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Nippon Steel Corporation, 6-3, Otemachi 2-chome,
Chiyoda-ku, Tokyo, Japani

Menetelmid ja laite littedn tai pydrdterdksen valssaamiseksi -

Férfarande och anordning fdr valsning av plat- eller rundstédl

Esilli oleva keksintd kohdistuu menetelmiin littedn ja pydrdterdk-
sen valssaamiseksi nelivalssisella valssaimella, jossa on nelji
valssia sovitettuina siten, etti niiden keskiviivojen jatkeet muo-
dostavat nelidmuodon tasoon, joka on kohtisuorassa valssauslinjaan
nihden, ja laitetta siti varten. Tavanomaisesti littedn ja pydrd-
terdksen valssaus suoritetaan k3yttiden suurta joukkoa duc-valssai-
mia tal trio-valssaimia, jotka on sovitettu sarjaan tai rinnan tai
yhdistettyyn jirjestelmisn, minki johdosta poikkileikkaukseltaan
tietynmuotoinen tydkappale joutuu kulkemaan erilaisten muotoprofii-
lisarjojen ldpi tullakseen valssatuksi haluttuun poikkileikkausmuo-
toon. Viime vuosina on my8s putkien valssausta varten kehitettyji
kolmevalssijdrjestelmén mukaisia valssaimia k#ytetty littedn jJa
pytrdteriksen valssaukseen. Edellisessi tapauksessa kiytetddn niin
sanottua uurreprofiilijidrjestelmids, jonka mukaan vaakasuorissa vals-
seissa on uurretut profiilit ja jdlkimmiisessid tapauksessa profiili
muodostuu valssien yhdistelmistid, jolloin sitd sanotaan yhdistelmi-

profiiliksi.

Mitd taas tulee edustavaan profiilisarjaan littedn ja pydréterdksen
valssaukseen tavanomaisesti kiytettidvissi duo-valssainten ja trio-



valssainten ryhmin valsseissa, tunnetaan neljd profiilisarjaa
1D - 1D, jotka on esitetty kuviossa 1, ja joita kdytetddn 1&htd-
aineksen M valssaukseen. Mitd taas kolmevalssisen valssaimen vals-
sien muodostamaan yhdistelmiprofiiliin tulee, kuvion 2 mukainen

sarja on parhaiten tunnettu.

Kuvion 1 mukaisessa duovalssaimen tai triovalssaimen valssien 1lit-
tedn ja pySréterdksen valssausta varten muodostamassa profiilisar-
jassa optimi poikkileikkauspinta-alan pienenemissuhde vaihtelee
terisaineksen lajin ja tydkappaleen mittatarkkuuden mukaan sekd sen
mukaan, mikd valssausvaihe on Kkyseessi, esivalssaus, vdlivalssaus
vai viimeistelyvalssaus. Karkeana standardina voidaan kuitenkin
kdyttdd seuraavaa taulukkoa:

Taulukko 1
Poikkileikkauksen pienennyssuhde %
Erikoisterikset Rakenneterikset Betoniterikset

(ruostumattomat
terdkset jne.)

Esivalssaus 20 - 25 20 - 25 24 -~ 28
Vdlivalssaus 14 - 20 ‘ 16 - 22 20 - 24
Viimeistelyvalssaus 8 - 14 10 - 16 16 - 30
Keskiarvo 18 - 22 18 - 24 20 - 26

Edelld olevassa taulukossa esitetty maksimi poikkileikkauspinnan
pienennyssuhde liittyy pintavikojen muodostumiseen valssien muodos-
tamien profiilien epidmuotoisiksi kulumisen johdosta toiminnan aikana
ja lis#dksi se vaihtelee valssien aineksen, muodostettujen profiilien
erilaisuuden ja valssattujen tybkappaleiden painon mukaan. Esilli
olevan keksinndn keksijdlle on kuitenkin tunnettua, ottaen huomioon
monivuotiset kokeet, ettd yleensid poikkileikkauspinta-alan suhde on
alhaisempi korkealaatuisissa tydkappaleissa kuln laadultaan alhaisis-

sa.

Toisaalta julkaisun "Iron and Steel Engineering, November 1972"
mukaan poikkileikkauspinta-alan pienennyssuhde yhdistelmivalssaimen



kuten kolmivalssivalssaimen yhdistelmiprofiilijdrjestelmissd ilmoi-
tetaan olevan enintiddn 40 % ja tavanomaisessa toiminnassa alle

2% %, keskiarvon ollessa vield alhaisempi.

