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Menetelmd ja laite kuumennettujen tyostokappaleiden symmetriseksi jd&hdyttami-
seksi - Forfarande och apparat for symmetrisk kylning av upphettade

arbetsstycken

Tdmién keksinndn kohteena on menetelmd ja laite, jolla jidihdytetddn vals
gaimesta tai jatkuvatoimisesta levynvalukoneesta tuleva kuuma pitkulainen tyos
tokappale, esimerkiksi nauha tai levy.

Tietyn kdyttotarkoituksen laatuvaatimukset tdyttdvien kuumien metalli-
tuotteiden (esimerkiksi valantaterds, laatat, nauha, levyt) tuotanto on aina
ollut ongelma, ja nykyisin se on vaikeutumassa., Kaksi aluetta, joissa nykyiset
tuotantomenetelmit ovat vakavan tutkimuksen kohteena, ovat jatkuvan valun laat
tojen jddhdytys sekd jatkuvan kuumavalssatun nauhan tai levyn jddhdytys.

Tyypillisessid nykyaikaisessa jatkuvatoimisessa kuumavalssaimessa kuuma
valmiiksei valssattu nauha ohjataan valssaimesta rullapsydille, joka on jirjes-
tetty valssaimen ja nauhat keloiksi kelaavien koneiden viliin. Poydidssd on tie
tyin vidlein vetdvid rullia, jotka kannattavat nauhojen alapintaa niiden kulki-
egsa vaakatasossa valssaimesta kelaajiin. Rullapsyddn yhteydessi on jadhdytys-
Jérjestelmd, jossa saatiaa olla nauhejen yldpinnan j&dhdyttéristd varten joukko
suihkuja taikka laminaarityyppisld jaddhdytyssuuttimia sek& nauhojen alapinnan

Jddhdytystéd varten sarja suihkuja. Pohjasuihkut ovat usein kaksitoimisia; ne
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eivét ainoastaan jédhdytd nauhojen alapintaa vaan myds rullapsydin teloja.
Koska nauha on kulkiessaan vaakatasossa ja joutuu lis#ksi kosketuksiin poydir
telojen kangsa, sen yléd- ja alapinnan jédihtymisnopeudet ovat erisuuruiset, mi
entisten valssausmenetelmien mukaan toimittaessa aiheutti nauhan epdsymmetrie
jd&htymisen poikkileikkauksen pystysuunnassa. Hyvin ohuelle nauhalle, esim.
alle 5/16" nauhapaksuuksille, t#1lli on vain vihén tai ei ollenkaan haitallisi
metallurgisia vaikutuksia, mutta vdhint&ddn 7,94 mm tai 9,53 mm paksuisille ja
Jéredmmille nauhoille tuloksena oleva olennaisesti epidsymmetrinen limpdtila-
profiili jJja epésymmetrinen mikrostruktuuri saattavat olla erittiin kyseenalai
sia valssaustuotteen tiettiyji tdrkeitd kiyttotarkoituksia silmillédpitden.
Esimerkiksi hitsattujen putkien valmistukseen tuotetun nauhan episymmetriset
fyysiset ominaisuudet ja mikrostruktuuri aiheuttavat erilaisia muokkausvaike-
uksia.

Thannetapauksessa on kuumavalssauksen jilkeinen symmetrinen mikros~
truktuuri erittdin toivottava, ellei joissakin tapauksissa vilttidmZtonkin.
Edelld esitetyt kuumavalssatun nauhan valmistusta koskevat huomautukset pite-
vdt yhtdlidisesti myds jatkuvaa valuva kdyttdvdn koneen tai levyauniovalssaimen
tuottamille levyille. T&d1l0in on kuitenkin kysymys levyjen viiristymisesti
giis epdtasaisesta jdihtymisestd aiheutuvasta taipumisesta tai kaartumisesta,
joka ajheuttaa ongelmia levyjen myShemmissi kisittelyssd ja muokkauksessa.

