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Keksinndn kohteena on menetelmd metallitangon supistusvalssaamiseksi
-suhteellisen suurella poikkileikkauspinta-alalla varustetusta
alkukappaleesta useammalla perdttdiselld valssaimella, joista ainakin
kaksi vierekkdistid valssainta on varustettu yhdensuuntaisilla,
kalibroimattomilla, sylinterim&isillé teloilla ja tankomateriaalin
pinnat, jotka poistuvat etummaisesta yhdensuutaisesti telojen ty&pintojen
kanssa, sydtetddn seuraavaan valssaimeen kohtisuoraan sen telojen
tySpintoihin ndhden, jolloin tankomateriaali tullessaan kalibroi-
mattomilla teloilla varustettuihin valssaimiin omaa pd&dasiassa suora-
kaiteenmuotoisen poikkileikkauksen, jonka pddakseli kulkee kohti-
suoraan telojen tydpintoilin n&hden ja jonka sivuakseli kulkee kohti-
suoraan pddakseliin ndhden.

Julkaisusta "The Wire Industry", helmikuu 1968, sivut 149/150,

on monivuotisen kokemuksen perusteella tunnettua, ettd sauvamateriaali
voidaan vuoroittain muokata l&pileikkaukseltaan nelidméiseksi ja
soikionmuotoiseksi kalibroiduilla teloilla erityisesti tdysautomaatti-
sesti toimivissa valssaimissa. N#in voidaan sisddnsydttdohjaukseen

liittyvdt ongelmat pienentdd, niin kuin my&skin lopputuotteen
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valmistukseen tarvittavia valssauslukumddriid voidaan vihent&dd.

Edelld mainitun julkaisun mukaan tankoa valssataan vucorotellen
ldpileikkaukseltaan nelidmdiseksi ja suorakaiteen muotoiseksi.
Td11l8in kulkee valssauksessa tankomateriaalin i pinnat, jotka
jattdvat etummaisen kahdesta vierekkdisestd valssaimesty yhden-
suuntaisesti valssien ty&pintojen kanssa, seuraavaan valssaimeen
suorassa kulmassa sen telojen tySpintoihin n&hden, koska toisiaan
seuraavien telaparien akselit ovat kohtisuoraan toisiaan vastaan ja
tankomateriaalia ei k&&nnetd kahden telaparin vdlissd.Mainitussa
julkaisussa kuvataan my8skin sisd&nsydttdohjaimien kdyttdd,

vaikkakaan niitd ei tarkemmin ole mddritelty.

Epdkohtana tdssd tunnetussa menetelmdssd on se, ettd valssainten
lukumddrdd ei kaikissa tapauksissa voida v8hent#dd kuten olisi
toivottua. Té&md siitd syystd, ettd hyvin suurten l&pileikkausten
supistaminen johtaa lopputuotteen laadun heikentymiseen esimerkiksi
erilaisten repedmien muodossa tai vastaavasti muodostuu niille
pinnoille, jotka eividt ole kosketuksessa telojen kanssa, sisdin-
painautumia. Yleensd vaaditaan tankomateriaalilta terdvdt reunat,

joten edelldesitetyt epdkohdat ovat huomattavia.

Keksinndén tarkoituksena on aikaansaada menetelmd, jolla voidaan
valttdd edelli kuvatut epdkohdat ja jolla laajalti voidaan kdyttad
kalibroimattomia sylinterimdisid teloja sauvamateriaalin valssaamiseksi
ja jolla menetelmdlld mahdollisimman pienelld energiankdyttdlld

saadaan aikaan suuri l&dpileikkauksen pieneneminen mahdollisimman
virheettdmdsti ja joka menetelmid edullisen hy&tysuhteensa amsiosta

on taloudellinen kdytdnn8ssd ja vaatii pientd tilaa. Menetelmd

on k&dyttdkelpoinen useille metalleille, jolloin erityisesti tulee
kysymykseen kupari, terds, alumiini ja. niiden seokset. Menételmd
soveltuu erityisesti automaattisiin valssaimiin ja sitd voidaan

soveltaa jo olemassa oleviin valssaimiin melko pienilld keinoilla.

KeksinnGlle asetettava tehtidvd ratkaistaan siten, ettd tanko-
materiaalia sisddnsyBtiettdessd kalibroimattomaan telapariin on

padakseli 1,5 - 2,5 kertaa niin pitkd kuin sivuakseli ja muokkauksen
jdlkeen on kalibroimattomista teloista ulossydtetylle tankomateriaalilla
sisddntulo-suorakaideldpileikkaukseen ndhden pienempi, 90°

kddntynyt ulossytttb-suorakaidepoikkileikkaus, jossa nyt ohitettujen

telojen tydpintojen kanssa yhdensuuntaisesti kulkeva pd&akseli on
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1,5 - 2,5 kertaa niin pitkd kuin kohtisuoraan sen kanssa

kulkeva sivuakseli.

