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Menetelmd ja laite erittéin kapean metallinauhan valmistamisek-
si - Ett férfarande och en anordning fér framstdllning av ett

ytterst smalt metallband

Keksinndn kohteena on menetelmd erittéin kapean metallinauhan
jatkuvaan valmistanmiseen, jossa metallisula valetaan pddttymédt-
témdlle jAdhdytyshihnalle ja jdhmetetédén.

Alalla t&h&n asti kaytettyjen menetelmien pidongelmana on ollut
saada metallisula liikkuvalle j&dhdytyshihnalle mahdollisimman
tasaisesti pydérrevirtauksia vdlttden sekd saada metallisulalle

suurin piirtein sama nopeus kuin jé&hdytyshihnalla.

Fréadssd kdytettivissd menetelmidssd (DE-PS-3810302) metallisulan
purkausmisrdd sdddellddn jakelulaitteen kaasunpaineen avulla,
jolloin jakelulaite liittyy pienpainekammioon ja sen seinémien
tulee olla suhteellisen paksut. Jakelulaitteen Kuoren seinami-
en paksuus mddrddd olennaisesti metallostaattisen paineen, joka
vallitsee purkausaukon korkeudella jakelijan sein&mén 1l&pi kul-
kevissa putkissa. Téamd paine on estamédttdémdlla ulostulolla
suurempi kuin metallin syéttémiseen tarvittaisiin. Alipaineen
avulla voidaan kylld vaikuttavaa metallostaattista korkeutta
jakelulaitteen seindmien sisilld laskea, mutta sinkkipitoisia
kupariseoksia késiteltdessd tdytyy sinkkihoéyryjen korkean pai-
neen vuoksi alipainetta jakelulaitteessa vélttdid. Menetelmd,
jossa kdytetddn alipainetta, ei siis alunalkaen ole hyvi.

Keksinndén tavoitteena on sdddelld metallisulan purkautumisno-
peutta niin, ettd ~ ilman alipainetta - saadaan mahdollisimman
laminaarinen metallivirta ja metallisulan nopeus on suurin
piirtein sama kuin jéddhdytyshihnan nopeus.

Tdhdn pddstdédn keksinndn mukaan seuraavin menetelmdvaihein :
- metallisula virtaa jakelulaitteesta jakelulaitteeseen liit-
tyvdn kanavan kautta, joka on poikkileikkaukseltaan olennaises-
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ti suorakulmainen, poikkileikkauskorkeus poikkileikkausleveyttd
pilenempi

- kanava viettdd metallisulan virtaussuunnassa vaakatascon ndh-
den (kaltevuuskulma ¢),

- kanava pd&ttyy Jjddhdytyshihnan yldpuolelle valuma-aukkona,

-~ ulogvirtaavan metallisulan nopeutta sééddellddn hidastamalla
kanavassa valuvaa metallisulaa painovoiman vastaisesti vaikut-
tavan sdhkémotorisen voiman avulla.

Kyseessi on siis menetelmd, jossa metallisulan nopeutta voidaan
sd4delld yksinkertaisesti, ilman mekaanisia liikkuvia osia.

Jo mainittu DE-PS-3810302 tuo kyll#d esiin viiston kanavan.
Kanavan viistouden ja valumisnopeuden sddtelyn yhteyttd ei kui~-

tenkaan ole tarkasteltu.

Esimerkiksi EP-0S-0374260 puolestaan tuo esiin kapean, pys-
tysuoran kanavan. Kanava kuitenkin pédttyy muottiin, Jjonka
levedt sivut muodostuvat ylhdédltd alas kulkevista péadttymattd-
mistd nauhoista ja kapeat sivut liikkuvista sivurajoittimista.
Téllainen muotti ei sovi sulan saattamiseksi horisontaaliselle
liikkuvalle j&ghdytyshihnalle. Metallisulan jarrutus Kkanavassa
saadaan kahden vastapéddtd muotin leveitd sgivua sijaitsevan nk.
"lineaarisen induktiomoottorin" awvulla. EP-0S-0374260, kuvauk-
sessa sivulla 20, rivit 10-15, sanotaan kuitenkin, ettei metal-
lisulaa pystytd voimakkaan metallostaattisen paineen vuoksi
tdysin hidagtamaan. Mainitun julkaisun keksijd ei ole huoman-
nut, ettd erityisen ohuita (alkup. saksalaisessa tekstissé
"endabmessugsnah") metallinauhoja valettaessa tarvittava voima-
kas nopeuden hidastaminen ei olekaan mahdollista, koska koh-
tisuorassa laitteessa sdhkOmagneettisessa sddtelyssd on vai-
keuksia. Kun sdhkémagneettinen sddtely on liian heikkoa, sitéd
voidaan kyllé-pidentdd virtaussuunnassa, EP-0S:n mukaisessa .
laitteessa myés vertikaalisesti alhaalta pdin. T&4118in on mah-
dollisuus lisdtd sditévoimaa keloja lisddmslld. Mutta siind
tapauksessa ei oteta huomioon, ettd# kanavan pidentdminen pys~-
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tysuunnassa lisd3 heti metallostaattista painetta, niin ettei
moninkertainen hidastamisen lisddminenkdén tee tédydellistd jar-

ruttamista mahdolliseksi.