Toinen kuumien tuotteiden, esim. nauhan ja levyjen, jdidhdytyksessa jat-
kuvasti esiintynyt ongelma on se, etti ennen ei ole pystytty saamaan aikaan
vesisuuttimista ja vesisuihkuista mahdollisimman suurta jédhdytystehokkuutta.
Menneinié aikoina ja rajoitetussa méérin vield nykyisinkin kiytettiin suurpaine
suibkuja tyostékappaleen yld- ja alapinnan jidhdytykseen . Viime aikoina, kun
navhan jédhdytyksessé on kéytetty pienpaineisia laminaarisuuttimia nauhan yli-
pinnan jddhdytykseen, on suihkuja edelleen kiytetty nauhan alapinnan jédhdy-
tyksessd. Vaikka laminaarityyppistd jirjestelmii suositaankin jddhtymisnopeut-

ta Ja jédhdytysaineen tehokasta kiyttod silmillipitien, siind on vield paljon

parantamisen varaa, jotta voitaisiin pienentii jiddhdytyksen kokonaiskustannuk-
sia ja lyhentdd rullapoytdd. Vilittomdsti edeltivien huomautusten suhteen on
muistettava, ettd nykyaikainen valgeain on suunniteltu valssaamaan laajaa vali
koimaa erilaisia ja hyvinkin eripaksuisia tuotteita, jotka asettavat suuria
vaatimuksia poistoji#hdytysjéirjestelmin kapsiteetille, kiytslle ja joustavuu-
delle.

Vaakatasossa jiddhdytysaseman lidpi kulkevien kuumien pitkulaisten tyos-
tokappaleiden yl&é~ ja alapinnan jéihdytyksessd esiintyvin epdsymmetrisen jiih-
dytysprofiilin suhteen viitatean seuraavassa tutkimukseen, joka koski 241,3 mm
paksuisen 0,23-hiiliterdksisen levyn yli- ja alapintojen jidhdytystd vesiverho
Jédhdytysjirjestelmdlls. Timin suutinjédrjestelmin yksityiskohdat esitetiin ny s
hemmin, koska némi tiedot eivdt ole tarpeellisia tédmidn levyjen yli- ja alapuo~



lien epdsymmetristi jddhtymisprofiilia koskevan esityksen tai tehtyjen johto~
pidtoksien ymmirtimiseksi.

Levyn kulkunopeus oli 1524 mm minuutissa, Jja sen ylidpintaan kohdistet
tiin 38,1 mm paksu jiihdytysvesiverho levyn koko leveydeltid, jolla gaatiin
aikaan jehtumistyyppinen jéihtyminen veden lémpdtilan ollessa 26,7 °¢c. Tulok-
sena ollut jddhtyminen laskettiin yhdelld vesiverholla ja silld ajalla, joka
olisi kulunut levyn kulkiessa seuraavan 1372 mm pdédssd olevan suuttimen koh-
dalle. Tuloksena oli pintaldmpdtilan jyrkk#d lasku vesiverhon 1l&pi kulkemisen

jdlkeen., Ylidpuolisten suuttimien vdliss&d virtaavan veden arvioitiin aiheutta
van tehollisen pintakertoimen suuruudeksi 130 BTU/FT , BR F°.

Levyn alapinnan jiihdytyksessi muuten samoilla parametreilla, paitsi
etti alapinta on kosketuksessa pdyddn rulliin ja ettd siind ei esiinny
samanlaista "vesilammikkovaikutusta" kuin ylédpinnassa, lasketun tehollisen
pintakertoimen, joka on l&hes sama kuin normaalissa siteilyssi ja konvektios
arvioitiin olevan alle 20 BTU/FT y HR 7°. Timi on melkoisesti alle yldpinnar
jadhtymiselle arvioidun arvon 130 BTU/FT , HR F°,

Tami tutkimus osoittaa, ettid samoja suutinvidlejéd ja samaa vesiverho-
pakesuutta kdyttdd alapuolinen jidshdytysjirjestelmd jiihdyttdd paljon hitaam-
min kuin ylidpuolinen vedenjakojédrjestelm&, koska siind suuttimien vdliset
ldmpdhivitkertoimet ovat pienempii.

Edelliesitetyn valossa timin keksinndn tarkoituksena on tarjota mene-
telmd ja laite, jolla yleisesti ottaen vaakatasossa kulkevan, kuuman, suh-
teellisen paksun, pjitkulaisen tydstékappaleen poikkileikkaus jddhdytetddn
symmetrisesti.