Keksinnon mukaisella menetelm#élld ei edelld kuvattuja epdkohtia
esiinny ja saadaan optimaalinen sivujen suhde. Jokaisessa
puristuksessa saadaan ei aivan tdysin suorakulmion muotoinen
lipileikkaus vaan niin sanottu pydredkulmainen suorakulmio.
Jokaisessa puristuksessa pienennetdédn tata pydredkulmaista
suorakulmiota pienempain poikkileikkaukseen, jolla kuitenkin

on sama perusmuoto. Valssaimesta ulostulevan tankomateriaalin
lipileikkaus on n#in ollen saman muotoinen kuin valssaimen

sisddnsydtetyn tankomateriaalin.

Valitsemalla oikein pitkittdis- ja lyhytsivujen, siis péé-
akselin ja sivuakselin suhteet voidaan keksinngllad valttaa
ne vaikeudet, joita esiintyy kalibroimattomilla teloilla

suoritetussa valssauksessa.
Keksinntn mukaiseen menetelm&dn kuuluu:

(a) mainitun alkukappaleen lahettéminen pituussuuntaisesti
perdttdisten valssituoliparien sarjan ldpi, johon sarjaan
kuuluu ainakin yksi kaksi sylinterimdist& yhdensuuntaista,
uratonta telaa k#sittdvd valssituolipari ja tulo-ohjain,
joka kykenee kannattamaan mainittua alkukappaletta sen

saapuessa teloihin.

(b) mainitun alkukappaleen muodostaminen ennen sen saapumista
mainittuun tulo-ohjaimeen sellaiseksi, ettd sen poikittaiseen
poikkileikkausprofiiliin kuuluu lyhyt akseli, joka on profiilin
lyhin mitta sek# olennaisesti suorassa kulmassa mainittuun
lyhyeen akseliin ndhden oleva pitkd akseli, jolloin mainittu
pitksd akseli on puolestatoista kahteen ja puoleen kertaan

pidempi kuin mainittu lyhyt akselij;

(c) mainitun alkukappaleen sydttédminen mainittuihin urattomiin
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teloihin mainitun tulo-ohjaimen avulla siten, ettd mainittu
lyhyt akseli on olennaisesti yhdensuuntainen mainittujen
telojen tydstdpintoihin ndhden;

(d) mainittujen telojen sijoittaminen erilleen sellaiselle
vidlimatkalle, ettd mainituista teloista poistuvan alkukap-
paleen poikittainen poikkileikkauspinta-ala on pienempi

kuin mainittuja teloja lihestyvdn alkukappaleen poikki-
leikkauspinta-ala ja lisdksi sellainen, ettd ldhtevian
kappaleen poikittaismitta, joka on yhdensuuntainen tulevan
kappaleen lyhyen akselin kanssa, on puolestatoista kahteen

ja puoleen kertaan pidempi kuin mainitun lahtevan kappaleen
se poikittaismitta, joka on yhdensuuntainen tulevan kappaleen

pitkdn akselin kanssa.

Vertaamalla titid menetelmd#s aikaisempaan kdyténtdon, jossa
kaytetaan kehdltdan uritettuja teloja tankojen muodostuksessa,

keksint®d tarjoaa useita tarkeita etuja, esim.:

(1) Kuten tadssid selityksessd on edelld osoitettu, voi tavan-
omaisessa "uratankovalssauksessa" esiintyd vaikeuksia, jos
kaksi vastaavaa kelan uraa on hiukankin vinossa toisiinsa
nahden tai jos noiden urien tulo-ohjain on hiukankin pois
oikeasta suunnasta urien suhteen tai jos telat on asennettu
hiukankin liian lshelle toisiaan, jolloin saapuva alkukappale
pyrkii tayttamain valssaustilan muodostavat urat liiaksi.
Mik#li joitakin néitd vaikeuksia esiintyy, ne pyrkivit
aiheuttamaan alkukappaleen pituussuunnassa kulkevia
ripamaisia kohoutumia; né&ma kaantyvat puristusvoiman
johdosta kokoon ja puristuvat seuraavan supistusvaiheen
aikana, jolloin ne muodostavat valmiiseen tankoon pitkittéi-
sii murtumia tai halkeamia, jotka yleisesti tunnetaan
"taitteina" tai "falsseina". Keksinndn mukainen urattomien
telojen kiayttd poistaa nimd haitat yksinkertaisesti sen
vuoksi, ettd koska teloilla el ole uria, ei naita péédse

