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Kennecott Copper Corporation, 161 East 42nd Street, New York,
Yhdysvallat

Menetelmi ja laite metallikaistaleiden jatkuvaksi valmistamiseksi -
Férfarande och anordning f&6r kontinuerlig framstdllning av metall-

remsor

Tdssd esiteltdvd keksintd koskee metallinauhan valmistusta,
nimenomaan laitetta ja menetelmdd metallinavhan valmistamiseksi me-
tallisulatteesta yhdistettyna, jatkuvana ja suureen nopeuteen perus-
tuvana toimintona.

Jo ennestddn tunnetaan pituudeltaan rajoittamattomien metal-
litankojen valaminen sulatteesta vetd@m&llid ne jdidhdytetyn muotin l&-
pi. Tunnettuja valumenetelmid ovat t&lldin alaspdin suuntautuva valu,
vaakasuora tai kalteva valu ja yl&spdin suuntautuva valu.

Valuprosessin kannalta tdrked ndkodkohta on se tapa, jolla valu-~
tuote vedetd&n jééhdytetyn muotin lipi. Edestakaisesta liikkeestd
muodostuva tydvaihe mahdollistaa korkealaatuisten tankojen valmis-
tuksen edistim&lli vélupinnan muodostumista, estden valun padttymi-
sen ja kompensoimalla valutuotteen kutistuminen muotissa jddhdytyk-
sen aikana. Yhdistetty, jatkuva prosessi, jossa valutanko valmiste-
taan esim. metallinauhaksi, ei ole kuitenkaan ollut mahdollista kat-



konaisesta vetotoiminnosta johtuen, silld valssaamo, joka valssaa
tangon nauhaksi, edellyttdid materiaalin liikkuvan tasaisella nopeu-
della, etenkin, kun on kysymys varsin tuntuv1sta muutoksista valmis-

tettaessa tangosta nauhaa.

, Esimerkiksi tavanomaiset menetelmdt, joilla valmistetaan mes-
sinkinauhaa, ovat hankalia ja hitaita. Usein tarvitaan nimitt#in yli
40 eri ty&vaihetta ohuen nauhan valmistamiseksi, ja aikaa t&hdn ku-
luu jopa neljdkymmentd pdivdd, kun huomioidaan my&s eri koneiden vé-
linen odotusaika. _

Timin kertaisella keksinn&lli pyritdidnkin kehitt&mddn laite ja
menetelmi korkealaatuisen kuumavalssatun metallinauhan valmistami-
seksi sulatteesta yhdistettynd, jatkuvana ja erittdin nopeana toi-
mintona. |

Lisdksi keksint0 koskee sellaista, kooltaan kompaktia laitet-
ta, joka on tavanomaisiin nauhanvalmistuslaitteisiih verrattuna pal-
jon huokeampi ja teholtaan myds tuntuvasti parempi. _

Edelleen keksintﬁ koskee laitetta, jolla pystytddn valmista-
maan hyvin ohuita metallinauhoja paljon pienemmilld kustannuksilla
kuin tavanomaista valmistustekniikkaa k&dyttden.

Keksinndn eris osa koskee menetelmdd metallinauhan valmista-
miseksi ao. sulatteesta jatkuvana toimintona. Menetelmidin kuuluu t&dl-
16in metallitangon yhtéjaksoinen valéminen sulatteesta edestakaise-
na tybdvaiheena sekd tangon kuumavalssaaminen sen jdlkeen lopullisek-
si tuotteeksi, metallinauhaksi.