Keksinnon ensimmiéiseni kohteena olevassa kuuman pitkulaisen metalll-
tyostskappaleen jdihdytysmenetelmidssi tydstettévén kappaleen pituusakseli
on olennaisesti vaakasuorassa samalla kun kappaletta kannattavat sen alapin-
taa koskettavat, tietyin vidlein sijaitsevat laitteet, ja tytstettévi kappale
pannaan kannatettuna ollessaan kulkemaan yl&- ja alapuolisten nestemdisen
jéddhdyiysaineen purkaussuuttimien vdliseen asentoon tyostettdvin kappaleen
yld- ja alaosien saattamiseksi nestejddhdytykseen siten, ettd ainakin yhden
kyseisen suuttimen purkaus tehd#dn poikkileikkaukseltaan yleisesti tasamit-
taisen laminaarisen jd#hdytysaineseinin mutoiseksi jédihdytysaineen ja tyds-
tettdvin kappaleen kosketuskohdassa ja ettd ainakin yhden kyseisen suuttimen
jédhdytysainepurkauksen miirdsd vaihdellaan kyseiseen toiseen suuttimeen
nihden siki, ettd tyostettivin kappaleen vastaavien osien jddhtymisnopeudet
gaadaan muuttumaan ja ndiden osien jidhtymisnopeudet olennaisesti tasaantu-~

maan.



Niémi seikat seki tdmdn kekpinnén muut uudet ominaisuudet ja edut
kdyvdt tarkemmin selville keksinndn erdién suoritusmuodon seuraavassa
esitetystd kuvauksesta, kun se luetaan yhdessid oheenliitettyjen piirrosten
kanssa, joissa

Kuvio 1 on kaaviomainen sivukuva jatkuvan kuumavalssauksen valssaimen
rulla-asemasta,

kuvio 2 on osittain poikkileikkauksena esitetty suurennettu sivukuva
yhden kuviosaa 1 esitetyn suuttimen alaosasta,

kuvio 3 on yhdistetty ldmpdtilakdéyri erilaisista kuumennetun levyn
jddhdyttinisesgsd esiintyvistd ja aiheutetuista suhteista, ja

kuvio 4 esittdd kuvion 3 levyn kolmea lémpotilaprofiilia levyn jd&dhdy-
tyksen kolmessa eri pisteessd.

Ensiksikin kuviossa 1 on kuvattu kaaviomaisesti nauha S, joka kulkee
kuumanauhavalssainrivin viimeisen valgsaimen valssien 10 vdlist&d. Nauha
kulkee valssaimesta ldhdettydin rullapdydsin 12 yli mennessiidn kelattavaksi
kelauskoneeseen 14. Kelaajan 14 vieressi on puristustelayksikks 16. Valssie
10 ja puristustelayksikén 16 vidlissi on rullapoytdjdihdytysjérjedelmd, jonk
nuodostaa joukko vedenjakosuutinryhmii (piirroksessa nidkyy ainoastaan kaksi
ylipuolista suutinryhmii 18 ja kaksi alapuolista suutinryhmii 20). Y11d-
kuvattu laitteigto ja Jjadrjestely ovat alalla tunnettuja, joten niiden enem-
pdd esittelyd ei ole pidetty tarpeellisena.

Timi keksints kohdistuu suutinryhmistid naphalle tulevan vedensyéton
laatuun ja muotoon sekd veden levittimiseen nauhalle mukaanlukien sydttbero
ja sen jddhdytysnopeus nauhan yld- ja alaosissa.

Kuvion 1 muut osat: yldpuoliget suuntinryhmit 18 on varustettu wirta-
uksensditoryhmilld 20 ja pddsddatimellid 23, samoin alapuoliset suutinryhmit
20 sddtimii (ei esitetty kuviossa), kéikki tunnetun kéyténnon mukaisesti.
Osat 24 ovat limpStilanmittauslaitteita, esim. siteilypyrometrejd, joilla
mitataan nauhan ylé~ ja alapinnan l8mpotiloja, misti enemmin jEljempind.

