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Sybttdvidline rakeisen materiaalin kerrostamiseksi paino-

voimaisesti jatkuvasti valettavan sulan metallin pinnalle

Tadmd keksintd koskee metallien, ja erityisesti te-
rdksen, jatkuvaa valua.

Tarkemmin mddriteltynd keksintd koskee hiukkaskool-
taan suhteellisen pienest8 rakeisesta materiaalista koos-
tuvan kerroksen sy®ttédmistd ja kerrostamista jatkuvaan va-
luun kdytettdvidssi muotissa olevan nestemdisen metallin
pinnalle. T&mé&n materiaalin tehtédvénd on erityisesti sulan
metallikylvyn lé&mmdneristys, nestemdisestd metallista
erottuvien ei-metallisulkeumien vastaanotto, metallin uu-
delleenhapettumisen est@minen ja muotin/tuotteen lammdn-
siirron ja muotin seindmien voitelun aikaansaanti. Tata
materiaalia kutsutaan normaalisti "peitejauheeksi" ja j&l-
jempé&nad Kkétevyyden vuoksi "jauheeksi"; ymmirrettdneen,
ettd8 sen hiukkaskokojakautuma ja hiukkasten muoto voi
vaihdella suuresti. Tdm& jauhe sulaa joutuessaan kosketuk-
seen nestemdisen metallin kanssa ja tunkeutuu metallin ja
muotin seindmien v&liin ja toimii siten voiteluaineena.
Tdm& johtaa jauheen jatkuvaan kulumiseen valun aikana,
mistd syystd sitd on vdltté&mdtdntd korvata sydttémdlld
tuoretta jauhetta. Témdn sydtdn suuruus vaihtelee jauheen
ja valimon sekd valettavan metallin ominaisuuksien mukaan.
Lis&ksi jauheen kulutus voi vaihdella valun aikana eri-
laisten toimintaparametrien, erityisesti valettavan metal-
lin l&mpédtilan, mukaan.

Jauheen vakiotason ja siten t&m&n jauhekerroksen
paksuuden yhtendisyyden aikaansaamiseksi tehd&#n tunnetus-
ti painovoimainen sy&ttd putkella, joka tulee sydttdsuppi-
losta, joka sis#lt&& mainittua jauhetta ja on sijoitettuna
korkeammalle kuin muotti. T&m& putki tulee muottiin valet-
tavan metallin pinnan ylépuolelle, kiinte#ssd tali sulassa
tilassa olevan jauheen haluttua paksuutta vastaavalle
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etdisyydelle téstd pimnnasta. Mainitunlaista laitetta kuva-
taan erityisesti julkaisussa EP 473 521.

Té&m& laite mahdollistaa jauheen automaattisen syo-
ton aikaansaannin, koska té@mdn jauheen paksuuden pyrkiesséa
pienenem#dn jauhetta virtaa putkesta painovoimaisesti,
kunnes kerroksen yldpinta saavuttaa putken ulosmenoaukon
tason, jolloin virtaus keskeytyy. Jauheen sydtbn auto-
maatistamiseksi hyddynnetddn jauheen Kkykyd levitd suu-
rin piirtein yhtendisesti muotin koko poikkileikkauksen
alueelle ja samalla hiukkasmaisten materiaalien sitd omi-
naisuutta, ettd ne asettuvat kasaksi poistuessaan sydttd-
putkesta. Putki on sybttbsuppilosta alapd&hinsd, jonka
etdisyys muotissa olevan ﬁééfEEQEQEﬁ" metallin pinnasta
mddrdd jauhekerroksen paksuuden, pysyvdsti jauheen taytté-
m8 koko pituudeltaan ja poikkileikkauksensa alueelta.

