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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsméde til
forbedring af kvaliteten, iser overfladgkvaliteten, af
metalgenstande, specielt valsetréde og barrer af legerin-
ger af kobber eller aluminium, ved hvilken man fjerner

de zoner, der udviser fejl, samt et apparat til udevelse

af denne fremgangsméde.

Valsning med henblik p& at opné valsetrade eller barrer
ud fra emner, der er stebt pd et stebehjul, der er lukket
af et afkelet ba&nd eller en afkelet. kede, frembyder ikke
serligt store problemer ved rene metaller, sasom alumi-
nium eller kobber, eller ved legeringer med et lavt ind-
hold af andre metaller, sdsom aluminium-magnesium-sili-
ciumlegeringer af typen A-GS, eller aluminium-magnesium-

legeringer indeholdende mindre end 2% magnesium.

Derimod observerer man ved legeringer med et sterre ind-
hold af andre metaller, sé&som aluminium-magnesiumlege-
ringer med mere end 2% magnesium, aluminium-kobber-magne-
siumlegeringer og aluminium-zink-magnesiumlegeringer med
eller uden kobber p& det stebte emne og i narheden af over-
fladen, der er i kontakt med béndet eller kaden, fejl 8-

som lunker, omvendte sejgringer og lignende.

Disse fejl skyldes selve stebeproceesen, der foregér ved
stor hastighed (mindst 10-15 m/min.) i en form med en cir-
kuler udeformerbar form: Under sterkningen ligger emnet
pa grund af indskrumpningen op mod hjulet og fjerner sig
fra bandet eller kaden. Afkslingen sker séledes iser péa
siden ind mod hjulet, der i regelen er af kobber og sé-
ledes har en god ledningsevne. Béndet kan pd grund af

den krumning, som fremkaldes af hjulet, ikke deformeres
tilstrakkeligt til at forblive i kontakt med emnet. Dette
resulterer p& bandsiden i en instabilitet og uregel-
messighed i sterkningsfronten, der skaber lunker, der

eventuelt nar op til overfladen, og omvendte sejgringer,



145566

der sommetider er ledsaget af en kornvekst.

En let afskrabning af den svre del af bandsiden af emnet
forbedrer i betragtelig grad kvaliteten af traden eller
barren i det tilsvarende omréade p& denne side, men erfarin-
gen viser, at denne forholdsregel er sardeles utilstrek-

kelig.

Saledes far den spantagende bearbejdning ganske vist lun-
ker, der nar frem til overfladen, til at forsvinde, men
den bevirker ligeledes, at underliggende lunker kommer

frem til overfladen.

Da fordelingen af lunker er tet, iser i nerheden af em-
nets sverste overflade, forbedrer denne spéntagende be-
arbejdning ganske vist generelt kvaliteten af tréden ved
udgangen fra valsen, men lokalt kommer der stadig revner
til syne, samt rester af lunker, som den spantagende be-
arbejdning har bragt op til overfladen. Det er saledes umu-
ligt at opnéd et emne, der i det vesentlige er fri for

fejl, selv ved en yderligere afskrabning. Saledes er pore-
sitetszonerne i nzrheden af b&ndet p& visse omrader af

det stebte emne de centrale porgsitetszoner.

Det har nu overraskende vist sig, at hvis man derimod
. foretager en spantagende bearbejdning efter en faorste
valsebehandling, under forudsetning af, at sammentryk-
ningen ved denne ferste valsning er tilstrekkelig, sa
fjernes de &bne lunker, der nar frem til overfladen,

uden at der kommer andre til syne.

Fremgangsmédden ifelge opfindelsen, der er af den i krav
l's indledning angivne art, er derfor ejendommelig ved

det i krav 1's kendetegnende del anferte.
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Man har fundet endnu en fordel ved at gennemfare den
spantagende bearbejdning efter passagen gennem det farste
valsestativ: Det er muligt ved valsningen i det ferste

stativ at give emnet en hvelvet form, der har felgende

betydning:

Sterstedelen af de &bne lunker er koncentreret i den cen-
trale del af emnets b&ndside, sdledes i den hvalvede

del af emnet. Fslgelig er det netop dette omrade, 0g

kun dette, der skal fjernes ved den spantagende bear-
bejdning. Den hvelvede form muligger sfledes en begrans-
ning af det fjernede omréde ved den spantagende bear-

bejdning til det minimalt nedvendige.

Denne spantagende bearbejdning af den del af emnet, der
er i kontakt med bandet under stebningen mellem det ferste
og andet valsestativ, kan gennemferes med enhver kendt

anordning til materialefjernelse.

Det har vist sig, at blandt disse anordninger er appara-

tet ifelge krav 3 serligt egnet.

Apparatet ifelge opfindelsen er derfor ejendommeligt ved

det i den kendetegnende del af krav 3 angivne.

Opfindelsen illustreres narmere under henvisning til de

medfelgende tegninger, hvar

fig. 1 er en illustration af apparatet ifelge krav 3,

0g

fig. 2 er et tvarsnit af et emne af en aluminiumlegering,

der behandles ved fremgangsméden ifelge opfindelsen.

