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Den foreliggende opfindelse angdr et apparat til strengstgbning
af metaller eller legeringer og indeholdende en med en periferisk
formrille forsynet roterbar stgbevalse, et endelgst metallisk stgbe-
b8nd, som er fgrt omkring en del af stgbevalsen og omkring vende-
og strammeruller samt et fast smeltetilfgrselspunkt, hvor bdndet p&-
legges stgbevalsen, og hvor stgbevalsen har en diameter pa 1400
mm og et formrilletvaersnit pa 1000 mm2.

Opfindelsen finder is@r anvendelse inden for bearbejdning af
ikke-jern metaller eller legeringer, eksempelvis ved tridfremstilling
i en forarbejdningslinie, hvori der er startet med metal eller lege-
ring i flydende tilstand, som udstgbes i en rillevalse og derpd ud-
valses.

S3danne kontinuerlige bearbejdningslinier til udfgrelse af de
aktuelle processer indeholder en sadvanligvis ved indgangen an-
bragt stgbemekanisme efterfulgt af flere udvalsningsenheder. Stgbe-
mekanismen indeholder en valse forsynet med en periferisk rille
samt tre venderuller omkring hvilke der forigber et metalbdnd, som
danner en endelgs slgjfe.

To af venderullerne, som er anbragt henholdsvis oven over og
under stgbevalsen, pélagger bindet delvis pd stgbevalsen, hvorved
stgberillen lukkes langs en del af omkredsen af valsen.

Den tredie venderulle, der kan forskydes ved hjelp af en
spandemekanisme, sikrer b8ndets spanding, sdledes at den linezre
hastighed under driften er lig med periferihastigheden for stgbeval-
sen og der er séledes kontakt uden glidning mellem b&ndet og val-
sen. Under stgbningen afkgles valsen og ba&ndet ved hjelp af vand.
Under et produkts forarbejdning afgiver en udstgbningstud, som er
anbragt oven over valsen, fortigbende det smeltende metal eller le-
gering til den del af rillen, som er lukket af bandet, hvor metallet
eller legeringen stgrkner til et réemne, som indfgres direkte i den.
kontinuerligt arbejdende linies valseenheder.

R8emnets temperatur ved udgangen fra valsen er en meget vig-
tig faktor for den opndede kvalitet, og hvis temperaturen er for hgj,
kan rdemnet ikke stgrkne fuldstendigt, og riemnet vil kun darligt
kunne modstd de spandinger, som det udsattes for ved udgangen
fra rillen. Hvis derimod temperaturen er for lav, vil der kunne op-
treede metallurgiske wvanskeligheder under valseoperationerne, og

den for udvalsningen ngdvendige effekt forgges betragteligt.
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Det er sdledes vigtigt at kunne regulere denne temperatur til
en optimal vardi, som afhsenger af det metal eller den legering, som
bearbejdes. Metallets afkgling foregdr i rillen ved termisk varmeveks-
ling ved kontakt med valsens falg eller svgb, som afkgles sadvanlig-
vis ved besprgjtning med vand. Da besprgjtningen allerede foretages
med store vandmsngder, kan man i praksis ikke laengere indvirke
p8 denne vandmangde med henblik p8 regulering af temperaturen
ved r3emnets afgang fra valsen, og i kendte installationer er den
eneste mulighed for modificering af denne temperatur at pavirke
metallets opholdstid i rillen, dvs. at indvirke pd valsens rotations-
hastighed. Enhver forggelse af rotationshastigheden giver sig ud-
slag i en forggelse af r3emnets temperatur og omvendt.