Jakopdd, joka on vain muutaman kymmenen senttimet-
rin etdisyydelld jatkuvaan valuun kéytettdvastd muotista,
riippuu tavanomaisen kdyt&nnén mukaisesti viimeksi maini-
tun yldpuolella. Siksi ei ole mahdollista asentaa jauheen-
sybttOsuppiloa muotin pd#lle eikd8 sen vilittémdsdn ldhei-
syyteen. T&std on yhtend seurauksena, ettd matkalla, joka
voi olla muutamia kymmenid senttimetrejé, putken taytyy
olla kallistettuna vaakasuoraan n#hden kulmassa, joka ei
ylitd muutamia kymmenid asteita. T&m# pieni kallistuskul-

‘ma, jonka sanelevat valuvyShykkeen vaatimat paikalliset

tilaolosuhteet, on esteend jauheen asianmukaiselle liuku-
miselle putkessa, joka on siten vaarassa tukkeutua. T&md
vaara on erityisesti ldsnd kdytettldessd jauhetta, jonka
hiukkaskoko on pieni, alle 100 pm. N&issd olosuhteissa
hiukkasten hankautuminen toisiaan ja putken seindmii vas-
ten itse asiassa pahenee verrattuna tapaukseen, jossa jau-
heiden hiukkaskoko on suurempi (esimerkiksi 0,3 - 0,8 mm).
Tdmd johtaa siihen, ettd ter#ksen valmistajat kayttavit
juuri edelléd kuvattuja automaattisia jauheensydttdlaittei-
ta vain hiukkaskooltaan suuremmille jauheille ja lisd#vat
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hiukkaskooltaan pienen jauheen vain manuaalisesti. Tama
kdsin tehtdvd lisd8minen ei pysty takamaan jauhekerroksen
paksuuden tyydytt8vaid tasaisuutta, ja td@m8 johtaa usein
siihen, ett#d k#yttdjat lisddviat enemmén jauhetta, kuin
olisi tarpeen, joko varmuuden vuoksi tai vdarinkdsityksen
seurauksena. Lopuksi mainittakoon, ettd t&m& kdsin tehté-
vd lisd8minen vaati kayttdjien fyysistd l&sndoloa muotin
alueella, mitd on toivottavaa vidlttdd mahdollisimman pit-
kdlti terveys- ja turvallisuussyistd (kuuma ja pdlyinen
ymparisto, nagééﬁ%ééen metallin roiskumisvaara). Olisi
kuitenkin vdltté&mdténtd pystyd lisd88md&n jauheita auto-
maattisesti, olipa niiden hiukkaskoko pieni tai suuri,
koska:

- valun kdynnistysvaiheeseen parhaiten soveltuvat
jauheet ovat juuri hiukkaskooltaan pienid jauheita;

- hiukkaskooltaan suuret jauheet ovat joskus suh-
teellisen runsashiilisisd, eik#8 ole jérkevéd k&yttda niitad
valettaessa teréstd, jonka hiilipitoisuus on hyvin pieni,
koska ne aiheuttavat kontaminaatiovaaran;

- hiukkaskooltaan suuret jauheet ovat noin kaksi
kertaa niin kalliita kuin hiukkaskooltaan pienet jauheet.

Tédmdn keksinndén pd&méd&drénd on tarjota kayttddn lai-
tos peitejauheen sydttédmiseksi automaattisesti jatkuvatoi-
miseen muottiin yksinkertaisesti painovoiman avulla, joka
pystyy toimimaan luotettavasti sekd hiukkaskooltaan pien-
ten (alle 100 pm) ettd8 hiukkaskooltaan suurten jauheiden
ollessa kyseessd,

Tamin pd&md&rdn saavuttamiseksi keksinndn kohteena
on sydttdlaite rakeisesta materiaalista koostuvan kerrok-
sen sydttamiseksi yksinkertaisesti painovoiman avulla Jat—
kuvaan valuun kéytettdvissd muotissa olevan néggJ: sen
metallin pinnalle, joka laite k&#sittidsd sydttésuppilon,
Joka sis#éltéd mainittua rakeista materiaalia ja on kytket-
ty sydttdputkeen, joka sisdltdd osan, joka on kallistettu
kulmaan, joka ei ole nolla eikd suora kulma vaakasuoraan
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ndhden, ja jonka sydttdputken alempi eli ulosmenopdd on
pysyvdsti auki ja sijaitsee muotissa olevan metallin mai-
nitun pinnan yl&puolella etdisyydelld, joka on yhtd suuri
tai hieman suurempi kuin mainitun materiaalikerroksen ase-
tuspaksuus, jolle laitteelle on tunnusmerkillistd, ettéd
ainakin osassa mainittua kallistettua osaa mainittu sydt-
toputki koostuu suorasta putkesta ja ettd se k#ésittasd va-
lineet mainitun suoran putken saattamiseksi pySrimisliik-
keeseen akselinsa ympédri ja mainitun pydrimisliikkeen mah-
dollistavat vdlineet mainitun suoran putken p#iden liitté-
miseksi loppuosaan mainittua putkea.