Keksintd koskee t&ll8in myds laitetta, jota kdytetddn kuuma-
valssatun metallinauhan yhdistettyyn, jatkuvaan valmistukseen ao.
sulatteesta. Laitteistoon kuuluu kiinted j&ddhdytetty valumuotti, jo-
ka on yhteydessd sulatteeseen, laite tangon vetdmiseksi muotin l&pi
edestakaisena toimintona valulaitteeseen ndhden, sekd laite, jolla
tangon liikesuunta muutetaén} kun se on tullut‘pois vetolaitteesta.
Po. suunnankdédntdlaitteessa on useita ohjausrullia, jotkavon jdrjes-
tetty kaarenmuotoiseksi radaksi, jota pitkin tanko kulkee. Lisiksi
laitteistoon kuuluu laite, jonka avulla tanko pd&see taipumaan jdn-
nittdmdttdmdnd sivusuunnassa ja jossa on yksi tai useampia rulla-
pareja - kaarenmuotoisen radankkeskipaikkeilla; Po. rullat pitdvét
tangon yhdénsuuntaisena niiden akseliin nihden ja pd&stédviat sen tai-
pumaan po. akseliin ndhden kohtisuorassa suunnassa. Lisdksi lait-
teistoon kuuluu laite, joka ohjaa tangon liikkumista eteenpdin sekd
sen kiristymisastetta, sekd valssauslaite tangon valssaamiseksi nau-

haksi.



Laitteistoon, jonka avulla metallinauhaa, esim. kupari- tai
kupariseosnauhaa (messinkinauhaa) valmistetaan ao. sulatteesta yh-

- distettynd, jatkuvana ja suureen nbpeuteen perustuvana toimintona,
kdsittdd kaksi yksikkSd. Toinen nédistd on valulaite, jolla pystytaén
valmistamaan korkealuokkaista tankoa suurella nopeudella. Laite on
‘konstruoitu siten, ettd silld saadaan aikaan edestakainen liike s&d-
dettynd toimintona (kdsittelyn kestoaika), jolloin tangon valaminen
tapahtuu ao. vaatimukset tdyttdvdlld tavalla. |

Toisena yksikk&nd on osasto, jossa tanko kuumavalssataan nau-
haksi Jatkuvana tydvaiheena.

Er&ddsséd suOSLtettavassa rakenteessa valulaite kdsittds kiin-
tedn, jddhdytetyn valumuotin, joka on "nesteyhteydessid" sulatteeseen.
Vetorulla, johon liittyy puristusrulla, vetdd tangon muotin ldpi edes-
takaisena liikkeend, jolloin saadaan aikaan valupinta tehokkaalla ta-
valla. Samat rullat puristavat tangon littedksi, niin ettd siitd tu-
lee kuumavalssattu nauha. -

Erédtssd toisessa keksinndn mukaisessa rakenteessa valulait-
teessa on samoin kiinted, jddhdytetty valumuotti, joka on nestevh-

' teydessd sulatteeseen. Vetorulla, johon liittyy puristusrulla, vetdid
tangon muotin ldpi edestakaisena liikkeend. Tangon tullessa ulos po.
rullista, sen nopeus vaihtelee, esim. 3/4" tangon ollessa‘kyseess&
vetonopeus on mieluimmin yli 2 m (80") minuutissa iskun taajuuden
ollessa n. 1-3 Hz. Eteenpdin suuntautuvat iskut ovat pitkid, esim.

1-1 1/2", nopeuden ollessa t4116in 3-20"/sek. ja kiihtyvyyden yli
cmapainokiihtyvyyden (1 g). Paluuiskut ovat taas lyhyité, esim. 0,08 -
0,13". Kiihtyvyys on nytkln suuri, yleensad 3 g. Toisen tai molemplen
1sku3en jdlkeen voidaan jdrjestdd lyhyt pys&hdysvaihe (e51m. 0,1 s).

