfinnelsen er en anordning for a reversere sirkulasjonsretningen til
kjelemidlet 1 minst en valse for kontinuerlig stoping, generelt metallband, som
beskrevet over, det vil si inneholdende minst en krets for kjeling med et fluid anbragt
inne i valsen, hvilken krets anbragt i valsen er apen ved utsiden gjennom to ender,
kjennetegnet ved at anordningen innbefatter:

- et bufferbasseng inneholdende fluidet,
- minst en pumpe som fjerner fluidet fra dette og tilferer en fluidkrets,

- hvilken fluidkrets innbefatter en forste tre-portsventil hvor en forste port
V1 tilferes av pumpen, eventuelt ved hjelp av et flowmeter B, en andre
port V2 som er koplet pa den ene siden til en av endene til kjolekretsen
og pa den andre siden til en forste port W1 til en andre treportsventil W,
en tredje port V3 er forbundet pa den ene siden til den andre enden av
kjolekretsen og pa den andre siden til en andre port W2 til ventilen W,
hvor den tredje porten W3 til W er koplet til en ledning for utlep av
varmt fluid.
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Bufferbassenget kan motta varmt fluid dersom det er tilstrekkelig stort til 4 tillate
kjeling derav eller har en separat kjgleanordning.

Det kan sees at ventilen V har som oppgave & tilfore kaldt fluid til valsen, mens ventilen
W har som oppgave & fjerne det oppvarmede fluidet.

En simultan handtering av treveisventilene gjor at sirkulasjonsretningen til fluidet i
valsen kan reverseres uten 4 modifisere fluidkretsen fra pumpen og for utlep til bassen-
get.

Disse handteringene kan med fordel vare automatisert eller kontrollert ved hjelp av en
mikroprosessor, datamaskin etc.

Dersom stgpemaskinen innbefatter to valser (evre og nedre) kan kretsen for tilfersel av
kaldt fluid til den andre valsen vare koplet som en gren fra porten V2 eller W1 til
respektive ventiler V og W som allerede tilforer kaldt fluid til den ferste valsen. Pa
samme maéte kan utlgpskretsen for varmt fluid fra den andre valsen veare forgrenet fra
porten V3 eller W2 til respektive ventiler V og W som allerede oppsamler varmt fluid
fra den forste valsen.

For a oppna en storre grad av fleksibilitet ved kontroll, er det fordelaktig a anvende for
den andre valsen en krets identisk med den som tilferer den ferste valsen og disse to
kretsene kan danne benkoplinger ved utlepet av pumpen.
Figur 3 viser en anordning 1 henhold til oppfinnelsen for en stepemaskin innbefattende
to valser: C (evre valse), D (nedre valse). C1, C2 og D1, D2 viser innlgps/utlopsendene
som er ombyttbare under endring av fluidretningen, til kretsen for kjeling med fluid
anbragt pa respektive innsider av hver valse C og D.
Det er ogsa vist:

- ved R, bufferbassenget med kjelemiddel,

- ved P1 og P2, to ekstraksjonspumper koplet parallelt,

- ved A, stoppventiler,
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ved V og W, tre-portsventiler med respektive porter V1, V2, V3, W1,
W2, W3; det kan spesielt sees at V1 er koplet til utlepet av pumpene P
ved hjelp av et flowmeter D isolert av to stoppventiler (dette flowmeteret
kan kortsluttes med en krets S), at V2 og W1 er koplet til innlgps/
utlepspunktet C2 til C, mens V3 og W2 er koplet til innlgps/utleps-
punktet C1 og W3 er koplet til fluidutlepet som returnerer til bassenget
R,

ved V' og W' tilsvarer referansene valsen D; og de har samme betydning
og funksjon som for valsen C.
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Patentkrav

1.