Vaikka suutinrybmidt 18 ja 20 voidaankin tehdi sellaisiksi, ettd niistd
tulee vettld suurella paineella tunnetuissa muodoissa, esim. suihkuina tai
ruigkuina, taikka yhtid hyvin tunnetussa muodossa laminaarisina virtauspyl-
vidind suutinryhmistd 18 ja suihkuina tai ruiskuina suutinryhmistd 20, jol-
loin voidaan tasapainottaa ylid~ ja alapinnan jédihtymisnopeus, on todettu
ettd jddhdytysaineen huomattavasti tehokkaampaan kiyttoon pddstdidn jadrjesti-
mdlld ainakin yhteen ja mieluimmin molempiin suutinryhmiin laiminaarinen vei

gseindtilanne. Tehokkaan laminaarivirtausjdZhdytyksen aikaansaaminen ja ylli-



pitiminen on tunnettua ja kiytdsed nykyisin, eikd siis vaadi yksityiskohtais-
egsittelyd.

Kuviossa 2 on esitetty suutinryhmien 18 ja 20 yhden yksittdisen suutti~
men 25 yhden purkausaukon alap#i, jossa on suuttimen 25 purkausosa 26, johon
tulee pydrteetontd vettd suuttimen 25 tiytto-osasta (ei niy kuviossa) ja
joka muodostaa poikkileikkaukseltaan suorakaiteen muotoisen vesiseindn tai
-verhon, kuten kohdassa 28 on esitetty liioitellussa muodossa. Kuviossa 2
nikyvi purkausaukko 26 esittdd yhtd ryhmien 18 yldpuolista suutinta 25, joter
verhoseinin 28 on esitetty tulevan nauhan S yldpinnalle ylh&&1td.

Suuttimen tehollista nettopurkausmiirdi voidaan muuttaa tavalliseen
tapaan muuttamalla painetta tai tilavuutta yksikoitd 22 ja/tai 23 s#itimHllEH,
mutta purkausta voidaan siatad mybs siitdmilli vesiverhoseinin leveytté,

Timd seini on kiintedssi laminaarisessa muodossa ja kattaa valssaimen vals-
gaamaan suurimman nauhan koko leveyden, ja sen paksuutta voidaan muuttaa
hyvin yksinkertaisesti liikuttamalla suutinryhmien 18 ja 20 suuttimien 25
alapdihin jdrjestettyjd ldhté-osia 30, Tdmd liike makgimiasennosta on esi-
tetty nuolin kuviossa 2.

Kuten jiljempind kiy selviksi, tdlld verhoseinén paksuuden s88d6llé
voidaan ainakin osittain kompensoida nauhan yld- ja alapuoliskojen epéta-
gaiset jidhtymisnopeudet. Kuviossa 3 on annettu kaksi esimerkki#d pohjajaddh-
dytysverhon paksuuksista, 38,1 mm ja 57,2 mm. Yhdistetty ldmpotilakidyrd
esittidd kuumennetun levyn yld- ja alapinnan limpotilaeroa sekd sitd, kuinka
niiden kahden pinnan jidhtymisnopeuksien tasaus voidaan saada aikaan.

Kuvio 3 esittidd siis limpstilaa levyn kulkumatkan ja- ajan sekid sen ohittamic
suuttimien 25 lukumiHrén funktiona. Levyn parametrit ja muut lisdtiedot on
annettu aikaisemmin, ja ne on toistettu myds kuviossa 3 ja 4.

Ensiksikin verrattaessa kiyrid 32, 34 ja 36, jotka esittdvdt kuvion
tekstien mukaisesti alapinnan jd&hdytystd 1372 mm vilein sijoitetuilla
suuttimilla ja 38,1 mm paksuisella vesiverhosein#lld, kdyriin 38, 40 ja 42,
jotka esittdvit ylidpinnan jadhdytystd samoilla suutinvdleilld ja verhoseind-
paksuudella, ensimmiisten 45,72 metrin jalan ja %0 minuutin aikana esiintyvd
melkoinen lidmpdtilaero on ilmeinen.

Aivan yhtd ilmeigtid on, ettd tHitE liémpotilaeroa voidaan pienentidd huo-
mattavasti muuttamalla pohjasuuttimien vilit arvoon 660 mm, millid kasvate-
taan tietylld matkalla kuvion 1 mukaisesti olevien suuttimien lukum&d&drid,
gsekid kiyttim#lld 57,2 mm paksua verhoseindd. Kdyridt 44,46 ja 48 esittévit
levyn kolmea yhteistd referenssipistetti muutetuissa olosuhteissa. Kayrdt
36, 42 ja 48 esittdvidt myds pintaldmpstilan nousun levyn sisdlimpstilan

vuoksi levyn kulkiessa suuttimien vdlissi. Kuvion 3 kdyristi kdy selville,



etti yld- ja alapinnan eroa voidaan tasata huomattavasti muuttamalla suut-
timien vileji, suuttimien lukum#dr#is sekd jddhdytysaineseinin paksuutta,
mutta muitakin vaihtoehtoja voidaan kédyttdd tydstettdvidn kappaleen eri
puolien nettojddhdytysnopeuden muuttamiseksi, esimerkiksi, kuten jo on
mainittukin, suutinryhmien 18 ja 20 painetta ja tilavuutta.