Kun tanko kuumavalssataan nauhaksi, sen nopeus, joka vaihte-
lee kéyttdrullien takana, sididetddn suunnilleen vakioarvoon. Keksin-
nén mukaan tangon liike sdddetddn tdssd rakenteessa muuttamalla en-
sin sen liikesuunta sen tultua ulos rullista. Liikesuunta muutetaan
t3118in 70#1100, mieluinnin 900, chjaamalla tanko useiden kaarenmuo-
toiseksi radaksi jérjestettyjen.ohjausrullien l4pi. Tdmi liikesuun-—
nan muutos mahdollistaa tangon tietyn ldystymisen sen taipuessa si-
vuttain em. radan keskipaikkeilla. Kireyden s&&t68 varten laitteessa
on yksi tai useampi rullapar1 radan keskiosassa. Nalden levyrullien
kehdpinnoissa on syvidt urat. Rullat pitdvdt tangon nllden akseliin

ndhden yhdensuuntaisena ja pddstdvit sen taipumaan sivusuunnassa rul-



lien akseliin n&dhden kohtisuoraan, jolloin saadaan aikaan tangon jak—
soliikkeen tasaamiseen tarvittava sopiva ldysyys. On huomattava, et-
td tangon kireys ohjataan muuttimella, joka synkronoi valsséusyksi~
k&n nopeuden siten, ettd se vastaa eteenpdinvalunopeuden nettoarvoa
kefrottuna tietylld reduktio- 1. muuntovakiolla. T&ll4 tavoin raja-
taan sivutaivutusmddrid. Em. levyrullien yldpuolella olevat oikaisu-
rullat ohjaavat tankoa suunnilleen vakionopeudella edelleen niihin
kdsittelyasemiin, joissa siitd tulee kuumavalssattu nauha.

Kisittelyasemiin kuuluu my&s toistokuumennusasema tangon l&m-
pdtilan nostamiseksi tarvittaessa kuumavalssaukseén gsopivaksi ja ai-
nakin yksi kuumavalssausyksikk$é tangon salssaamiseksi nauhaksi, edel-
leen jddhdytyskammic nauhan jddhdyttdmistd varten ja lisdksi valmiin
nauhan rullauslaite. Ndiden asemien lisdksi voidaan tarvittaessa
jéfjestaé myds lisdkdsittelyjéd, esim. kylmivalssaus ja karkaisu. Kuu-
ma- ja kylmdvalssausyksik8itd (lisdasemia) kdytetd&n esim. hyvin ohut-
ta nauhaa (0,01" tai ohuempi) valmistettaessa. T4118in joudutaan jHr-
jestdmddn mahdollisesti myés yksi tai useampia feunankésittelylait~
teita nauhan leveyden sddtd@miseksi reunanmuotoiluyksikdn yhteydessd.
Toistokuumennuslaite tarvitaan luonnollisesti vain siind tapaukses-
sa, ettd tangon lédmpdtila laskee kuumavalssausldmpStilan alapuolel-
le. | L

Lisdksi voidaan tarvita harjoja, joilla nauhan pinta puhdis-
tetaan ennen kylmévalssausta, ja erilaisia mittareita nauhan levey--
den ja vahvuuden mittaamista varten. valmis nauha kelataan sitten rul-
lalla. Koko valmistusprosessi sulatteesta lopulliseksi kuumavalssa-
tuksi nauhaksi kestd& noin minuutin. _

Keksinndn eridn rakennemuunnelman mukaan tankovalulaite kd-
sittdd jddhdytetyn valumuotin, joka on nesteyhteydessd sulatteeseen
-ja liikkuu (vdrdhtelyliike) kiinte&8n perusasentoon ndhden siind suun-
nassa, jossa tanko menee muotin lépi. Rullapari vetdd tankoa suunnil-
leen vakionopeudella muotista. Tdmdn yhdistelmdn avulla (muotin liike
jé tangon vakiona pysyvéd vetonopeus, kiintedldn perusasentoon verrat-
tuna) saadaan aikaan edestakainen liikevaihe, joka on vdlttam&dtdn
suurella nopeudella tapahtuvassa korkealaatuisten tankojen valmigtuk~
sessa. Tdssd rakenteessa muotin liike saadaan aikaan hydrauliikka-
laitteilla. Muotin liike voidaan ohjelmoida siten, ettd se kdsittdi
my8s m&ddrdtyn "lepoajan" edestakaisten iskujen v&1lilld. T&hin raken-
teeseen voidaan soveltaa sama iskuprofiilia kuin edelld selostettuun,

kiinteén muotin k&sittdvddn laitetyyppiin.