Keksinnén mukaista kanavan kallistamista kédytettdessd - toisin
kuin tdhdn astisissa pystysuorissa laitteissa - nyt on mahdol~
lista pidentdd s&dtdalueen pituutta kanavan suunnassa muutoin
samana pysyvan metallostaattisen paineen avulla, niin ettd tay-

dellinen jarruttaminen on mahdollista.
Kanavan kallistuskulma a voi olla esimerkiksi 10-50°.

T4dydellinen jarrutusteho saavutetaan kun metalisulaa hidaste-
taan ténidn keksinndén mukaisesti koko kanavan pituudella.

Erityisesti tilasyistd olisi suotavaa, ettd s&hkémagneettisen
voiman synnyttdvid sihkomagneettinen kenttd vaikuttaisi yhdestd

suunnasta, kanavan ylédpuolelta.

Kanavan esildmmitys voidaan toteuttaa esimerkiksi kuumentamalla
s4hk64& johtavasta materiaalista valmistetut sivuseindmédt s&hko-
magneettisen voiman avulla. Voidaan myds viedd johtavaa levy-
ainetta kanavaan ja kuumentaa s#hkdmagneettisen voiman avulla.

Keksinndn kohteeha on myds erddn keksinndnmukaisen menetelmén
toteuttamiseen sopiva laite, jossa on sulan metallin jakelulai-
te, siihen liittyvd matala, poikkileikkaukseltaan olennaisesti
suorakulmainen kanava, siin& valuaukko ja valuaukon alapuolella
jéddhdytyshihna. Laite on tunnettu siitd, ettd kaltevassa kana-
vassa on metallisulan virtaamisuuntaan ndhden ylédpuolella line-
aarinen induktiomoottori, joka toimii sdhkOémagneettisena jar-

ruttinena.

Lineaarinen induktiomoottori saisi edullisesti vaikuttaa kana-

van koko pituudella.
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Sdhkdémagneettisen kentdn suuntaukseen sopii magneettinen ta-
kaisinsulku (RiickschluB8) kanavan alapuolella.

Kanavan esikuumentamisen kannalta on edullista, ettd sivusei-
ndmét ovat johtavaa materiaalia, yld~ ja alaseindmid johtamaton-

ta materiaalia.

Seuraavat esimerkit selventévidt keksintéd. Mukaan liitetyisséa

kuvioissa:

kuviossa 1 n&hdddn keksinnén mukainen valulaite pystyleikkauk-
sessa,

kuviossa 2 kuvion 1 yksityiskohta A suurennettuna,

kuviossa 3 poikkileikkaus kanavasta, jossa metallisula virtaa.

Kuviossa 1 ndhdéddn erittdin chuen metallinauhan 1 jatkuvaan
valmistamiseen sopiva valulaite, jossa on kuljetustelojen 3, 4
yldpuolella kulkeva pidttymdtoén jéshdytyshihna 2, metallisulan
6 jakelulaite 5 seki kalteva kanava 7 (kallistuskulma ¢). Ja-
kelulaitetta 5 ennen on s&dilidastia 8.

Metallisula 6 virtaa jddhdytyshihnan 2 yl&puolella sijaitsevan
kanavan 7 l4pi, se valetaan - nuolen suuntaan kulkevalle -
jadhdytyshihnalle 2 ja jdshdytetdin. Kanava 7 on on poikki-
leikkaukselta suorakulmainen; sivuseindmit on merkitty 9, 10,
yld- ja alaseindmidt 11 ja 12. Kanavan 7 valuaukko 7' on Kapea
rako, kooltaan yht4 leved tai kapeampi kuin valettavan metal-
linauhan leveys (vrt. Kuvio 3).

Kanavan 7 yldpuolella on sen pituinen (kaavamainen piirros)
lineaarinen induktiomoottori 13 , joka toimii s&hkOmagneettise-
na jarruna, niin ettd kanavassa 7 virtaavan metallisulan 6 no-
peus hidastuu painovoiman-vastaisesti vaikuttavan- s@hkdmagneet-
tisen voiman ansiosta. Metallisulan 6 virtausnopeus kanavassa
7 voidaan s#4t48 sellaiseksi, ettd metallisulan 6 ja jddhdy-
tyshihnan 2 nopeudet ovat suurin piirtein samat.
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Kuvion 2 suurennetussa yksityiskohdassa voidaan ndhdd, etta
kanavan 7 alapuolelle on sdhkdmagneettisen kentdn suuntaukseen
tarvittava takaisinsulku 14. Sen jadhdytysosa on merkitty 15.

Kanavan 7 sivuseindmien 11 ja 12 sekd induktiomoottorin 13 sa-
moin kuin magneettisen takaisinsulun 14 vdlissd on eristysosa

l6.