syntymaan.
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(2) Keksinn¥n mukaisella menetelmdll¥ suoritettu tangon muodostus
kuluttaa vdhemmin energiaa valssaimen kiyt¥ssd, On selvii, ettd "ura-
valssauksessa" telojen pydriessd samalla kun alkukappale liikkuu suo-
raviivaisesti uran sivuseindmien erilaiset siteet aiheuttavat lipikul-
kevan alkukappaleen voimakasta kitkahankaustaj; lisdksi urien sivusei-
ndmdt aiheuttavat huomattavia puristuskuormituskomponentteja niiden
vdliss4 olevalle alkukappaleelle., Nimi komponentit ovat suoraan vas-
takkain ja siten ne suorittavat jonkin verran kappaleeseen kohdistu-
vaa hyddytdntd tydtd., Keksinndn avulla t4llainen kitkahankautuminen
poistetaan ja kappaleeseen kohdistunut ty® ilmenee ensisijaisesti me-
tallin vapaana muodonmuutoksena, koska kappaleeseen kohdistuva ty&s-
t8kuormitus suuntautuu yhteen suuntaan (yleensi valssin ty8st8pinnan
suuntaan) ilman keskend4n vastakkaisia puristuskuormituksia ja ilman
ettd metallin vapaalle laajenemiselle valssin ty8st8pinnan kanssa yh-
densuuntaisessa suunnassa syntyy mink#8nlaisia esteitd. Toisin sancen
aikaisempi tangonmuodostustekniikka jossa kiytetdin uritettuja vals-
seja johtuu siitd k¥sityksestd, ettd kappaleen poikkipinta-alan pie-
nentdmiseksi (mik¥ on ensisijaisen tdrke#dtd jokaisessa supistusproses-
sissa) ajatellaan olennaiseksi sulkea kappale siten, ettd kappaleeseen
"uravalssauksen aikana" kohdistettujen erisuuntaisten puristuskuormi-
tusten alaisuudessa metalli saatetaan mahdollisimman suuressa mi4rin
liikkumaan (ainakin alkuvaiheessa) kokonaan sis#inpdin kohti sen omaa
pitkittdistd keskiviivaa tai pikemminkin kappaleen pitkittdist¥ kes-
kiviivaa. Tdmd aikaisempi k4sitys, jonka mukaan pit44 pyrki# estimiln
metallihiukkasten s#teettdinen ulospsin tai leviimissuuntaan tapahtu-
va liikkuminen, ndyttd4 p#dllisin puolin katsottuna olevan melkein
vastustamaton kdsitys t4114 tekniikan alalla, Voisi luonnollisesti
odottaa, mikdli supistusprosessin tarkoitus on vain supistaa suhteel-
lisen suurilla poikkileikkausmitoilla varustettu l4htSelementti pie-
nemmilld t4llaisilla mitoilla varustetuksi tangoksi, ettd on melkein
itsestddn selvd¥ se, ettd kaikkien kappaleeseen kohdistettujen puris-
tuskuormitusten pitdisi olla sellaisia, ettd ne puristavat kappaletta
sisddnpdin pienemp4¥n tilaan koko sen kehin alalta tai mahdollisimman
moniin suuntiin sisd#npiin, jolloin metallin muodonmuutos ilmenee vii-
me kddessd pelkdstddn kappaleen pitkittdissuuntaisena suurenemisena.

Keksint8 erocaa jyrkisti ylliesitetystd aikaisemmasta tankowaissaus-
kdsityksestd siin¥, ettd valssituoliparien perdttidisen sarjan kussa-
kin valssituoliparissa (tai niin monessa kuin on tarpeellista) kap-
paleeseen kohdistetaan puristuskuormitusta vain yhdess4 suunnassa
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(normaalisti urattomien valssien ty&stdpintojen suunnassa); ja t4-

hdn suuntaan suorassa kulmassa olevassa suunnassa sallitaan kappa-
leen laajeta olennaisesti poikittaissuunnassa ja lis#ksi t&m4 laaje-
neminen jdrjestetddn tdysin esteettdmdksi; jolloin kappaleen vapaan
laajenemisen md4rd mainittuun toiseen suuntaan rajoitetaan (sellai-
seen mddrddn, joka soveltuu kdytettdviksi kulkusuunnassa seuraavas-
sa valssituoliparissa), jolloin t&t4 rajoittamista ei suoriteta kap-
paleen laajenemista mill&d&n tavoin ehkdisemdlld, vaan ainoastaan si-
joittamalla urattomien valssien parin kaksi osaa sellaisen vdlimat-
kan p&&hdn toisistaan, ettd lateraalinen laajentuminen lakkaa itses-
t48n yksinkertaisesti siiti syystd, ettd sen aikaisemmin aikaansaa-
dut voimatlakkaavat vaikuttamasta ennenkuin liiallista lateraalista

laajentumista tapahtuu.