Kolmivalssisen valssaimen probleema on se, ettd on osoittautunut
mahdottomaksi pddstid korkeatehoiseen valssaustoimintaan heti ensim-
midisti kertaa tidllaisessa valssainsarjassa valssattaessa, kun 18hto-
aineksena kéytetdidn billetteji, pienid harkkoja, jatkuvasti valettu-
ja harkkoja tai sen tapaisia, varsinkin poikkileikkaukseltaam nelié-
miisi&. Kuvio 3 esittii tapausta, jossa tydkappale M kulkee lipi
yhdistelmdprofiilin Ck, joka on kolmen valssin muodostama, jolloin
ty8kappaleen M muodonmuutososat Mi, M2 eivdt ole tasaisesti jakautu-
neina kolmen valssin R1l, R2, R3 vidlille, niin etti saattaa esiintyi
se mahdollisuus, etti tydkappale M vHiristyy eli kieroutuu jatties-
s88n tdmdn yhdistelmiprofiilin. Ohentuessaan tydkappale M myds
tdyttdd mainitun yhdistelmdprofiilin tyhjit tilat Ck-1, Ck-2, Ck-3,
mutta ei tasaisesti, niin etti edelll mainitunlaisia ilmiditsd jatku-

vasti esiintyy toisessa valssausprofiilissa.

Ndin ollen téhokkuuden parantamiseksi valssaustoimituksissa kolme-
valssisella valssaimella on muodostettava ympyridn tai kuusikulmion
muotoinen poikkileikkaus k#yttidmilli duovalssainta tali triovalssain-
ta ennen mainittuja valssaustoimituksia, miki vaatili vihintidin kaksi
tai kolme esivalssaus~ldpiajoa esivalssaimella. Lisidksi ensimmiinen
ajo kolmevalssaimen 18pi esivalssausajojen jidlkeen on vaikeata suo-
rittaa suurella ohennussuhteella katsoen tySkappaleen muotoon, yhdis-
telmiprofiilin muotoon ja nididen muotojen suhteeseen.

Edelldmainituista syistd harkkoesivalssausvaihetta varten tarvitaan
lisd4 valssaimia, si114 vaikka kolmevalssisella valssaimella on
suuri pitennysteho, silld suoritettu valssausvaihe ei ole teholtaan

parempi kuin tavanomaisilla menetelmill&k#&n suoritettu.

Edellédmainitun julkaisun "Iron and Steel Engineering, November

1972" mukaan sivuttaislevidminen kolmevalssisella valssaimella suo-
ritetun valssauksen johdosta on odotettua suurempi. Tidmi tietii
sitld, ettd kolmevalssinen valssain on itse syyn# huonoon pitennyste-

hoon.

Esillid olevan keksinndn tarkoituksena on saada aikaan menetelmi 1lit-



tedn ja pyOrdterdksen valssaamiseksi niin suurella tuotantokyvyllid,
ettd se saadaan ohernemaan keskimiddriistid suuremmassa ohennussuhtees-
sa ja valssaukseen tarvitaan pienempi lukumiiri profiileja kuin ta-

vanomaisissa menetelmissi, sekid lalte menetelmdn suorittamiseksi.

Toisena keksinndn tarkoituksena on saada aikaan littedn Ja pydréte-
ridksen valssausmenetelmi, jossa reunatyd on tarkkaa, niin ettd lihes
ilman sivuttaisleviidmistd saadaan tuotetuksi littedd ja pydréterdstd,
jonka kaupallinen arvo on suuri varsinkin sen erinomaisten pintaomi-
naisuuksien ansiosta, ja laite menetelmin suorittamiseksi.

Edelleen keksinndn tarkoituksena on saada alkaan menetelmi littedn
Ja pydrdteriksen valssaamiseksi entistid pienemmilld lukumdZrilli
valssaimia, ja laite menetelmin suorittamiseksi, minkd ansiosta vals-

saamo saadaan kompaktiksi.