P& fig. 1, der er et snit gennem et vertikalt medianplan

i forhold til emnet, ses emnet 1, der forlader stabe-
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hjulet og passerer gennem en ferste valse med spor, hvis
cylindre 2 og 3 fremkalder en vis reduktion af emnet. Ved
udgangen fra det ferste valsepar passerer emnet et andet
valsepar 4, hvis cylinderakser er vinkelrette p& akserne

i det ferste stativ.

Den side af emnet, der péd stesbetidspunktet er i kon-

takt med bandet eller kaden til taetning af rillen i hju-
let, er forsynet med merket 5. Mellem det ferste og andet
valsestativ er der anbragt en fraser 6, hvis rotations-
akse er vinkelret pa den overflade af emnet, der er stork-
net -i kontakt med bandet. Dette skarende vaerktej fjer-

ner pd bandsiden en tilstrekkelig mzngde materiale til at
fa lunker, smd revner og omvendte sejgringer i averfladen

til at forsvinde.

I rillen pé& et stebehjul af kobber, der er lukket med et
bénd, stebes et emne af en aluminiumlegering, hvis tver-
snit er vist pa vedlagte fig. 2 og forsynet med merket 1

og er af sterrelsesordenen 900 mmz. Emnet forlader stsbe-
hjulet med en hastighed af stesrrelsesordenen 10 - 12 m/min,
og passerer ind i et ferste valsestativ med spor. Ved ud-
gangen fra denne valse har emnet den p& fig. 2, market 2,
viste form. Dets tvarsnit er ca. 725 mm2, hvilket svarer

til en reduktion pé& ca. 19,5%.

En s&dan reduktionsprocent er tilstraekkelig til at stoppe
disse lunker, der er til stede i nerheden af overfla-

den, men som ikke nar frem til denne.
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Den gvre overflade af emnet, der forlader den ferste val-
se, er lidt hvalvet, som det ses p& fig. 2, og lunker og

overfladefejl er koncentreret i denne hvalvede del.

Det er sdledes tilstrazkkeligt, afhengigt af den anvendte
legeringstype, at fjerne metal i en tykkelse p& 0,5 - 1 mm,
i en bredde p& 25 - 30 mm.

Denne spantagende bearbejdning sker ved hjelp af en freaser
med en diameter p& 120 mm, der drejer ved 2860 o/min, og
som er forsynet med 12 skarende verktejer. Man har séledes
en skerehastighed pa& 1080 m/min, og afhangigt af stebe-
hjulets hastighed og reduktionsforholdet ved den farste
valse er fremfgringen af emnet mellem to verktejspas-
sager 0,36-0,42 mm. Smeringen sker ved hjelp af en blan-
ding af vand og en opleselig olie. Emnet har en tempe-
ratur pd ca. 400 °C i skeringsejeblikket. De afskérne
spéner kastes i det vesentlige i samme retning og opsam-

les i et organ, der er anbragt i nerheden af freseren.

Mengden af spéaner er 2 - 2,5%, medens man for at fjerne
den uregelmessige zone fuldstendigt ved direkte span-
tagende bearbejdning af et emne som vist ved 1 vil have en

mengde af spéner af sterrelsesordenen 3,5 - 4%.

Efter den spantagende bearbejdning feres emnet, der har
den med 3 pa fig. 2 betegnende form, hen til det andet
valsestativ, hvis akse er vinkelret p& aksen i det ferste
stativ, hvorved emnets tversnit f&r en form, der minder

om en cirkel, jfr. 4 p& fig. 2.

Det skal bemzrkes, at p& dette stadium og péd alle senere

valsestadier kommer der ingen revner til syne i emnet.
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Patentkrauv:

1. Fremgangsméade til forbedring af kvaliteten, isar
overfladekvaliteten, af metalgenstande, isar barrer el-
ler valsetrade af legeringer af kobber eller alumi-
nium, hvilke metalgenstande er fremstillet ved steb-
ning p& et stebehjul, der er lukket med et afkelet band
eller en kade, og to successive kontinuerte valsninger,
k ern detegnet ved, at man mellem den ferste og
den anden valsning foretager en spantagende bearbejd-
ning af den side af emnet, der er stasrknet i kontakt

med bandet eller kaden.

2. Fremgangsmide ifslge krav 1, k e nde tegnet
ved, at man under den ferste valsning giver den side af
emnet, der er storknet i kontakt med bandet eller kaden,
en hvelvet form og kun foretager en spantagende bear-

bejdning af den midterste hvelvede del af emnet.

3. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifslge krav 1
eller 2, k endetegnet ved, at det omfatter

en freser (6) anbragt pé& et stativ, hvis stilling er
regulerbar i forhold til emnet (1), og som er anbragt
mellem det farste og andet valsestativ efter stabehju-
let, siledes at fraseverktsjerne angriber den overflade
af emnet, der er stsrknet i kontakt med bandet eller

kaden.

Fremdragne publikationer:
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