Kuten lienee ymm&rretty, keksintd koostuu siita,
ettd saatetaan pydrimaidn akselinsa ympdri ainakin yksi osa
sydttdputken siitd osasta, joka on kallistettuna vaakasuo-
raan ndhden. Siten synnytet#&in jauheessa liike, joka mini-
moi tukkeutumisvaarat ja mahdollistaa hiukkaskooltaan
pienten jauheiden k#&ytdn, kun jatkuvaan valuun kdytettdvan
koneen rakenne edellyttdd putken suhteellisen pientd kal-
listuskulmaa.

Keksintd lienee paremmin ymmdrrettévissd lukemalla
seuraava kuvaus, joka esitetdsn viitaten seuraviin liit-
teend oleviin piirustuksiin:

- Kuvio 1, joka esitt&d kaaviomaisesti pitkittdi-
sesti halkileikattuna jatkuvaan valuun tarkoitetun muotin
yl&osaa, joka on varustettu keksinndn mukaisella laitteel-
la rakeisen materiaalin sySttémiseksi, joka myds esitetdin
pitkittdisesti halkileikattuna;

- kuvio 2, joka esitt88 kaaviomaisesti yhtd laite-
vaihtoehtoa edelld mainitun laitteen sisdltimdn suoran
putken saattamiseksi pydrim&éin.

Kuvio 1 esittda jatkuvaan valuugmzézgggﬁavéa muot-
tia 1, johon sydtetddn tavanomaisesti nestem#ists metallia
2 gydttdvdlineilld, joita ei esitetd, kuten jakolaitteella
ja upposuuttimella. Nes%%ﬁ%iﬁén metalli 2 alkaa j&hmettyd
muotissa muodostamalla kiintesn kuoren 3 vasten muotin 1
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sein&mid 4, joita jdahdytetdadn voimakkaasti sisdiselld
vesikierrolla. Nestemdisen metallin 2 pinnalla on kerros
peitejauhetta 5, joka sulaa joutuessaan kosketukseen me-
tallin 2 kanssa ja muodostaa nestemdisen kuonakalvon 6,
joka virtaa etenevdsti kohden muotin 1 sein&mid 4, tunkeu-
tuu nididen seindmien ja kiinte#&n kuoren 3 v&aliin ja toimii
sielld voiteluaineena. Siten valun aikana kuluu jatkuvasti
jauhetta 5, jota taytyy korvata koko ajan, jotta saadaan

. aikaan jauhekerroksen 5 suurin piirtein vakiona pysyvé

paksuus.

Jauhetta 5 sy®ttetddn syOdttosuppilosta 7, johon on
kytketty sydttoputki 8. Jauheen 8 tuloa t&h&n putkeen 8
sdddellddn venttiililld 32, Témé&n putken 8 loppuosa Koos-
tuu perinteisesti jyrk#sti taivutetusta putkimaisesta kap-
paleesta 9, joka on valmistettu muotin 1 yl&puolella val-
litsevia suhteellisen korkeita l&mpbtiloja kestdvdstd jay-
kdstd materiaalista. Terds on tdysin sopivaa t&h&n kéyt-
t6ddn. Tamdn jyrkdsti taivutetun putkimaisen kappaleen 9
alapda 10 on pysyvédsti auki, ja se pidetddn (j&ljempdna
kuvattavin védlinein) nestemdisen metallin 2 pinnan yl&dpuo-
lella, etdisyydellsd 4 siitd. Téma etdisyys d on yhtd suuri
tai hieman suurempi kuin jauheen 5 ja kuonan 6 muodostaman
kerroksen asetuspaksuus. Kun venttiili 9 on auki, putkeen
8 tulee jatkuvasti jauhetta 5, niin ettd se pysyy tdytend,
ja jauhetta 5 valuu yksinkertaisesti painovoiman vaikutuk-
sesta muottiin 1, kunnes siten muodostunut kerros sulkee
jyrkdsti taivutetun putkimaisen kappaleen 9 alap&dn 10 ja
keskeyttdd siten jauheen sydton. Témd ilmid jatkuu koko
valun ajan jauheen kulumisen 5 my®&td, jonka jauheen pak-
suus muotissa 1 pidetdd&n siten vakiona.