For et givet produkt og i afhangighed af metallets legeringens
natur kan hastigheden for r8emnets produktion samt hastigheden for
den efterfgigende passage ned gennem valseveerkets trin imidlertid
ikke varieres ubegranset. En for hgj hastighed fgrer sédledes til
revner i rdemnet samt til fejl i valsningen, mens en lav hastighed
formindsker installationens ydeevne. Med andre ord svarer der til
hvert produkt et forholdsvis snavert reguleringsinterval for tem-
peratur og hastighed, som fgrer til optimale bearbejdningsforhold. |
sedvanlige anleeg, hvor temperaturreguleringen kun kan udfgres ved
regulering af hastigheden, kan man sdledes ikke samtidig opnd den
optimale temperatur og den optimale hastighed, og man md derfor

~indrette en produktionslinie, som er strengt knyttet til hver lege-

ringstype.

Den foreliggende opfindelse muligggr en uafhangig regulering
af rdemnets temperatur og hastighed, og som fgige heraf uden at
@ndre udvalsningshastigheden. Opfindelsen muligggr siledes, at der
til forskellige legeringer kan benyttes en installation med stor pro-
duktionskapacitet, som oprindeligt er indrettet til et bestemt metal
eller legering.

- Dette opnds med apparatet ifgige opfindelsen, som er ejendom-
meligt ved, at venderullen p8 stgbevalsens udgangsside kan forsky-
des, s3 lengden af kontaktbuen mellem stgbeb8ndet og formrillen
forkortes fra 2500 mm og til 1650 mm.

' Ved at variere langden af det i stgbevalsens rille indesluttede
produkt gennem @ndring af den buelengde, hvor bindet lukker ril-
len, kan der opnds optimale forhold for udvalsningen, alt efter det
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behandlede produkts natur, idet r8emnets temperatur ifgige opfin-
delsen siledes kan reguleres uafhzngigt af stgbevalsens hastighed.

Opfindelsen skal i det fglgende forklares narmere ud fra to
som eksempler anfgrte udfgrelsesformer og under henvisning til teg-
ningen, hvor

figur 1 illustrerer stgbeapparatet i et kendt anleg,

figur 2 viser et kontinuerligt arbejdende stgbeapparat ifgige
opfindelsen, og

figur 3 viser en anden udfgrelsesform, som tillader regulering
under driften.

Ifglge fig. 1 er venderullen 7 anbragt fast og kontaktbuen
mellem bandet 3 og rillevalsen 2 kan ikke andres.

| fig. 2 derimod vil man bemarke, at positionen for rullen 7 er
regulerbar i forhold til vaisen 2.

Maskinstativet indeholder en 8bning, hvori det ikke viste leje
for akslen for rulien 7 kan anbringes, hvilket giver mulighed for at
fastggre rullen 7 i et hvilket som helst punkt af abningen, og der-
ved kan lengden af kontaktbuen mellem ba3ndet 3 og valsen 2
varieres efter valg.

Fgr udstgbningsoperationen pabegyndes, fastlegger man posi-
tionen for rullen 7 under hensyntagen til den gnskede udgangstem-
peratur for metallet, og ndr venderullen 7 er fastgjort, strammes
b8ndet 3 dernast ved hjzlp af venderullen, hvis akse er bevagelig

og let forskydelig ved hjalp af en skruedonkraft 8 eller en anden

hermed analog indretning. Rullerne sattes herefter i rotation, hvor-
ved b8ndet 3 sattes i bevagelse, og metallet eller legeringen kan
nu udstgbes i rillen i stgbevalsen 2 i omrddet fra udstgbningstuden
1. Det ved apparatets udgang opn8ede r8emne 10 har sdledes den
gnskede optimale temperatur for en umiddelbart efterfgigende og
kontinuerlig udvalsning uden behov for genopvarmning.

Fig. 3 illustrerer en anden udfgrelsesform for opfindeisen, som
tillader regulering af kontaktbuen mellem band og stgbevalse under
driften. Lejet for venderullen 7 er her anbragt bevageligt péd et
gevind, hvis position er fast p8 en sidan made, at den slaphed for
b8ndet, som opstdr, nar lejet for rullen 7 forskydes fra det ene
yderpunkt til det andet langs gevindet, let kan optages af stramme-
mekanismen 8 ved venderullen 5. Lejet for rullen 7 er sammenfgjet
med en mgtrik, der er skruet pd den med fast position anbragte

149643
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gevindspindel, som dog kan drives til rotation enten manuelt eller
ved hjzlp af en motor.