(3) Kokeellisesti on osoitettu, etti# keksinn¥n mukaisella menetel-
mdlld, jossa kappaleen sallitaan laajeta lateraalisesti, tangon muo-
dostuskulku . voidaan suorittaa kdyttdm&lld pienempd¥ mildrii supistus-
valssaimia. Esim, selityksessd aikaisemmin viitatussa tapauksessa
(kuparilankaharkon supistaminen 8 mm halkaisijalla varustetuksi tan-
goksi) kdytettiin tavanomaisella tavalla kuuttatoista valssainta,
joiden telat oli varustettu urilla, Tidmin keksinn¥n mukaisella mene-
telmdlld oli neljdtoista valssainta riittdv¥ mi¥ri, jotka kaikki,
lukuunottamatta ensimmdistd eli alkukappaleen uudelleen muotoilemis-
valssainta ja viimeistd eli viimeistelyvalssainta, olivat varuste-
tut urattomilla teloilla ja niitd kdytettiin tdss¥ esitetyn menetel-
midn mukaisesti. T4md sd4std valssainten mid¥réssl ei tosin ole suuri,
mutta se on kuitenkin t4rked koska laitteet ovat kalliita. Si#idst8 joh-
tuu suuresti siitd, ettd urattomien telojen kiyttd vihentdi niiden
tuntemattomien tekij¥iden md4r#i, jotka pit44 ottaa matemaattisesti
huomioon laskettaessa yhtd ldpikulkua kohti syntyvin muutoksen (me-
tallin supistumisen) optimimd4rdd, KdytettHdessd urilla varustettuja
valsseja valssin tehokas halkaisija on epimiiriinen, koska metallin
ty8stdd tapahtuu urien pohjahalkaisijan lis#ksi my¥s pitkin urien si-
vuseindmid, KiytettlessH tasaisia sylinterimiisi¥ urilla varustamat-
tomia teloja voidaan telan tehokas halkaisija laskea t4sm&lleen, jol-
loin paras mahdollinen metallin supistuminen voidaan helposti laskea.

(4) Kun ilman uria oleva tela kuluu se voidaan helposti korjata ja
tasoittaa yksinkertaisella hionnalla kun sitdvastoin urilla varustet-
tuja teloja kiytettlessd urissa tapahtuva kuluminen vaatii korjaamis-
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ta useammin suuressa m#4rin hankausvaikutuksesta johtuvan kitkakulu-
misen seurauksena, ja tdmd korjausty® vaatii laajaa suhteellisen mo-
nimutkaista ty%st84 urien muodostamiseksi tarkasti uudelleen.

(5) Koska ilman uria olevat telat voidaan tasoittaa pelk&stdin hio-
malla, voidaan niiden ty8st&pinnat tehd4 niin koviksi kuin on tarkoi-
tuksenmukaista, jolloin telojen tasoittamisten viliset hysdylliset ty&-

vaiheet pitenevit.

(6) Kdytettdessd ilman uria olevia teloja pitenevit telojen tasoitta-

misvaiheiden viliset ajanjaksot lis&ksi sen vuoksi, ettd telojen koko

sylinterimdistd pintaa voidaan kiyttH4 hy8dyksi sdit4m411% tulo-ohjai-
mia yksinkertaisesti sivusuunnassa aksiaalisesti telojen kanssa. Kdy-

tettdessd urilla varustettuja teloja ovat ainoat kidyttd8kelpoiset tyds-
tSpinnat uran pohjien ja sivyseinimien muodostamat pinnat.

(7) Kdytettdessd tavanomaisia urilla varustettuja teloja urat pit4y
jokaisen supistuslipikulun yhteydessd muodostaa erityisesti kyseessi
olevaa tehtdvdd varten; esim. 8 mm tangon valmistuksessa. Teloja voi-
daan jossakin mddrin s44t¥4 liiallisen uran kulumisen ja vastaavan
estdmiseksi, mutta jos pitd4 suorittaa muunlainen tehtdvd (valmistaa
esim. 10, 12 tai 13 mm tankoa), saattaa kiyd4 niin, ettd koko tela—
jono pitd4 muuttaa tai joitakin valssaimia ohittaa hankalasti; kun
taas urattomia teloja kdytettdessy ainoastaan lopullinen viimeistely-
valssain pitdd vaihtaa. Kaikkien muiden valssainten kohdalla tarvit-
see ainoastaan kunkin telaparin vdlimatkaa yksinkertaisesti s4itH44 tai
poistaa joku tarpeettomaksi kiynyt valssain.