Ndiden p&&mi8rien saavubttamiseksi esill¥ olevalle keksinndlle tun-
nusmerkillistd on se, ettd littedn ja pydrdteriksen valssausmenetel-
médssd, jossa kdytetddn neljin valssin muodostamaa yhdistelmiprofii-
lia, tyoSkappale, jonka poikkileikkaus on likim88rin nelidn muotoinen
ohennetaan synkronisestl sen poikkileikkauksen kaikista neljidstid
kulmasta sen asianomaisten halkaisijoiden suunnassa likimiidrin nelidn
muotoiseksi poikkileikkaukseksi, jonka muodostavat suorat, jotka
kukin yhdistdvit alkuperiisen poikkileikkauksen viereisten sivujen
keskipisteet; ja tdmi ohennus suoritetaan toistuvasti, niin etti jo-
kaisen ohennuksen tuloksena pienennetty poikkileikkaus on likim#irin
nelidn muotoinen, jonka sivut yhdistivit edellisen pienennetyn
poikkileikkauksen vierecttdisten sivujen keskipisteet siten, ettd
poikkileikkaus on yhdenmuotoinen jokaisen edellisen pienennetyn poik-
kileikkauksen kanssa, kunnes tySkappale lopulta mucdostetaan halut-
fuun poikkileikkausmuotoon ohentamalla sitd yhdistelmiprofiilissa,
Jolla on haluttu poikkileikkausmuoto mainittujen neljin valssin muo-

dostamana.

Kuvio 1 esittdd esimerkkejd tavanomaisen uurreprofiilijirjestelmin

mukaan muodostetuista profiilisarjoista.

Kuvio 2 esittidd esimerkkii profiilisarjasta, joka on muodostettu
Jirjestelmdlls, jossa kiytetididn tavanomaisen kolmevalssisen valssai-
men valsseista muodostettua yhdistelmiprofiilia.



Kuvio 3 on havainnollistava kuvanto kolmevalssisen valssaimen vals-
seista muodostetussa yhdistelmiprofiilissa tapahtuvasta plastisesta

muodonmuutoksesta.

Kuvio 4 (A) esittid esimerkkii valssausprofiiliohjelmasta keksinndn
mukalsen jidrjestelmidn mukaan, jossa kiytetdin neljHvalssisen valssai-
men valssien muodostamaa yhdistelmiprofiilia, ja tdhidn kiytettidvid

valssainjonoa.

Kuviot 4 (B) ja 4 (C) esittdvit keksinndn mukaisen neljdvalssisen

valssaimen valssien perussovitusta.

Kuvio 5 on keksinndn mukaista tydkappaleen poikkileikkauksen piene-

nemisprosessia selittivéd kuvanto.

Kuvio 6 esittdi esimerkkii keksinnén mukaisen menetelmin plastisesta

muodonmuutosprosessista plastisiinimalleja kldytettiessi.

Kuvio 7 on diagramma, jossa verrataan sivuttaisleviimisen jakautu-
mista tavanomaisissa menetelmissi ja keksinndn mukaisessa menetel-

missi.

Seuraavassa selitetddn eris esilld olevan keksinndn sovellutusnmuoto

oheisen piirustuksen yhteydessé&:

Kuvio 4 (A) esittdid keksinndn mukaisten neljivalssisten valssainten

jonoa ja esimerkkiid siind kHytetystd valssausprofiiliohjelmasta.

Esillé olevan keksinn®n mukaan tydkappale, jonka poikkileikkaus on
likimd8rin nelién (tal ympyrin) muotoinen, kuten billetti, pieni
harkko tai Jjatkuvasti valettu billetti, ohennetaan neljidvalssisen
valssaimen ensimmiisessi profiilissa poikkileikkauksen neljéstd kul-
maosasta, so. asianomaisten halkaisijoiden suunnassa, ja toisessa
profiilissa ensimmidisen Valssiprofiilin 18pdisseen tydkappaleen M
poikkileikkauksen kulmaosista. Mydhemmissi valssiprofiileissa (esi-
merkiksi kolmannessa valssiprofiilissa) edellisen valssiprofiilin
(esimerkiksi toisen valssiprofiilin) ldpiissytti tydkappaletta ohen-
netaan poikkileikkauksen kulmaosista ja tydkappaleen valssaus piite-
tddn ajamalla se pyCredn tal suorasivuisen yhdistelmidprofiilin ldpi
(kuviot 4 (A) - U—@E& joka on neljién valssin muodostama.



Neljidvalssisissa valssaimissa M{D-d:)on neljd valssia R1l, R2,
R3, RY4 sovitettuna koteloon (esittdmittd) siten, ettd niiden keski-
viivojen jatkeet muodostavat nelidn tai suorakulmion valssaussuun-

taan nihden kohtisuorassa tasossa.