Venderullen 7 kan sdledes anbringes narmere ved eller langere
fra rillevaisen 2, hvorved kontaktbuen mellem band og rillevalse kan
@ndres. '

Opfindelsen har vearet anvendt i en forarbejdningslinie med
stor kapacitet af produkter af ren aluminium ved kontinuerlig ud-
stgbning | en rillevalse efterfulgt af en rakke udvalsninger. Det
benyttede anleg indeholdt en stgbevalse med en diameter pa 1400
mm og med et rilletvaersnit pd 1000 mm?. Ved produktion pd basis af
rene aluminium=-
produkter er rillen lukket af et badnd langs en lengde pad 2500 mm,
og med en linezr hastighed pd 11,5 m pr. minut er det kontinuer-
lige rdemnes temperatur den'optimale temperatur p8 450°C ved ind-
gangen til det fgrste udvalsningstrin. Effektforbruget er i sa fald
60-70 kw. )

Man har fgrst sggt at benytte denne installation uden at ggre
brug af opfindelsen til forarbejdning af en legering betegnet 5052,

‘der er baseret pd aluminium, og som i gvrigt indeholder 2,5% Mg og

0,02% Cr. Uden at @ndre den tillukkede lengde af rillen har man
spgt at andre hastigheden og r8emnets temperatur, og man har op-
ndet fglgende resultater:

a) Ved en hastighed pd 9,5 m pr. minut var r8emnets tempera-
tur ved indgangen til valsevaerket kun 370°C, og effektforbruget
var 140 kW pd grund af rd@emnets stgrre hérdhed.

b) For at opnd en tilfredsstillende temperatur pd 450°C var det
ngdvendigt at andre hastigheden til 13,5 m pr. minut, og den for-
brugte effekt belgb sig til 150 kW. Formindskelsen af valsevarkets
belastning blev sdledes i store traek udlignet ved forggelsen af ha-
stigheden.

| de to tilfelde ser man, at installationen har mattet arbejde
helt uden for det normale effektinterval.

Ved udnyttelse af indstillingsmulighederne i apparatet ifgige
opfindelsen har man derimod kunnet opnd en r8emnetemperatur pa
450°C under opretholdelse af en hastighed p& 9,5 m pr. minut, men
under en reduktion af den lukkede lengde af rillen til 1650 mm, og
effektforbruget var 90 kw.

Den samme installation blev ligeledes anvendt til en legering
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betegnet 5056 p& aluminiumsbasis og indeholdende 5% Mg, 0,10% Cr
og 0,10% Mn. For denne legering ligger det optimale rdemnetempera-
turinterval mellm 400 og 420°C, hvor fejl i valseproduktet undgas,
mens hastigheden bgr ligge mellem 9 og 10 m pr. minut. Uden at
ggre brug af opfindelsens indstillingsmuligheder og med en tillukket
rillelengde p& 2500 mm er det umuligt at befinde sig i det optimale
temperaturinterval og i det optimale hastighedsinterval samtidigt.
Ved en hastighed p8 10 m pr. minut var rdemnetemperaturen s&-
ledes kun 310°C.

Ved udnyttelse af den af opfindelsen tilvejebragte mulighed for
at lade den tillukkede rilleleengde variere har man derimod kunnet
nd op pd en r3emnetemperatur pd 410°C ved en hastighed pd@ 10 m
pr minut, idet den af b&ndet omsluttede lengde i s& fald métte
nedsattes til 1650 mm.

| den fgrste og i fig. 2 illustrerede udfgrelsesform for opfind-
elsen kan der s8ledes anvendes enhver type abning, som tillader en
forskydning af venderullen 7 i forhold til stgbevalsen 2.