(8) Urattomassa valssauksessa on mist4 tahansa urattomasta telaparis-
ta ldhtevdlld kappaleella vilttidmdttd kaksi vastakkaista pintaa, jot=-
ka kummatkin ovat tasaisia ja yhdensuuntaisia ja jotka t#118in muodos-
tavat symmetrisen ja geometrisesti vakion muodon, jonka ansiosta kap-
palestabiliteetti tulo-ohjaimissa on parempi verrattuna soikeisiin,
vinonelidmdisiin ja muihin poikkileikkausmuotoihin, joita urilla va-
rustetut telat yleensd saavat aikaan, koska ne pyrkivit aikaansaamaan
mahdollisimman suuren metallin supistumisen yhtd lipikulkukertaa koh-
ti. Tdmd parannettu stabiliteetti vuorostasn agttaa varmistamaan sen,
ettd kappale siirtyy tarkasti oikeassa asennossa mddrdtyn tulo-ohjai-
men kanssa vdlittdmdssd yhteydess4 oleviin teloihin.
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Keksint84 selostetaan seuraavassa edelleen viittaamalla nyt oheisiin
piirustuksiin, joissa:

Kuvio 1 on osittain leikattu perspektiivikuva tulo-ohjaimen eriidsti
suoritusmuodosta, jota voidaan kiytt44 suoritettaessa keksin-
ndn mukaista tankovalssausmenetelmi¥,

Kuvio 2 on keskileikkaus yhdestd tulo-ohjaintelaparista esittden nii-
den vdlissd olevan urattomasti valssatun alkukappaleen., Kuvi-
ossa 1 on esitetty neljd t4llaista telaparia.

Kuvio 3 on perspektiivinen kaaviokuva, joka esitt#4 kahta vierekkiis-
td4 vaihetta kappaleen urattomassa valssauksessa tulo-ohjain-
ten ollessa jdtettynd pois.

Kuvio 4 esittd¥ kappaleen profiilien tyypillisen perdkkidisjirjestyksen,
jossa kaikki supistukset lukuunottamatta viimeist4 on suoritet-
tu urattomalla valssauksella.,

Piirustusten mukaisesti kutakin supistamislipikulkua varten tarkoite-
tut valssaimet voivat olla tunnetun kaltaisia siini mielessi, .ettd
niistd kuhunkin kuuluu pari supistamisteloja, telojen asennus- ja
kdytt8jdrjestelyt ja tulo-ohjainkappaleen siirtamiseksi teloihin.

Tulo-phjaimet voivat olla mit4 tahansa tavanomaista tyyppid, esim.

ne voivat olla kuvioissa 1 ja 2 esitetyn kaltaisia, jolloin kuhunkin
ohjaimeen kuuluu avoimella pd4114 varustettu laatikkomainen runko 7,
johon voidaan asentaa useita parittaisia ohjainteloja 8, jotka ovat
varustetut urilla ja sijoitetut sellaisen v&limatkan pd&hdn toisis-
taan, ett4 viitenumeron 9 osoittama l&pikulkeva kappale mahtuu nii-
den vidliin ja ne tukevat sitd, Mik#li edullisesti suoritetaan keksin-
n¥n mukainen ilman uria tapahtuva valssaus, joka on my8s meiddn ame-
rikkalaisen patenttihakemuksemme, No 306 409 (j&tetty marraskuun 1li4,
1972) mukainen menetelm¥, voivat tulo-ohjaintelat olla kaksoisurilla
varustetut ja muuten tuossa hakemuksessa selitetyn ja kuvatun kaltai-
set,

Kuviosta 3 havaitaan, ettd telojen 5 akselit on sijoitettu suoraan kul-
maan seuraavan valssaimen telojen 6 akseleihin n&hden. On edullista
kayftaa t4llaista j4rjestelyd, jossa joka toisen valssaimen tela-ak-
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selit on sijoitettu 90° kulmaan toisiinsa n#hden. Tdllaista jdrjes=-
telyd kdytetddn jo yleisesti tavanomaisissa "uravalssaimissa", jois-
sa ndmd tunnetaan nimelld "vuorottaiset vaakasuorat/pystysuorat vals-
saimet”. Vaihtoehtoisesti tela-akselit kautta koko valssainjirjestel-
mdn voivat olla yhdensuuntaisia, jolloin on j4rjestetty elimet k#in-
t4m44n kappaletta 90° perdkkdisten valssaimien v81i114., My8s tdmi me-
netelmd on ennestddn tunnettu.

On selvdd ettd valssaimien tai supistusvaiheiden m¥dri tdydellisessi
tankovalssaustapahtumassa riippuu suuressa mddrin l4ht8elementtien
poikittaismitoista ja valmiilta tangolta vaadittavista mitoista. Ku-
viossa 4 esitetty sarja esitt#d lidhtBelementtiprofiilin A, joka on
olennaisesti nelidn muotoinen, yksitoista nelisivuista «&livaihepro-
fiilia B - L ja valmiin tangon profiilin M, Kuvion 3 voidaan katsoa
myts esittdvidn kolmea ndistd profiileista, esim. F, G ja H.