Fremgangsmate for avkjeling av valser for kontinuerlig steping av metallband ved hjelp
av et fluid, hvilke metallvalser innbefatter et valselegeme (1) og et metallskall (2)
bestaende i det vesentlige av et metallrar eller omhylning hvor den indre overflaten
omgir valselegemet (1), hvor den andre flaten mottar flytende metall og danner bandet
ved samvirke med to valser, hvilket valselegeme (1) innbefatter minst en
kjelekretsapning ved utsiden av valselegemet gjennom to innlgps/utlepsender og
innbefatter minst en tilferselsanordning for kaldt fluid, en egentlig avkjelingsanordning
hvor fluidet er i termisk kontakt med den nedre flaten til skallet og en anordning for
utlep av fluidet som er oppvarmet ved kontakt med skallet, karakterisert ved
at sirkulasjonsretningen til fluidet i valselegemet periodisk reverseres og at anordningen
for tilfersel av kaldt fluid blir anordningen for utlep av varmt fluid og omvendt.

2.

Fremgangsmate i henhold til krav 1, karakterisert ved at
tilferselsanordningen for kaldt fluid innbefatter minst et fluidtilferselsrer (3) stukket inn
i valselegemet (1) parallelt med dets akse og er apen ved utsiden gjennom en av sine
ender, et mangfold ror (4) med mindre diameter som forbinder tilforselsreret (3) med en
fordelingsmanifold (5) i det vesentlige parallelt med raret (3) og anordnet under skallet
(2), en avkjelingsanordning innbefattende et nettverk av sma kanaler (6) maskinert ved
den perifere overflaten av valselegemet (1) i et plan pé tvers av dets akse som gjar at
fluidet kan danne termisk kontakt med skallet (2), en fluidutlepsanordning identisk med
tilferselsanordningen og innbefatter i suksesjon en utlepsmanifold (7) forbundet til et
mangfold rer (8) med mindre diameter som igjen er koplet til et utlgpsrer (9) som er
apen ved utsiden, hvilken kjeleanordning forbinder fordelingsmanifoldet (5) og
utlepsmanifoldet (7).

3.

Fremgangsmate i henhold til krav2, karakterisert ved atvalselegemet (1)
innbefatter to fluidtilferselsanordninger og to utlepsanordninger i alternering og
forskjevet 90°, forbundet med kjeleanordningene (6).

4,
Fremgangsmate i henhold til krav 2, karakterisert ved atvalselegemet (1)
innbefatter tre fluidtilferselsanordninger og tre utlepsanordninger 1 alternering og
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forskjevet 60° fo; undet av kjeleanordningene (6).

5.

Fremgangsmate i henhold til krav 2, karakterisert ved atvalselegemet (1)
innbefatter fire fluidtilferselsanordninger og fire utlepsanordninger i alternering og
forskjevet 45° forbundet av kjeleanordningene (6).

6.

Anordning for reversering av sirkulasjonsretningen til kjelemiddel som sirkulerer i
minst en valse for kontinuerlig stoping, innbefattende minst en kjglekrets, hvilken krets
er dpen ved utsiden gjennom to innlgps/utlgpsender, karakterisert ved atden
innbefatter et bufferbasseng (R), inneholdende fluidet, minst en pumpe (P) som fjerner
fluid fra dette og tilferer en fluidkrets, innbefattende en forste tre-portsventil, hvorav
den ferste porten V1 tilferes av pumpen, en andre port V2 koplet pa den ene siden til en
av endene til kjalekretsen og pa den andre siden til en forste port W1 til en andre tre-
portsventil W, en tredje port V3 er forbundet pa den ene siden til den andre enden av
kjelekretsen og pa den andre siden til en andre port W2 til ventilen W, hvor den tredje
porten W3 til W forbundet til en utlepsledning for varmt fluid.

7.

Anordning 1 henhold til krav 6, karakterisert ved atdeninnbefatterto
stapevalser hvor innlgps/utlopsendene til kjglekretsen til hver av dem forgrenes
respektivt fra portene V2 eller W1 pa den ene siden og V3 og W2 pd den andre siden.

8.

Anordning i henhold til krav 6, karakterisert ved atdeninnbefatterto
stepevalser hvor den ferste er forbundet til kretsene innbefattende tre-portsventilene V
og W i henhold til krav 4, den andre er forbundet til en andre identisk krets
innbefattende tre-portsventiler V' og W', hvor de to kretsene er forgrenet fra utlepet av
pumpen.

9.
Anordning i henhold til et eller flere av kravene 6 til 8, karakterisert ved at
tre-portsventilene blir manipulert simultant og fortrinnsvis automatisert.
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