Esilld olevan keksinn®n mukaan valssainjonon (kuvio 4 (A)) rakenne

on sellainen, ettd valssauslinjalle on asennettu uselta valssainpa-
reja, joihin kuhunkin kuuluu ensinn#kin yksi neljédvalssinen valssain
(kuvio 4 (B)), jota tidmdn jilkeen nimitet#in vinovalssityyppiseksi
valssaimeksi, ja jonka nelji valssia on sovitettu niin, ettf siind
tapauksessa, ettid kailkkia valsseja pydritetdidn, ndiden neljén vals-
sin keskiviivojen jatkeiden muodostaman nelidn halkaisijat Za-Za,
Zb-Zb vastaavat ndiden neljdn valssin muodostaman yhdistelmiprofii-
lin keskiviivan kautta kulkevaa vaakasuoraa akselia X-X ja pystysuo-
raa akselia Y-Y, ja siind tapauksessa, ettd ndistd neljidstd valssis-
ta vain kahta vastakkalsta valssia pydritetddn, ty8kappaleen kanssa
kosketuksessa olevan valssin projektiopituus on tehty lyhemmiksi pyd-
rittdmittémill4 puolella kuin pydritetylld puolella valssien tydkap-
paleeseen pureutumisen varmistamiseksi, niin ettd nididen neljén vals-
sin keskiviivojen jatkeet muodostavat mahdollisimman suorakulmaisen
muodon, ja toiseksi neljidvalssinen valssain (kuvio 4 (C)), jota téds-
td lidhtien nimitetddn vaaka- ja pystysuoravalssiseksi valssaimeksi
ja jossa mainitut halkaisijat Za-Za, Zb-Zb ovat k##ntyneini 45°
mainittuihin vaaka-akseliin ja pystyakseliin X-X, Y-Y n&hden. Toisin
sanoen perdttidisten valssainten yhdistelmiprofiilien poikkileikkaus-
ten halkaisijat ovat toisiinsa n&hden 45° kulmassa.

Esill8 olevan keksinndn mukainen menetelmid voidaan suorittaa myds
kdyttdmdll4 mainitun neljivalssivalssainten jonon sijasta ryhmid,
johon yksittdin sarjaan kytkettyini kuuluu useita joko vinovalssisia
valssaimia tai vaaka-pystyvalssisigsa valssaimia, mutta vAlttdmitdnté
t4116in on ettd tydkappale kuljettuaan tietyn valssiprofiilin 18pi
on kd&dnnettivi 450 ennen kuin se sydtetidin seuraavaan valssiprofii-
liin, mik4 vaatii lis#kalustoa kuten laitteen tybkappaleen kidint&mi-
seksi, ja suurempia kustannuksia niiden hankkimiseksi, verrattuna

valssaukseen kiyttdmillsd edelld selitettyd valssainjonoa.

Pybr8terdstd (jonka poikkileikkaus on ympyrinmuotoinen) esillid ole-
van keksinndn mukaan valssattaessa kuvion 4 (A) mukainen poikkileik-
kaukseltaan nelitmdinen ty®dkappale valssataan ensiksi vinovalssi-



tyyppisen neljivalssisen valssaimen 4D profiilissa sen ohentami-
seksi poilkkileikkauksensa kulmaosista; sitten tydkappale sydtetdén,
sitd keskiviivallaan k&intidmdttd, seuraavaan valssaimeen, so. vaaka-
pystyvalssityyppiseen neljivalssiseen valssaimeen 4-2). THssi toises-
sa, neljivalssisen valssaimen 4~-Q) profiilissa valssaus kdy niin,

ettd ensimmiisen valssiprofiilin 4D l4pdiseen tyBkappaleen poikki-
leikkauksen kulmaosat ohennetaan neljidlli valssilla R1, R2, R3, R4
samalla tavoin kuin ensimmiisessi valssausprofiilissa 4-1, samankal-
taiseen poikkileikkausmuotoon kuin ensimmidisessi valssausprofiilissa
sagtiin. Samalla tavoin jokaisessa valssausprofiilissa kolmannesta
viimeiseen saakka ohennus suoritetaan edellisessd valssausprofiilissa
saadun poikkileikkauksen kulmaosista, lopuksi haluttuun poikkileik-

kausmuotoon.