Denne &bning kan ligeledes ersattes af enhver anden akviva-
lent fgring. Man kan ligeledes forestille sig en regulering af kontakt-
buen mellem b3nd og stgbevalse under driften af det i fig. 2 viste
apparat ved at indrette et drivaggregat for lejet for venderullen 7 i
féringen for lejet (eksempelvis med buet tandstangssystem). Man
kan ligeledes ggre brug af strammemekanismen ved venderullen 5
ved forskydning af aksen for venderulien 7.

Desuden kan strammemekanismen 8, som i fig. 2 og 3 er en
skruedonkraft, erstattes af enhver anden indretning, som sikrer
b8ndets stramhed.

For den i fig. 3 viste udfgrelsesform kan man endvidere fore-
stille sig, at gevindspindelen til forskydning af lejet og venderullen
7 lejres drejeligt pd@ en sddan made, at aksen for rullen 7, ved en
drejning af gevindspindelen og under brug af en passende fgring,
kan forskydes langs en geometrisk stedkurve for punkter, hvor
béndet, ogsd uden forskydning af rullen 5, ikke slappes.

Endelig kan man forestille sig, at gevindspindelen til forskyd-
ning af rullen 7 lejres drejeligt ved den ene yderende og ved den
anden yderende forsynes med en strammeindretning, sdsom fjedre,
der til stadighed vil sgge at fjerne gevindspindelen fra rullerne 2

og 5, hvorved der sikres en konstant stramning af bdndet ved en-
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hver position af lejet for rullen 7 p& spindelen.

Man kan ogsd forestille sig en fuldstendig automatisering af
apparatet ved en fjernstyring af venderullens 7 forskydning ved
hjelp af en motor eller en cylinder og ved en styring af denne for-
skydning af venderulien 7 i afhangighed af temperaturen for det
stgrknede produkt ved udgangen fra stgberillen eller ved indgangen
til valsevarket ved hjalp af en servostyring, der aktiveres af en
regulator af kendt type. Man vil sdledes automatisk opnd en korrek-
tion for temperaturvariationer ved metallets udgang, sdledes at tem-
peraturen praktisk taget konstant vil holdes pd den valgte verdi
under hele stgbeoperationens varighed.

Endelig kan opfindelsen, der isar er tilpasset til et anlaeg til
trédfremstilling, p8 samme m3de benyttes i forbindelse med fremstil-
ling af plader af forskellig form, idet rillen i stgbevaisen i sa fald
er bredere og af ringe dybde.

Opfindelsen kan ligeledes benyttes i forbindelse med et anlaeg
med stgbevalse og eksempelvis med tre ruller.

PATENTKRAV

1. Apparat til strengstgbning af metaller eller legeringer og
indeholdende en med en periferisk formrille forsynet roterbar stgbe-
valse (2), et endelgst metallisk stgbeband (3), som er fgrt omkring
en del af stgbevalsen (2) og omkring vende- og strammeruller (4,
5, 7) samt et fast smeltetilfgrselspunkt (1), hvor bandet p8lagges
stgbevaisen, og hvor stgbevalsen (2) har en diameter pd& 1400 mm
og et formrilletvaersnit pd8 1000 mmz, KENDETEGNET ved, AT vende-
rullen (7) pa stgbevalsens (2) udgangsside kan forskydes, sa leng-
den af kontaktbuen mellem stgbebdndet (3) og formrillen forkortes
fra 2500 mm og til 1650 mm.

2. Apparat ifglge krav 1, KENDETEGNET ved, AT en vende-
rulle (7) for stgbebdndet (3) er monteret i et bevageligt leje, hvis
akse er indstillelig i forhold til stgbevalsen (2) pa en sddan méide,
at stgbebandets (3) totallengde kan forblive uandret.

3. Apparatet ifglge krav 1, KENDETEGNET ved, AT en vende-
rulle (5) for stgbeb&ndet (3) er monteret p& en forskydelig aksel i
forbindelse med strammemidler (8) til at optage slakket i stgbebin-

det pd8 en sd3dan mdde, at stgbebandets (3) totallengde kan forblive

uzndret.

Fremdragne publikationer:
US patent nr. 3318364.
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