Kanavan 7 esildmmittémisen kannalta on edullista, ettd sivu-
seindmdt 9 ja 10 ovat johtavaa materiaalia (esimerkiksi gra-
fiittia). Kanavan 7 yld- ja alaseindmdt, 11, 12, saisivat puo-
lestaan olla johtamatonta materiaalia (esimerkiksi piikarbidia
Sic). Esildmmittémiseen voidaan lisdksi kédyttdéd johtavaa levy-
materiaalia 17 (esimerkiksi grafiittia), joka viedd&n kanavaan
7 ja joka Kuumenee sihkémagneettisen voiman vaikutuksesta.

s KKj
Kuvattava valulaite soveltuu esimerkiksi mitoiltaan 5 mm x 400
mh olevan messinkinauhan 1 (CuZn30) jatkuvaan valmistamiseen.

Noin 1050 °C:een kuumennettu messinkisula 6 tulee sdilidastias-
ta 8 jakelulaitteeseen 5 ja jakelulaitteesta 5 suorakulmaista
kanavaa 7 (kallistuskulma a = 45°) poikkileikkausmitoiltaan 5
mm x 380 mm olevalle kuljetushihnalle 2. Hihna 2 on pédttymé-
tdn ja kulkee l&pimitaltaan 1,2 m olevien telojen 3 ja 4 avul-
la. Kiytetdan 1 mm paksua terdshihnaa 2, pituus telojen 3 ja 4
lakipisteiden vdlilla 3600 mm, leveys 850 mm. Valunauhan 1
leveys sdddetddn mukana Kulkevien rajoittimien (ei esitetty)

avulla.

Sula 6 jidhdytetddn epdsuorasti kuljetushihnan 2 alapuclelta
vedelld.

Poistonopeus on 20 m/min. Kanavan 7 yl&puolelle asetetun line-
aarimoottorin 13 avulla muodostuu jatkuva laminaarinen sulame-
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tallinsy®éttd hihnalle 2. Sulan 6 nopeus on suurin piirtein
sama kuin kuljetushihnan 2 nopeus.

Tuotteena saadaan messinkinauhoja 1, joiden pinnanlaatu on
5 moitteeton ja jotka ovat rakenteeltaan vdhén metallisulkeuma-

juovia siséltdvd ja hienorakeisia.
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1. Menetelmd erittdin ohuen metallinauhan (1) jatkuvaan val-

nistamiseen, jossa metallisula (6) valetaan pdattymattdmélle
liikkuvalle jadhdytyshihnalle (2) ja ja&hdytetddn; menetelmdssi

on seuraavat valheet:

- metallisula (6) virtaa jakelulaitteesta (5) jakelulaittee-
seen (5) liittyvén kanavan (7) kautta, joka on poikkileikkauk-
seltaan olennaisesti suorakulmainen, poikkileikkauskorkeus
poikkileikkausleveyttd pienenmpi,

- kanava (7) viettdd metallisulan (6) virtaussuunnassa vaaka-
tasoon ndhden (kaltevuuskulma a),

- kanava (7) pédttyy jddhdytyshihnan (2) ylédpuolelle valu-auk-
kona (77),

- ulosvirtaavan metallisulan (6) nopeutta sédddelldén hidasta-
malla kanavassa (7) valuvaa metallisulaa (6) painovoiman vas-

taigesti vaikuttavan sihkdémotorisen voiman avulla.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukaihen menetelmd, tunnet tu
siitd, ettd kanavan (7) kallistuskulmaksi o tulee 10-50".

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitd, ettd metallisulaa (6) jarrutetaan koko kana-

van (7) pituudella.

4, Jonkin patenttivaatimusten 1-3 mukainen menetelmd t u n -
nettu siitd, ettd sdhkdmagneettisen kentdn synnyttlvd sah-
k6émagneettinen voima sdéddetddn vaikuttamaan kanavan (7) ylépuo-
lelta.

5. Jonkin patenttivaatimusten 1-4 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd kanavan (7) esildmmitys toteutetaan kuu-
mentamalla johtavasta materiaalista valmistetut sivuseinémit
(9, 10) sdhkémagneettisen voiman avulla.
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6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd kanavaan (7) viedddn johtavaa levyainetta (17) Jja

kuumennetaan sidhkémagneettisen voiman avulla.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukaisen menetelmdn toteuttamiseen
tarkoitettu laite, jossa on sulametallin (6) jakelulaite (5),
siihen liittyvd matala, poikkileikkaukseltaan olennaisesti suo-
rakulmainen kanava (7), siind valuaukko (7'), ja valuaukon (7')

alapuolella jddhdytyshihna (2), tunnet t u siitd, ettd
metallisulan (6) virtaamisuuntaan ndhden viettdvdn kanavan (7)

yldpuolella on lineaarinen induktiomoottori (13), joka toimii
sdhkomagneettisena jarruttajana.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnet tu sii-
td, ettd lineaarinen induktiomoottori (13) on koko kanavan (7)

pituinen.

9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen laite, tunne¢ttu
siitd, ettd kanavan (7) alapuolella on magneettinen takaisin-

sulku (14).

10. Jonkin patenttivaatimusten 7-9 mukainen laite, t unn e -
t t u siitd, ettd kanavan (7) sivuseindmdt (9, 10) ovat johta-
vaa materiaalia, yld- ja alaseindmdt (11, 12) johtamatonta ma-

teriaalia.
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