Niinkuin kuviosta 4 (A) ndkyy, ne yhdistelmiprofiilit, joilla on
epdtasainen numero kuten 4D, U4-3) tai 4—@), on muodostettu vinovals-
sityyppisistd neljidvalssisista valssaimista, joiden nelji valssia on
sovitettu niin, ettd niiden keskiviivojen jatkeet muodostavat vals-
sauslinjaan ndhden kohtisuorassa tasossa nelidn tail suorankulmion,
Jjonka sivut ovat 45° kulmassa vaakasuoraan Jja pystysuoraan akseliin
X=X, Y-Y n8dhden, jotka kulkevat yhdistelmiprofiilin keskipisteen
kautta, niin ettd tybkappale tulee ohennetuksi poikkileikkauksen
vastaavien halkaisijoiden suunnassa tySkappaleen M alkuperiisessi
asennossa (esitetty kuviossa 4(A)). Toiselta puolen ne yhdistelmi-
profiilit, joilla on tasainen numero 4-Q), 4-@ tai M-i), on muodos-—
tettu vaaka-pystyvalssityyppisistd neljivalssisista valssaimista,
joiden nelji valssia on sovitettu niin, etti niiden keskiviivojen
jatkeet muodostavat nelidén tai suorakulmion, jonka sivut ovat yhden-
suuntaiset yhdistelmdprofiilin keskipisteen kautta kulkevien vaaka-
Jja pystyakselien kanssa, niin ettd ty®kappale tulee ohennetuksi
poikkileikkauksen vaakasuunnassa ja pystysuunnassa tySkappaleen M
alkuperdisessd asennossa (nikyy kuviossa 4 (A4)).

Kuvion 4 (A) alakuvioissa l-l—@, 11—, 4-@ on esitetty esilli

olevan keksinn®n toinen sovellutusmuoto, jonka mukaan, sen sijaan
ettd kiytettdisiin vaaka-pystyvalssityyppisti neljivalssista vals-
sainta MAC:)viimeisené valssiprofiilina, varsinkin valssattaessa
erittdin pienikokoista pydréterdsts, kidytetdin valssiprofiilia
ll-, jonka muodostaa vaaka-pystyvalssityyppinen valssain, sovitet-
tuna valssiprofiilin u—@:>jélkeen, ja viimeistelyyn neljivalssista



valssainta 4—@:9, jonka valssiprofiili saattaa valssausprosessin
piddttkseen. On myds mahdollista valssata epidmuotoista teridskankea,
jossa on neljd korvaketta, siirtidm#114 naapurivalssit hiukan kauem-

maksi tolsistaan sivusuunnassa niin kuin kohdassa 4—(:9 nidkyy.

Niinkuin edelld on mainittu, esilld olevan keksinndén mukainen mene-
telmd on kehitetty tydkappaleen M, jonka poikkileikkaus on nelidn
muotoinen, ohentamiseksi yhtidaikaa kaikista sen poikkileikkauksen
kulmaosista sen vastakkaisten kulmien suunnassa, so. asianomaisten
halkaisijoiden suunnassa, poikkileikkaukseltaan likimd&rin nelid-
miiseksi, ja sitten edelld muodosftetun poikkileikkauksen kaikkien
kulmaosien ohentamiseksi samalla tavoin, jota ohennusta toistetaan
niin, ettid aina saadaan edelld muodostetun poikkileikkausmuodon
kaltainen muoto, kunnes tydkappale lopulta muodostetaan poikkileik-

kaukseltaan haluttuun muotoon.

Esilld olevan keksinndn keksijin suorittamien tutkimusten, joissa

on pyritty mahdollisimman edulliseen poikkileikkausmuotoon mainitun
yhdistelmiprofiilijdrjestelmin profiiliohjelman jokaisessa valssi-
profiilissa, so. poikkileikkausta muodostavan yhdistelmiprofiilin
muotoon, jonka ldpi kulkiessaan tySkappaleen keskimiiridinen poikki-
leikkauksen pieneneminen on suuri ja sivuttaisleviidminen pieni,
tuloksena on, ettd kuvion 5 mukainen muoto on edullisin. Yksityis-
kohtaisemmin selitettynid edullisimmaksi on todettu poikkileikkausmuo-
to, joka likimid&rin nelidmiisend koostuu neljdstd sivusta, jotka
kaikki ovat ulospdin kuperat, noudattaen ympyridn kaarta, jonka keski-
piste on tytkappaleen M alkuperidisen poikkileikkauksen tai vastaavas-
ti kunkin valssiprofiilin lipHisseen poikkileikkauksen kahden vierek-
kdisen sivun leikkauspisteessd 0, ja siteeni pisteen 0 ja alkuperii-
sen poikkileikkauksen tal edelli ohennetun poikkileikkauksen mainit-
tujen kahden sivun keskipisteen m v&limatka, joiden keskipisteiden
vdliin pisteen 0 vastakkainen kulmaosa jidi siten, ettd osa mainitun
ympyrédn kehfdstid ulottuu mainittujen kahden sivun keskipisteiden vi-
lille.