Kuvio 4 esittii edelleen kolmella kdyrdlld 50, 52, ja 54 levyn ldmps-
tilaprofiileja kéyrien 38-42 ja 44-48 esittémissd olosuhteissa levyn lihties-
si yld ~ja alasuuttimilta 25, 35 ja 47, jotka on merkitty kuvioon 1.

Kun alasuuttimissa kiytetdidn verhoseindjddhdytystd, kuvion 2 purkaus-
ogat 26 on kallistettu hieman kuumennetun tydstokappaleen kulkutasoa vas-
taan kohtisuorasta tasosta, kuten kuviosta 1 selvidsti nikyy, ettei vesi
putoaisi takaisin virtaukseen Ja siten hdiritsisi sité.

Kuten edelld on esitetty, joissakin toiminnoisaa halutaan sddtdd jadh-
dytysaineen kidyttod automaattisesti optimaalisen liémpotilatasauksen aikaan-
gaamisekei. Tdmin vuoksi kuviossa 1 en limpdtilan mittauslaitteet 24, jotka
yhdessd jiddhdytysaineen virtaussiddtdjérjestelmén kanssa takaavat tyostokap-
paleen vastakkaisten puolten limpdtilojen tasauksen. Kuten tédllaisissa
jirjestelmissi on tapana, niissd voi olla eteenpdin- ja takaisinkytkenta-
jirjestelmd siten, ettd viimemainittu toimii hienos#détolaitteena yhdessd
kuvion 1 viimeisen pyrometrin kanssa., Vaikka t&min keksinnon sopivimmassa
muodossa kuumennetun tydstokappaleen on kuvattu liikkuvan jatkuvasti tie-
tylld radalla sen jdihdytyksen aikana, on selvdd, ettd yhtdlHéisten jidhdytys-
nopeuksien kdyttiminen kuumennetun tydstdkappaleen yléd- ja alaosille soveltut

myds paikallaan olevien tydstettdvien kappaleiden jédhdytykseen.



Patenttivaatimukset: JLA

l. Menetelmid kuuman pitkulaisen metallityistokappaleen jHEhdyttimi-
seksi, jossa tyOstettidviid kappaletta kannattavat sen pitkittiisakselin ol-
lessa olennaisesti vaakasuorassa tietyin védlein sijaitsevat, tydstettivin
kappaleen alapintaan koskettavat laitteet, ja jossa tydstettdvid kappale
pannaan kannatettuna ollessaan kulkemaan yld- ja alapuolisten nestemiisen
jddhdytysaineen purkaussuuttimien véliseen asentoon tydstettdvin kappaleen
yli- Jja alaogien saattamiseksi nestejidihdytykseen siten, ettd ainakin yhden
kyseisen suuttimen purkaus tehddin poikkileikkaukseltaan yleisesti tasamit-
taisen laminaarisen Jjd8hdytysaineseinin muotoiseksi jddhdytysaineen ja tyts
tettdvdn kappaleen kosketuskohdassa ja etti ainakin yhden kyseisen suutti-
men jddhdytysainepurkauksen m&&rid vaihdellaan kyseiseen toisecen suuttimeen
nihden siksi, etti tytstettidvin kappaleen vastaavien osien jiddhtymisnopeu=
det saadaan muutiumaan ja niiden osien jddhtymisnopeudet olennaisesti tasaa
tumaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, Jjossa kyseisen tydstetti-
vin kappaleen kulkutien yl&- ja alapuolelle on jérjestetty useita suuttimia
kyseisen jddhdytyksen aikaansaamiseksi ja jossa kyseiget tyostettdvin kappa.
leen alaosan jadhdyttémiseen tarkoitetut suuttimet on jadrjestetty siten,
ettd alaosan jddhdytysnopeutta voidaan kasvattaa tydstettivin kappaleen
yldosan ji&hdytysnopeuteen nihden.

5. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi, jossa alasuuttimen
taikka jokaisen alasuuttimen purkaus tehdiin poikkileikkaukseltaan suora-
kaiteen muotoiseksi laminaariseksi jdihdytysaineseiniksi.

4. Patenttivaatimuksen 1, 2 tai 3 mukainen menetelmi, jossa midrite-
tdédn tydstettévin kappaleen yld- ja alapinnan lidmpttilaero, johon perustuen
suoritetaan vihintdin Yhden kyseisen suuttimen purkauksen gididts siten, etti
kyseisten ylid- Jja alapinnan jdidhdytysnopeudet tasaantuvat olennaisesti.

5. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmi, jossa alasuuttimen taikka
jokaisen alasuuttimen purkaus on suunnaftu kulmaan, joka eroaa tostettdvin
kappaleen liikesuunnassa tydstettivin kappaleen alasivua vastaan kohtisuo-
rasta suunnagta.

6. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmé, jossa alasuuttimesta tai
Jokaisesta alasuuttimesta tulevan jddhdytysaineseinin poikkileikkauspaksuuti
muutetaan siten, ettd tydstettlvin kappaleen alaosan jéihdytysnopeus muuttut

Ben ylaosan jdihdytysnopeuteen nihden.



7. Laite kuuman pitkulaisen metallitysttokappaleen jd&hdyttémiseen tar-
koitettu laite, jossa tietyin vilein sijaitsevat kannattavat tyostettévidd
kappaletta tédmin pituusakselin ollessa olennaisesti vaakasuorassa kosketta-
malla tySstettdvin kappaleen alapintaan; ja johon on jérjestetty yld- ja
alapuoliset nestemdisen jHdhdytysaineen purkaussuuttimet, jotka on jidrjes-
tetty siten, ettd tyostettdvd kappale tulee niin kannatetiuna ollessaan
niiden vdliin nestejidihdytystd varten; jossa on edelleen laite, jolla saa-
daan ainakin yhden kyseisen suuttimen purkaus poikkileikkaukseltaan olen-
naisesti tasamittaisen laminaarisen jddhdytysaineseinsn muotoiseksi jddh-
dytysaineen ja tyostettivin kappaleen kosketuskohdassa; seki jossa on laite,
jolla ainakin yhden kyseiéen suuttimen jdihdytysaipurkauksen mégrid voidaan
vaihdella siksi, ettd tydstettévdn kappaleen vastaavan osan jddhtymisno-
peus muuttuun ja osien jaddhtymisnopeundet tasaantuvat olemnaisesti.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, jossa alasuutin on tehty
sellaiseksi, ettd sen purkaus on poikkileikkaukseltaan yleens& ottaen tasa-
mittaigsen laminaarisen jdZhdytysaineseinin muotoinen.

9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen laite, Jjossa tyGstettdvin
kappaleen kulkutien molemmin puolin on joukko suuttimia ja jossa tycstettd-
vin kappaleen kulkutien alapuolella on enemmén suuttimia kuin kyseisen
kulkutien yl&puolella.

10, Patenttivaatimuksen 7, 8 tai 9 mukainen laite, jossa on laite
tydstettivin kappaleen yld- ja alapinnan vélisen limpétilaeron midrdimistd
varten geki laite, joka reagoi kyseiseen eroon ja sHitdid ainakin yhden kysei-
sen suuttimen purkausta siten, ettid kyseisten ylid- ja alaosan jdEhdytysnopeu-
det tasaantuvat olennaisesti.

11. Patenttivaatimuksen 7, 8, 9 tai 10 mukainen laite, jossa kyseisen
kulkutien alla sijaitseva suutin tai jokainen alla sijaitseva suutin on
kallistettu siten, ettid sen purkaus on kulmassa tyostettdvin kappaleen
liikesuuntaa vastaan kohtisuoran tydstettidvin kappaleen pinnan normaaliin.