Kuten aikaisemmin on osoitettu on edullista, etti mahdollisimman mo-
net supistamislipikulut suoritetaan "urattomasti", vaikka ainoastaan
yhdenkin vaiheen suorittaminen t#11&tavoin saa aikaan jonkin verran

hy&tyd.,

Lukuunottamatta viimeistd vaihetta (profiilin L supistaminen tanko-
profiiliksi M) kaikki kuviossa 4 esitetyt vaiheet on suoritettu ilman
uria. On kuitenkin selvd4, ett#d mik#li profiililla L varustetut tan-
got muodostavat kdyttbkelpoisen hyddykkeen, voidaan kaikki vaiheet
suorittaa ilman uria. Esim. puhtaasti pingotettuina rakenteen osina
kdytettdvdt terdstangot voivat aivan hyvin olla profiilin L muotoisiaj
ndissd olosuhteissa L muotoinen tanko voi vieldp4 olla edullisempi,
koska sen tasaiset sivut mahdollistaisivat pultinreikien poraamisen,
puristinkiinnityksen tai hitsaamisen muihin rakenne-elementteihin jne,

Kuitenkin haluttaessa valmiin tangon olevan M muotoinen on viimeinen
supistusvaihe edullista suorittaa tavanomaisten urilla varustettujen
telojen avulla, kuten profiiliin L jdrjestetyill¥ katkoviivoilla 10
on osoitettu,

Samoinkuin viimeinen supistusvaihe (L = M) voidaan my8s ensimminen
vaihe suorittaa kiytt4mdlld tavanomaisia teloja, erityisesti silloin
kun ensimmdinen vaihe on pikemminkin tarkoitettu lidht8elementin uuteen
muotoon saattamiseksi kuin sen pituussuuntaa vasten kohtisuoran poik-
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kileikkausalan pienentdmiseksi, Esim. ensimmiinen vaihe profiililtaan
puolisuunnikkaan muotoisella kuparilankaharkolla (sen profiilin saat-
tamiseksi suorakulmion tai l&hes suorakulmion muotoon) voidaan halut-
taessa suorittaa kdyttdmdlld tavanomaisia teloja.

Tarkasteltaessa edelleen kuviota 4 l8ht8elementin A muotoa muutetaan
alistamalla se ilman uria olevan telan yhteen suuntaan tapahtuvaan
puristukseen, jolloin telojen ty8stdpintoja merkitdin katkoviivoilla
11. Mikdli t&md vaihe on tarkoitettu puhtaasti tai suurimmaksi osak-
si muodon muuttamista varten, tulokseksi saatavan kappaleen profiili
B on pinta-alaltaan suunnilleen sama kuin profiili A, Toisaalta t411§
ldhtévaiheella voidaan saada aikaan jonkin verran kappaleen supistu-
mista. Kummassakin tapauksessa telapinnat 1l on sijoitettu sellaisen
vdlimatkan pd&hdn toisistaan, etti syntyvd profiili B on neli-sivui-
nen profiili, johon kuuluu kaksi tasaista ja yhdensuuntaista vastak=-
kaista sivua 12, joiden vélinen etdisyys on sama kuin viitenumeron 13
osoittama lyhyt akseli ja kaksi ulospdin pullistunutta vastakkaista
sivua 14, joiden v#linen suurin etdisyys on sama kuin viitenumeron 15
osoittama pitk4 akseli.

Kokeet ovat osoittaneet, ettd pitkdn akselin 15 pituuden ei pitdisi
olla enemmdn kuin n. kaksi ja puoli kertaa saman kappaleen lyhyen ak-
selin 13 pituus, muussa tapauksessa on olemassa vaara siitd, ettd
kappale joutuu pois oikeasta suunnasta saapuessaan seuraavan (kulku-
suunnassa) urilla varustamattoman telaparin puristukseen. T&min het-
kisten tietojen perusteella paras mahdollinen suhde (ainakin kupari-
kappaleen ollessa kysymyksessd) pitk#n ja lyhyen akselin v#1ill¥ on
n, 2,1 : 1,0,

Kuvion 4 mukaisessa jonossa profiililla B varustettu kappale puris-
tetaan yksisuuntaisesti viitenumeron 16 osoittamien urilla varusta-
mattomien telapintojen vdliin, jolloin muodostuu profiilin C mukai-
nen kappale, Tdssd profiilissa (ja kulkusuunnassa seuraavissa profii-
leissa) pitkdn ja lyhyen akselin vilinen suhde on edullisesti 2,1 : 1
kuten ylld on selitetty. Seuraavat puristusvaiheet (profiilit D - L)
suoritetaan samalla tavalla, Viimeinen puristusvaihe (profiilista L
profiiliin M) voi olla puhtaasti uudelleen muotoileva vaihe tai sel-

lainen vaihe, jossa tapahtuu seki uudelleen muotoilu ett4 supistuminen.