Ensisijainen poikkileikkausmuoto ei kuitenkaan rajoitu edellidmainit-
tuun, vaan sellalsetkin muodot voivat olla kiyttdkelpoisia kuin nelid,
Joka koostuu suorista viivoista, jotka yhdistivit aikaisemmin ohen-
netun poikkileikkauksen vierettidisten sivujen keskipisteet ja 1liki-
mddriinen nelid, joka muodostuu lievisti sis#idnpiin kaarevista viivois=-



ta, jotka yhdistdvdt aikaisemmin ohennetun poikkileikkauksen vie-
reisten sivujen keskipisteet, sik41i kun ne eivit poikkea esilléole-

van keksinn®dn tarkoituksista.

Esilld olevan keksinnén ja tavanomaisten menetelmien sen edelléd
mainitun eron johdosta, ettid esilli olevan keksinndn mukaan ei

kdytetd yhtdidn esivalssaimen profiilin muotoista profiilia ennen
viimeistelyprofiilia, niinkuin kuviosta 4 (A) nikyy, on mahdollista
valssata kaikenlaisia poikkileikkaukseltaan py8reiti, suorakulmaisia
tai epimuotoisia kappaleita haluttuihin mittoihin alnoastaan asettele-
malla vastakkaisten valssien vdlimatkaa valssausprosessin missd ta-

hansa valheessa.

Kuvio 6 esittii er#dsti esimerkkii kokeista, joita esilld oclevan kek-
sinndn keksijd on tehnyt tdmin keksinndn mukaisesta plastisesta muo-
donmuutosprosessista kdyttdmidlld plastisiinimalleja. Xuvio 6 (B)
esittdd plastista muodonmuutosta, joka tapahtuu kun poikkileikkauk=-
seltaan nelidmiinen (kuvion 6 (A) mukainen) tyBkappale ohennetaan
poikkileikkauksensa kaikilta kulmaosilta, ja kuvio 6 (C) esittés
muodonmiutosta, joka tapahtuu kun kuvion 6 (B) mukainen poikkileik-
kaus ohennetaan pydredin muotoon; ndmid kuviot osoittavat, ettid kek-
sinndn mukaisella menetelmilli suoritettujen ohennusten aiheuttama
sivuttaislevidmd on erittdin pieni, ja tydkappaleeseen kohdistuva
valssauspaine on jakautunut niin, ettd se muokkaa neljidstid suunnasta
tybkappaleen poikkileikkauksen keskipistettid kohti, jolloin saadaan
parempi taontavaikutus kuin tavanomaisilla menetelmilli on saavutetta-
vissa.

Kuviosta 7 ndkyy esilld olevan keksinndn mukaan ohennetun poikkileik-
kauksen varsin pieni sivuttaisleviimi erdfnid sen erityiseni ominai-
suutena, kun k#ytetdin poikkileikkauksen ohentamista nelidmuotoon
esimerkkinid, verrattuna tavanomaiseen menetelmdin. Niinkuin kuviosta
7 ndkyy, keskiosassa tapahtuu kokoonpuristus-muodonmuutosta kaikilta
neljédltd suunnalta, jopa sivuttaiskapenemistakin siin# tapahtui.

Jos plenen alkeisosasen kokonais-sivuttaiskapenemissuhdetta merkit#in
S1 (%) ja pienen alkeisosasen kokonaissivuttaislevidmissuhdetta mer-
kitddn S2 (%), kokonaissivuttaislevidmissuhde on (-81 + S2) (%).