12. Minkid tahansa patenttivaatimuksen 7-11 mukainen laite, jossa on
laitteet, joilla suuttimista tulevat purkaukset saadaan poikkileikkauksel-
taan suorkaiteen muotoisikei jdidhdytysaineseiniksi Jjédhdytysaineen Jja tyds-~
tettdvin kappaleen kosketuskohdissa,

13, Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, jossa on laite jolla muute-
taan alemmasta suuttimesta taikka Jokaisesta alemmasta suuttimesta tulevan

jd8hdytysaineseinin poikkileikkauspaksuutta,



-
Patentkrav: /Lﬁ

1. Porfarande for avkylande av ett varmt ldngstrdckt arbetsstycke,
kdadnnetecknat didrav, att arbetsstycket uppbirs med lédngdaxeln
liggande visentligen vigrdtt pi medel beligna pi avstdnd frin varandra och
kontaktande undre ytan av arbetsstycket, att arbetsstycket medan det upp-
bidrs fororsakas rdra sig till en stédllning mellan munstycken i1 Svre och
nedre samlingsrdr fdr kylviitska, for utsdfttande av ¢vre och nedre delen
av arbetsstycket for kylvitska, att utstrdmningen kylvitska frin &tminstone
ett av nimnda samlingsrdr fororsakas intaga formen av en laminidr vigg med
huvudsakligen enhetligt tvirsnitt pd det stdlle kylvitskan kontaktar arbets-
stycket, och att mingden kylvitskestrdmning frdn Atminstone ett av nimnda
samlingsrdr varieras i férhdllande till nidmnda andra samlingsrdér for varie-
rande av kylhastigheten hos motsvarande delar av arbetsstycket, varvid kyl-
hastigheten visentligen utjimnas i de bigge delarna.

2, Férfarande enligt patentkravet 1, k & nnetecknat dirav,
att ett flertal samlingsrdr anordnats ovanfdr och ett flertal samlingsror
anordnats under rdrelsebanan for nidmnda arbetsstycke for att utféra nimnda
avkylning och att ndmnda samlingsrdxr for avkylande av nedre delen av ar-
betsstycket anordnats oka kylhastigheten i nedre delen 1 jdmforelse med
kylhagtigheten i &vre delen av arbetsstycket.

3. FPorfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k Ennetecknat
ddrav, att utstrdmningen kylvitska frdn nedre samlingsréret ( -réren) fér-
orsakas intaga formen av en laminir vigg med rektangulidrt tvdrsnict.

4, Forfarande enligt patentkravet 1, 2 eller 3, Kk anneteck-
nat dirav, att skillnaden i temperatur pid Svre och undre ytan av arbets-
stycket bestims och att med ndmnda tempersturdifferential som grund instdlls
utstrémningen frén 4tminstone ett av ndmnda samlingsrér, fér att utjidmna
kylhastigheten i nédmnda ovre och nedre del.

5. Forfarande enligt patentkravet 2, k5 nne t ec knat dirav,
att utstromningen frén nedre samlingsréret (-réren) riktas i vinkel som
lutar i arbetsstyckets rﬁrelsériktning i férhdllande till perpendikeln mot
undre ytan av arbetsstycket.

6. Forfarande enligt patentkravet 3, k innetecknat dirav,
att tviBrsnittstjocklekenwav kylvitskeviggen som utstrdmmar frin nedre sam-
lingsroret (-réren) varieras for att variera kylhastigheten i nedre delen

av arbetsstycket i férhdllande till kylhastigheten i Bvre delen av detsamma.
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7. Apparat for avkylande av ett varmt lingstrickt arbetsstycke,
kinnetecknad dirav, att den omfattar pd inbdrdes avstind lig-
gande medel, vilka fdr uppbidrande av arbetsstycket med dess lidngsaxel
liggande visentligen horisontell, kontaktar nedre ytan av arbetsstycket,
gvre och nedre samlingsrdr f6r avgivande av kylvitska och anordnade s3,
att arbetsstycket, d& det uppbidrs, kommer att passera mellan dem for ut-
sdttande av 6vre och nedre delarna av arbetsstycket for vdtskekylning,
medel som férorsakar att utstrdmningen kylvidtska frin dtminstone ettt av
nidmnda samlingsrdr intager formen av en laminidr vigg med enhetligt tvir-
snitt pd det =tdlle kylvitskan kontaktar arbetsstycket, och medel for
varierande av midngden utstrémmande kylvitska frdn dtminstone ett samlings-
ror for varierande av kylhastigheten hos motsvarande delar av arbetsstycket,
varvid kylhastigheten visentligen utjédmnas i bigge delarna.