Kuviossa 4 esitetty puristusvaiheiden jono esitt44 t4114 alalla tun-
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nettua nk. "runsasta" tai "voimakasta" supistumistaj tim3 tarkoit-

taa poikkeuksellisen suurta kappaleen poikkileikkausalan pienenemis-

t4 yhtd4 puristusvaihetta kohti., On kuitenkin osoittautunut todeksi,
ettd korkealla sivusuhteella (esim, yllYesitetty 2,1 : 1) varustetun
kappaleen sydttdminen tasaisiin sylinterimdisiin teloihin sopivan tu-
lo-ohjaimen avulla antaa l&pikulkevalle kappaleelle tyydyttivin sta-
biliteetin; t&md tarkoittaa, ett# kappale ei pyri kallistumaan tai kaa-
tumaan supistusteloihin n&hden sivuttain, T4st¥ seuraa, ettd t4m¥ run-
sas supistuminen voidaan k8yt&nn¥ssi suorittaa, koska (kuten yll¥ on
esitetty) t&4118in v&ltetd&n kaikki kappaleen lateraalisen laajenemisen

esteet,

Silloin kun runsasta supistumista voidaan soveltaa, on se luonnolli-
sesti hy8dyllinen, koska se mahdollistaa l4ht&elementin muuttamisen
lopullisen tangon muotoon v#hemmill# puristusvaiheilla. On kuitenkin
selvdd, ettd keksinndn mukaista menetelm#i voidaan yhtd hyvin sovail-
taa silloin kun v&hemmdn voimakas tai perdti "vd#hdinen" supistuminen
on edullista; tdmd tulee kysymykseen esim., valmistettaessa tankoa
erikoisterdksistd tai muista metalleista, joita yleens4 ei pidety hel-
posti tankovalssauksiin soveltuvina.

Keksint8d voidaan soveltaa seki kuuma. ettd kylmdtankovalssaukseen.
T4118in kylmivalssaus voidaan rajata metallin deformaationa niisal
ldmp&tiloissa, joiden alapuolella takaisin muuttumisvaiheita, esim.
regeneraatiota tai uudelleen kiteytymist¥ ei tapahdu kohtuullisen ajan
kuluessa (esim. perdkkiisten puristusvaiheiden vdliseni aikana), ja
kuumavalssaus puolestaan suoritetaan sellaisissa l4mp8tiloissa (muissa
kuin juuri rajattu kylmivalssaus), joissa uudelleen kiteytyminen voi
tapahtua.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd metallitangon supistusvalssaamiseksi suhteellisen
suurella poikkileilkauspinta~alalla varustetusta alkukappaleesta
useammalla verdttdiselld valssaimella, joista ainakin kaksi
vierekkdistd valssainta on varustettu yhdensuuntaisilla,
kalibroimattomilla, sylinterimiisilli teloilla ja tankomateriaalin
pinnat, jotka poistuvat etummaisesta yhdensuuntaisesti telojen
tySpintojen kanssa, syStetdin seuraavaan valssaimeen kohtisuoraan
sen telojen tyOpintoihin n#hden, jolloin tankomateriaali tulles-
saan kalibroimattomilla teloilla varustettuihin valssaimiin omaa
pddasiassa suorakaiteenmuotoisen poikkileikkauksen, jonka pidsakseli
kulkee kohtisuoraan telojen ty®pintoihin n#hden ja jonka sivuakseli
kulkee kohtisuoraan pi8akseliin nihden, tunnet tu siiti,
ettd tankomateriaalia sis&3nsyStettidessid kalibroimattomaan
telapariin on p#dakseli 1,5 - 2,5 kertaa niin pitki kuin sivuakseli
ja muokkauksen jélkeen on kalibroimattomista teloista ulossydte-
tylls tankomateriaalilla sisiintulo-suorakaideldpileikkaukseen
n&hden pienempi, 90° kddntynyt ulossyéttﬁ-suorakaidepoikkileikkau%
jossa nyt ohitettujen telojen tydpintojen kanssa yhdensuuntaisesti
kulkeva p&d&dakseli on 1,5 - 2,5 kertaa niin pitk# kuin kohtisuoraan

sen kanssa kulkeva sivuakseli.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnettu
siitd, ettd pddakselin ja sivuakselin suhde suorakaidepoikki-
leikkauksessa kalibroimattomiin teloihin sy®tetyissd ja niisti

poistuvissa tankomateriaaleissa on 2,1 : 1.