Jos tyOkappaleen leveyttd sisid&dntulopuolella merkitdin 2B ja pienen
alkeisosasen leveyttd td114 puolella merkitddn Bo, tydkappaleen
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leveys poistopuolella on yhtd suuri kuin

»

2B + (=31 + 32) x Bo * 100

Keksinn®n mukaisella neljivalssisella universaalivalssaimella vals-
sattaessa on voimassa yhtdld S1 2 S2, mikid tietdid sitd, ettld koko-
naisuutena katsoen sivuttaisleviidmistd el tapahdu lainkaan, miki

onkin esilld olevan keksinndn huomattava erikoisominaisuus.

Sen sivuttaislevidmin pienuus, joka kehittyy esilld olevan keksin-
nén mukaan tydkappaletta ohennettaessa, tekee mahdolliseksi tehdi
vastakkaisten valssirakojen p#iden vdlimatka (esimerkiksi h2 kuvios-
sa 4 (A)) likimi#rin yhtid suureksi kuin vastakkaisten valssipinto-
jen vdlimatka, (esimerkiksi bl kuviossa 4 (A)). Timid tietd4 siti,
ettd tydkappaleen ylitdyttyminen vihenee nollaan valssaustoimituk-
sia keksinndn mukaah suoritettaessa. Timi on ilmid, jota ei esiinny
tavanomaisissa valssausmenetelmissd, jolssa kidytetddn uurrettuja
valsseja eikd edes kolmen valssin yhdistelmiprofiilijdrjestelmid
k#yttivissd valssausmeretelmisssd, mikid esilld olevan keksinndn suu-
rimpana erityisominaisuutena huamattavasti mydtidvaikuttaa valssaus-

tuotteen pintaominaisuuksien paremmuuteen.

Kuvio 4 (A) esittidd esill¥ olevan keksinndn mukaisen edelld maini-
tun menetelmin profiiliohjelmaa, so. valssausmenetelmin sovellutus~
muotoa, jossa kidytetdin jonoa yhdistelmiprofiileja, jotka muodostu-
vat neljdvalssisen valssaimen valsseista. Timd osoittaa, ettid tidl-
laisella yhdistelméprofiilijarjestelméé kdyttdvdlld valssausmenetel-
mé118 poikkileikkauspinnan pienenemissuhde profiilia kohti on

20-50 % ja pienenemissuhteen keskiarvo on vd1i114 20-50 %, mikd tie-
t84 sitd, ettid valssauspaine keskittyy suuremmalla voimalla ty&kap-
paleen poikkileikkauksen keskipisteeseen kuin tavanomaisessa uurre-
valssijidrjestelmissd; joten keksinndn mukainen menetelmi osoittautuu
parhaaksi menetelmiksi poikkileikkaukseltaan pydreitd tai epimuotoi-

sia tydkappaleita valssattaessa esiprofiilia kdyttimidtti.

Edelld selitetylld tavalla rakennettuna keksinndn mukaisella menetel-
mdll4 saadaan keskimddriinen poikkileikkauspinta-alan pienenemis-
suhde parannetuksi yli sen mihin tavanomaisilla menetelmilli pdistdin,
mik8d tekee mahdolliseksi valssata tydkappaleet pienemm#lli lukumii-
rdlld valssausprofiileja, minkd ansiosta saavutetaan sellaisia etuja

kuin valssauskaluston kompakti rakenne ja erittdin pieni ohennuksen
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aiheuttama sivuttaisleviimi, miki on hyvi seikka tydkappaleen pin-
taominaisuuksien kannalta. N&din ollen mainittu menetelmid on kor-
kealuokkainen menetelmi korkealaatuisen nelid- ja pydrdteriksen

valssaamiseksi suurella tuotantokyvyllH.

Patenttivaatimukset
1. Menetelmid littedn Ja pydrdterdksen valssaamiseksi 1l8htdainek-
sesta, jonka poikkileikkaus on likimid8rin nelidn muotoinen, nelji-

valssisella valssaimella, jonka neljd valssia on sovitettu niin,

ettd niiden keskiviivojen jatkeet muodostavat nelidn tai suorakul-
mion pintaan, joka on kohtisuora valssaussuuntaan ndhden, t un =
‘net t u siitd, ettd tydkappaletta ohennetaan synkronisesti sen
poikkileikkauksen kaikista neljistid kulmaosasta poikkileikkauksen
asianomaisten halkaisijoiden suuntaan, niin ettid sen poikkileikkaus
tulee likim#drin nelidn muotoiseksi, jonka muodostavat viivat,