8. Apparat enligt patentkravet 7, k E&nnetecknad dirav,
att nedre samlingsrdret limpar sig att fororsaka, att utstromningen kyl-
vitska frin detsamma intager formen av en laminidr viagg med huvudsakligen
enhetligt tvirsnitt.

9. Apparat enligt patentkravet 7 eller 8, k E&nnetecknaid
dirav, att ett antal samlingsror anordnats pd vardera sidan om rdrelse-
banan for arbetsstycket och att ett stdrre anial samlingsrdr placerats
under rorelsebanan for arbetsstycket &n 6ver densamma.

10, Apparat enligt patentkravet 7, 8 eller 9, k & nneteck-
nad dirav, att den inkluderar medel for bestdmmande av temperaturskill-
naden mellan Ovre och nedre ytan av arbetsstycket och medel kidnsliga for
denna skillnad fér instdllande av utstrémningen frdn dtminstone ett sam=-
lingsror, varigenom kylhastigheterna i nimnda 6vre och nedre del visent-
ligen utjdmnas.

11. Apparat enligt patentkravet 7, 8, 9 eller 10, k i nnet e ¢ k-
n a d dirav, att samlingsréret (-rdren) under nidmnda bana lutar s&, att
utstrdmningen lutar frin perpendikeln mot ytan av arbetsstycket i rikt-
ning for rdrelsen hos arbetsstycket.

12. Apparat enligt ndgot av patentkraven 7-11, k i nneteck -

n a d d&drav, att medel anordnats som férorsakar att utstrdémningen kylvits-
ka frin samlingsrdren intager form av en laminidr vigg med rektangulirt
tvirsnitt pd det stdlle kylvitskan kontaktar arbetsstycket.

13, Apparat enligt patentkravet 12, k @nne tecknad dirav,
att den inkluderar medel fOr varierande av tvidrsnittsjockleken hos nimnda
kylvitskevigg, som utstrémmar frdn undre samlingsréret (-rdren).

14, Férfarande fdr avkylande av varma léngstrickta metallarbetsstycken,
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kinnetecknsat dirav, att det visentligen 4r sdsom hir
tidigare beskrivits under hdnvisning till medfdljande ritningar.

15. Apparat for avkylande av varma lingstrdckta metallarbetsstycken,
kidnnetecknad dirav, att den vidsentligen dr sdsom hir tidigare

beskrivits under hinvisning till medf®ljande ritningar.
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Kuvio 4
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Levyn keskiviiva

Limpstila - F°

Paksuus 9,5" = 241,35 mm

Suutin n:o 25

Suutin ni:o 35

Suutin m:o 47

Levyn limpbtilaprofiili 1 aminaarivirtauksen jdlkeen

Kuvio 3
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Alapinnan j&&htyminen
suuttimien keskiviivojen vdli 4'6" = 1372 mm
verhoseindn paksuus 1,5% - 38,1 mnm

suuttimien vd1lilld ilmajidshdytys

Levyn jddhtyminen
0,23-hiiterdksinen 9,5" (241,3 mm) paksu levy, nopeus 60" (1524 mm )
minuutissa, suuttimien keskiviivojen vili 4"6" (1372 mm),

laminaarisen virtauksen leveys 1,5" (38,1 mm)

Alapinnan jadhtyminen

suuttimien keskiviivojen vdli 2'3" (685, 8 mm), verhoseinin paksuus
n

suuttimien vilissid ilmajdihdytys 2,25" (57,2 um),

Limpstila - °F

Yldpinnan jddhtyminen

suuttimien keskiviivojen vdli 4'6" (1372 mm), verhoseindn paksuus
1,5" (38,1 mm), konvektion H = 130 BTU/Hr Ft2F° suuttimien vdlilld
Levyn kulkunopeus 5'/min (1524 mm/min)

Jathdytysvesi 80°F (26,7°C)
Ylipuolisten suuttimien lukumddrid
jalkaa

Suuttimien vdli

Johtuminen vesivirrassa
Konvektion H, = 130 BTU/ErFt2F°
Levyn keskiviiva

Keskim.



15)
16)
17)
18)

Keskim, levy
Keskim,
Levyn pinta

Pinta
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