Kuten on mainittu, jotta mahdollistetaan hiukkas-
kooltaan pienen jauheen 5 Kkiaytt® aiheuttamatta putken 8
tukkeutumisvaaraa sen loivasti kallistetussa osassa, t&ma
putki valmistetaan keksinn®én mukaisesti seuraavasti. Jyr-
kdsti taivutettu putkimainen kappale 9, johon putki pa&t-
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tyy, liitetdén yléavirran puoleisesta pd8stéddn suoraan put-
keen 11. Td&mén putken taytyy olla jéykk& ja l&mmonkestédva,
ja sen sisdpinnan kitkakertoimen jauheen 5 suhteen t&aytyy
olla mahdolligsimman pieni, jotta mahdollistetaan jauheen 5
helppo laskeutuminen. Myds tdssd yhteydessd terds, erityi-
sesti ruostumaton terds, on erityisen sopiva valmistusma-
teriaali. Itse putki 11 liitetd&n yl&virran puoleisesta
pddstdsn loppuosaan putkea 8. Putken 11 sis#dl8pimitta on
samaa suuruusluokkaa Kuin putken 8 ja jyrkésti taivutetun
9 kappaleen kdsittdvdn kokoonpanon, nimittdin suuruusluok-
kaa 2 - 6 com. Laitos sis8ltdd keksinndén mukaisesti mybs
védlineet putken 11 pitkitt&isakselin pit&miseksi sellai-
sessa asennossa, ettd se muodostaa kulman a, joka ei ole
nolla eikd suora Kkulma, vaakasuoraan ndhden, ja védlineet
putken 11 saattamiseksi pydrimddn tamén akselin ympéri.
Esitetyssd esimerkissd n&md pidinvdlineet sisdltdvit te-
leskooppitukivarren 12, joka kiinnitetty muotin 1 ylé&reu-
naan 14 kiinnitettyyn aluslaattaan 13. T&mi tukivarsi si-
s8ltdd esitetysséd (keksintdd rajoittamattomassa) esimer-
kissd pystysuoran tangon 15, joka on kiinnitetty jaykasti
aluslaattaan 13, putkimaisen tangon 16, joka on kiinnitet-
ty pystysuoraan tankoon 15 nivelliitoksella 17, joka mah-
dollistaa putkimaisen tangon 16 kallistamisen. Putkimaisen
tangon 16 sisdlld pdisee liukumaan tanko 18, jonka tunkeu-
tumissyvyyttéd putkimaiseen tankoon 16 voidaan s&&tids ja
pitdd vakiona avaimella 19 tai milld tahansa muulla vas-
taavalla vélineelld. Té&m8 tanko 18 on toisaalta kytketty
Jjayk8sti poikkitangon 20 kautta jyrkdsti taivutettuun put-
kimaiseen kappaleeseen 9, joka muodostaa putken 8 loppu-
osan. Tangolla 18 on vapaassa p&ddssd#én toisaalta moottori
21 (esimerkiksi s&hko- tai paineilmamoottori), joka antaa
akselille 22 k&yttdjsdn valitseman py®rimisnopeuden. THEm&n
akselin 22 vapaassa p&dssd on pydrija 23, jonka ulkopinta
pidetddn kosketuksessa suoran putken 11 ulkoseindn kanssa
Jja jolla on t&h&n tarkoitukseen sopiva muoto (katkaistu
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kartio esitetyssd esimerkissd). Py®rijd 23 valmistetaan
materiaalista, jolla on korkea kitkakerroin suoran putken
11 muodostavan materiaalin suhteen, esimerkiksi kumista,
jos suora putki 1l on valmistettu terdksestd. Tdlld raken-
teella saavutettava tulos on, ettd moottorin 21 akselin 22
kdyttédmdn pydrijadn 23 pyOSrimisliike saa kitkan ansiosta
aikaan suoran putken 11 pydrimisen pitkitt&isakselinsa
ympdri. T&md pybriminen tapahtuu kulmanopeudella, joka
riippuu pyo6rijédn 23 pyérimisnopeudesta ja pyorijan 23 ja
suoran putken 11 mitoista. Nadm& valitaan siten, ettd suo-
ran putken kulmapydrimisnopeus on esimerkiksi suuruusluok-
kaa 1 min™'. Jotta taataan hyv# kitka py®rij&n 23 ja suoran
putken 11 v&lilla, voidaan myds varautua karhentamaan suo-
ran putken 11 ulkopintaa vydhykkeelld, jolla se todenna-
kéisesti on kosketuksessa pydrijdn 23 kanssa. Kuten on
mainittu, tdmd&n suoran putken 11 pydrimisen vaikutuksena
on saada aikaan putken sisdltdmissd jauheessa 5 jatkuva
liike, joka ehkdisee suoran putken 11 tukkeutumisvaaraa.
Suoran putken 11 akselin kallistuskulman a ja jyr-
kdsti taivutetun putkimaisen kappaleen 9 p&ddn 10 ja muo-
tissa olevan nestemdisen metallin 2 pinnan valisen eté&i-
syyden yhdistelmén s8&td8 kéyttdjd, joka voi muuttaa toi-
saalta tangon 18 upotussyvyyttd putkimaiseen tankoon 16 ja
toisaalta nivelliitoksen 17 putkimaiselle tangolle 16 an-
tamaa suuntaa. T8m#n sddt8misen mahdollistamiseksi on 1li-
sdksi vAlttamdtdntd, ettd putkessa 8 on osassa, joka on
virtaussuunnassa suoran putken 11 edelld, nivelliitosvali-
ne tai se on valmistettu ainakin osaksi pituussuunnassa
katsottuna taipuisasta materiaalista. Kuviossa 1 esitetédédn
laitos, joka on sellainen, ettd valituilla kulmalla a ja