Jotka yhdistdvit alkuperidisen poikkileikkauksen vierettiisten sivu-
jen keskipisteet, jota ohentamista toistetaan kunnes saadaan haluttu
tybkappaleen poikkileikkauskoko; ja vihdoin tydkappale muodostetaan
haluttuun muotoon ohentamalla sitd ajamalla se yhdistelmdprofiilin
l4pi, jolla on mainittu haluttu poikkileikkausmuoto mainittujen nel-

jén valssin muodostamana.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen valssausmenetelmi, t unne¢t -
t u siitd, ettd mainittu ohennus saa aikaan tytkappaleen sellaisen
ohennetun poikkileikkauksen, joka on likim#&rin neli®n muotoinen

Jjoka koostuu neljistid sivusta, joista jokalnen on ulospiin kupera
muodostaen osan ympyrén kehdstid, jonka keskipiste on alkuperidisen
poikkileikkauksen vierettdisten sivujen leikkauspisteen kohdalla ja
Jjoka ympyrédkehdn osa ulottuu alkuperiisen poikkileikkauksen yhden
sivun keskipisteestd sen viereisen sivun keskipisteeseen, jotka vie-
reiset sivut Jattévit vidliinsi sen kulmaosan, joka on vastapiiti siti

kulmaosaa, joka jd4 sivujen vdliin mainitun keskipisteen kohdalla.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen Valssausménetelmé, tunnet -
t u siitd, ettd tybkappaleen poikkileikkauksen ohennus tapahtuu
keskimdfirdisellsd ohennussuhteella, joka on vd1il1li 20-50 %.

4. Laite littedn tai pySrdteriksen valssaamiseksi neljilli vals-
silla, jotka on sovitettu siten, ettd niiden keskiviivojen jatkeet
muodostavat nelidmuodon valssauslinjaan nidhden kohtisuoraan tasoon,
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tunnettu siitd, ettd siihen kuuluu valssainjono, joka
koostuu useista pareista, jotka muodostuvat ensimmilisestd valssai-
mesta ja tolsesta valssaimesta, sovitettuina pitkin valssauslinjaa
tédssd vuorottaisessa jidrjestyksessid, jossa ensimmiisessd valssai-
messa on neljid valssia, jotka muodostavat yhdistelmiprofiilin, jonka
poikkileikkaus on likimd&rin nelidn muotoinen, ja toisessa valssai-
messa on neljid valssia, jotka muodostavat yhdistelmdprofiilin, jon-
ka poikkileikkaus on likim#3rin neli®n muotoinen ja jonka poikki-
leikkauksen halkaisijat ovat 45° kulmassa mainitun ensimmiisen vals-
saimen neljdn valssin muodostaman yhdistelmdprofiilin polkkileik-
kauksen vastaaviin halkaisijoihin nidhden; sekid mainitun valssainjo-
non j&lkeen sovitettu valssain, jossa on neljd valssia siten varus-
tettuna, etti ne muodostavat poikkileikkausmuodoltaan halutunlaisen

yhdistelmdprofiilin.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t unne t t u siitd,
ettd jokaisessa mainitussa ensimmiisessid ja toisessa valssaimessa
on neljd pakkok8dyttdistid valssia ja mainittujen neljidn valssin keski-

viivojen jatkeet muodostavat nelidmuodon.

6. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t unne t t u siitd,
ettd kussakin mainitussa ensimmiisessi ja toisessa valssaimessa on
neljd valssia, joista kaksi on pakkokidyttdistd, jolloin tydkappa-
leen kanssa kosketuksessa olevan valssin projisioitu pituus kdytti-
mittoméd 118 puolella on lyhempi kuin pakkokidytt8iselld puolella,

niin ettid ndiden neljén valssin keskiviivojen jatkeet muodostavat

nelidmuocdon.
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Distance from center of workpiece
Etdisyys tySkappaleen keskipisteestd

., _ Width of small elemental section of workpiece on entry side
bl‘l = Pienen alkeisosasen leveys tySkappaleen sis#iintulopuolella

. _ Width of small elemental section of workpiece on exit side
b|2“‘ Pienen alkeisosasen leveys tydkappaleen poistopuolella

j = bi, = bl
= Half of width of workpiece on entry side
Puoli tybkappaleen leveyttd siséiintulopuolella

Total of lateral narrowing rate of small elemental section
Pienen alkeisosasen sivuttalskapenemisen kokonaissuhde

82 = Total of lateral spreading rate of small elemental section
Pienen alkeisosasen sivuttaisleviimisen kokonaissuhde
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