3. Laite metallitankojen valssaamiseksi useammassa, per&dttiisessi
valssaimessa, joista ainakin kaksi vierekk#istd valssainta on
varustettu yhdensuuntaisilla, kalibroimattomilla sylinterimdisilli
teloilla, ja tankomateriaalin pinnat, jotka poistuvat vierekk#isisti
valssaimista etummaisesta yhdensuuntaisesti telojen ty®pintojen
kanssa, syS8tetdin seuraavaan valssaimeen sen telojen tydpintoihin
ndhden kohtisuorasn jolloin ndiss¥ valssaimissa on telojen viliin
ulottuvat sisdédnsyittSohjaukset patenttivaatimuksessa 1 tai 2
mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi, t unnet tu siiti, ettd
sylinterimdisten telojen (5,6) etdisvys on siidetty siten, etti
ulostulevan tankomateriaalin suorakaiteenmuotoinen ldpileikkaus on
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sellainen, ettH p##akseli on 1,5 - 2,5 kertaa niin pitkd kuin

sivuakseli.

4, Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t unne t tu siits,
ettd sylinterimdisten telojen (5,6) etdisyys on sdddetty sellaiseksi,
ettd ulostulevan tankomateriaalin suorakaiteenmuotoinen ldpileik-
kaus on sellainen, ettid piiakseli on 2,1 kertaa niin pitkd kuin

sivuakseli.

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettid lukuunottamatta viimeistd ja ensimmdistd valssainta
valssaimet on varustettu yhdensuuntaisilla, sylinterimdisilld
teloilla (5,6) ja niihin liittyvillid sisddnsydttdohjauksilla
(7, 8).
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Patentkrav

1. Férfarande fér krympvalsning av metallstavar av ett utgéngsstycke
med relativt stor tvdrsnittsyta i flere efter varandra anordnade
valsstolar, av vilka minst tvé bredvid varandra liggande valsstolar
har parallella okalibrerade, cylindriska valsar och varvid stav-
materialets ytor som l&dmnar den fridmre av de bredvid varandra
liggande valsstolarna parallellt med valsarnas arbetsytor léper

in i den efterfoljande valsstolen i r&dt vinkel mot valsarnas
arbetsytor, varvid stavmaterialet vid inlGpning i med okalibrerade
valsar forsedda valsstolar har ett i det vdsentliga rektangquléart
tvdrsnitt med en ratvinkligt mot valsarnas arbetsytor ldpande
huvudaxel och en ridtvinkligt mot denna huvudaxel lopande sidoaxel,

k @annetecknat didrav, att vid stavmaterialets inldpning

i ett okalibrerat valspar &r huvudaxeln 1,5 - 2,5 ganger sa lang

som sidoaxeln och efter omformningen vid utloppet fran de okalib-
rerade valsarna har stavmaterialet ett i fdrhadllande till inlopps-
rektangeltvdrsnittet ett mindre och 90° vridet utloppsrektangel-
tvdrsnitt dar den nu parallellt med de passerade valsarnas arbetsytor
lépande huvudaxeln &r 1,5 - 2,5 ganger s& lang som den ratvinkligt

mot denna ldpande stavmaterialets sidoaxel.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k @nnetecknat
ddrav, att forhdllandet mellan huvudaxeln och sidoaxeln i
rektanguldrtvidrsnittet i det i valsstolarna med okalibrerade

valsar inldpande och utlépande stavmaterialet &ar 2,1:1.

3. Anordning for valsning av metallstavar i flere efter varandra
anordnade valsstolar, av vilka minst tva bredvid varandra liggande
valsstolar var och en ar férsedda med parallella, okalibrerade,
cylindriska valsar och varvid stavmaterialets ytor, vilka l&mnar
den framre av de bredvid varandra liggande valsstolarna parallellt
med valsarnas arbetsytor, ldper in i den fdljande valsstolen

i rdat vinkel mot valsarnas arbetsytor, varvid dessa valsstolar

ar forsedda med in i valsnypet sig strédckande inloppsstyrningar,
for genomférande av forfarandet enligt patentkravet 1 eller 2,

k annetecknad dirav, att de cylindriska valsarnas

(5, 6) avstand installts s, att det utlopande stavmaterialets

rektangulidra tvarsnitt ar sadant, att huvudaxeln &r 1,5 - 2,5
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ganger s& lang som sidoaxeln.

4. Anordning enligt patentkravet 3, k @ nne tecknad
darav, att avstandet mellan de cylindriska valsarna (5, 6) installts
s, att det utldpande stavmaterialets rektanguldra tvarsnitt

ir sadant, att huvudaxeln &r 2,1 ganger s& lang som sidoaxeln.

5. Anordning enligt patentkravet 3 eller 4, k&@nnetec k -
nad dirav, att med undantag for den sista och forsta valsstolen
ir valsstolarna férsedda med parallella, cylindriska valsar (5,

6) och till dessa hérande inloppsstyrningar.

vViitejulkaisuja—Anforda publikationer

Wire Industry, helmikuu 1968, R.D. Weber, Ab Process-Metallurgi,
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"Roll Pass Design and Grooveless Rolling'.
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