etdisyydelld 4 jyrkdsti taivutettu put?imainen kappale 9
.( 1 of (;2/

on kohtisuorassa muotissa 1 olevan hesteﬁ%isen terdksen 2
pintaan n&hden, vaikkakaan té&m8 piirre ei ole ollenkaan

pakollinen.
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Suoran putken 11 ja toisaalta putken 8 ja toisaalta
putken 9 vdliset liitoskohdat taytyy suunnitella siten,
ettd mahdollistetaan suoran putken 11 helppo pySriminen.
T&4lldin oletetaan, ettei jauhe 5 voi muodostaa estettd
tdlle pydrimiselle. T&td varten ndm& liitoskohdat voidaan
kuviossa 1 esitetylld tavalla varustaa liitoksilla 24 ja
25, joista kumpikin sis#ltdd rullalaakerin, joka on kiin-
nitetty suoraan putkeen 11 tai elementtiin, johon se 1lii-
tetddn. Jotta jauhe 5 ei pddse estdmddn liitosten 24 ja 25
toimintaa, on lisdksi edullista, ettd

- putken 8 alavirran puoleinen pdi sijoitetaan suo-
ran putken 11 ylavirran puoleisen pddn 27 sis8dn ja sen
suﬁ on virtaussuunnassa liitoksen 24 j&lkeen;

- suoran putken 11 alavirran puoleinen p&dd 28 si-
joitetaan jyrkéasti taivutetun putkimaisen kappaleen 9 yl&a-
virran puoleisen pd&n 29 sisd8n ja sen suu on virtaussuun-
nassa liitoksen 25 jdlkeen.

Kuvio 2 esittd8 yhtd mahdollista suoran putken 11
pydritystapavaihtoehtoa. Edellisen esimerkin pydrijédn 23
sijasta se on hammaspy6rd 30, joka on moottorin 21 akse-
lilla 22, ja tam8 hammaspy®rd kytkeytyy katkaistun kartion
muotoiseen kruunuhammaspySr&d&n 31, joka on kiinnitetty
suoran putken 11 ulkosein&&n. Suora putki 11 saadaan siten
luotettavammin py®drimisliikkeeseen kuin jos t#@m& tehtdi-
siin yksinkertaisesti py®rijdn 23 ja suoran putken 11 v#-
lisen kitkan avullsa.

Suoran putken 11 kallistuskulman ¢ minimiarvo riip-
puu jauheen 5 ominaisuuksista, mutta arvo 20 - 30° riittsi
takamaan, ettd tavanomaiset hienojakoiset jauheet, joiden
keskim8érdinen hiukkaskoko on alle 100 pm, valuvat yhte-
ndisesti. Suoran putken 11 pituus riippuu sen jatkuvaan
valuun kéytettdvén laitoksen geometriasta, johon Keksinnén
mukainen laite asennetaan. On Kuitenkin aivan selvdid, etta
on edullista, ettd t&m& pydrivd suora putki 11 edustaa
merkittdvd8 osaa jauheen 5 kulkumatkasta sy®dtt&suppilon 7
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ja muotin 1 v&81lilla, ja ainakin t&mén kulkumatkan muusta

kuin pystysuorasta osasta, jossa osassa voisi ilman sitéd

esiintyd ongelmia jauheen 5 virtauksessa.

Vaikka t&m8 laite on suuniteltu pddasiassa hiukkas-
kooltaan pienten jauheiden 5 syOttémiseen, se soveltuu
tietenkin tdysin kdytett@vdksi hiukkaskooltaan suurempien
jauheiden 5 yhteydessd. Se voidaan samoin asentaa laitok-

seen muiden metallien kuin terdksen jatkuvan valun tekemi-
seksi.
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Patenttivaatimukset

1. Sybttdlaite rakeisesta materiaalista koostuvan

kerroksen syottémiseksi yksinkertaisesti painovoiman avul-

NZEO-NR

la jatkuvaan valuun k&ytettdvdssd muotissa (1) olevan"ﬁes;
temdisen metallin (2) pinnalle, joka laite késittdd sydt-
tosuppilon (7), joka sis#dltdsd mainittua rakeista materiaa-
lia (5) ja on kytketty syottébputkeen (8), joka sisdltdi
osan, joka on kallistettu kulmaan (a), joka ei ole nolla
eikd suora kulma vaakasuoraan ndhden, ja jonka sydttdput-
ken alempi eli ulosmenopdd (10) on pysyvdsti auki ja si-
jaitsee muotissa (1) olevan metallin (2) mainitun pinnan
ylédpuolella etdisyydelld (d), joka on yhtd suuri tai hie-
man suurempi KkKuin mainitusta materiaalista (5) koostuvan
kerroksen asetuspaksuus, tunnet+tu siitd, etta
ainakin osassa mainittua kallistettua osaa mainittu sydt-
toputki (8) koostuu suorasta putkesta (11) ja ettd se ké-
sittdd vdlineet mainitun suoran putken (11) saattamiseksi
pyOrimisliikkeeseen akselinsa ympdri ja mainitun pyorimis-
liikkeen mahdollistavat védlineet (24, 25) mainitun suoran
putken (11) p#iden (27, 28) liittamiseksi loppuosaan mai-
nittua putkea (8).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tun -
nettu siitd, ettd mainitut vadlineet mainitun putken
saattamiseksi pyOrimisliikkeeseen sisgdltdvdt moottorin
(21), joka pydbrittdd pydrijss (23), joka mainittu pydrija
(23) on kitkakosketuksessa mainitun suoran putken (11)
ulkopintaa vasten.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd mainitut vdlineet mainitun putken
saattamiseksi pyObrimisliikkeeseen sis&ltdvdt moottorin
(21), joka pydrittdd hammaspy®Srdsd (3), joka kytkeytyy mai-
nittuun suoraan putkeen (11) Kkiinnitettyyn Kkruunuhammas-
pybrédan (31).
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4. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 3 mukainen lai-

te, tunnettu siit4, ettd mainitut vdlineet (24,

25) mainittujen putken p&iden (27, 28) liittémiseksi lop-
puosaan putkea sisdltdvdt rullalaakereita.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 4 mukainen lai-
te, tunnettu siita,
(15, 16, 17, 18, 19,
s88tidmiseksi.

ettd se sisdltdd vdlineet
20) mainitun kulman (a) suuruuden
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