Koska tanko liikkuu eteenpdin vakionopeudella mddrdttyyn kiin-
teddn asentoon ndhden {(iskut saadaan aikaan muotin vdrdhtelyliik-
keen avulla), tangon liikesuunnassa ei tarvita muutosta, kuten kiin-
tedn muotin kdsittdvdssd rakehteessa, Tarvittaessa tangon liikesuun-
taa voidaan tietYsti.muuttaa, mik&li sitd pidetddn rakennesyistd edul-
lisena. Muussa tapauksessa tanko siirtyy suoraan muille asemille,
joissa siitd tulee lopullinen nauha. Tdssdkin rakenteessa - siis kiin-
tedn muotin kiAsittidvid konstruktiota vastaavasti -~ k8sittelyasemat
sisdltdvdt ainakin jiidhdytyskammion ja valmiin nauhan rullauslait-
teen. Vield on huomattava, ettd valulaitteen vetorullat voivat suo—-
rittaa kuumavalssauksen.

Edelld esitettyjd sekid muita keksinn®n tavoitteita ja rakenne-
piirteitd kuvataan ldhemmin seuraavassa yksityiskohtaisessa selos-
tuksessa viittaamalla t#118in oheisiin piirustuksiin, joissa

kuvio 1 on yksinkertaistettu kaavio erddstd tdmdn keksinnén
mukaisesta rakenteesta,

kuvio. 2 on tehty kuvion 1 linjaa 2-2 pitkin,

kuvio 3 on yksinkertaistettu esitys liikkuvan muotin k&sitta-
vistd rakenneyksik®dstd, joka on tarkoitettu keksinnén erddssid raken-
nemuodossa kdytettédvaksi, ja

kuvio 4 on yksinkertaistettu esitys vield erddstd keksinndn
mukaisesta rakenteesta;

‘Kuvion 1 mukaisesti metallitanko 10- vedetddn sulatteeseen 12
upotetun kiintedn jiihdytetyn muotin 11 l&pi. Sulate, joka on mie-
luimmin kuparia tai messinkid késiﬁtévéé kupariseosta, on valu-uunis-
sa 13. Tanko 10 vedetddn edestakaisina liikeiskuina vetorﬁllien 14
avulla, jotka tarttuvat siihén kitkatoimintona. Rullien kdytté&voima-
na on mieluimmin suunnanvaihtoinen hydraulinen moottori (ei esitet-
ty kuviossa). Se on varustettu tavanomaisella elektroniohjelmointi-
laitteella (ei kuviossa), jonka avulla tangon 10 edestakaista lii-
kettd voidaan sH#itdd laajalla alueella (liikkeen kestoaika, nopeus ja
kiihtyvyys) samoin kuin sen "lepoaikojakin" vetopy®riin 14 n&hden.
Kaarenmuotoiseen rataan jdrjestetyt ohjausrullat 15, 15' muuttavat
tangon liikesuunnan, esim. 90°. Tdmin suunnanmuutoksen ansiosta ra-
dan keskipaikkeille syntyy jonkin verran 18ysdid tangon 10 taipuessa
sivusuunnassa. Tdllainen 18ysd kohta tarvitaan siitd syystd, ettd
tangon nopeus, joka vaihtelee jaksovedon vuoksi tangon tullessa jadh-
’dytetysté muotista, saadaan pysym#in vakiona nauhanvalmistusprosessiin

siirryttdessd.



Rullat 16, 16', joiden kehdpinnoissa on syvdt urat (kuvio 2),
huolehtivat em. 1l8ys&n kohdan syntymisestd siirt&mdlld tankoa kuvion
1 tasoon ndhden kohtisuorassa suunnassa ja pddst@mdlld sen taipumaan
kuvion 1 tasossa. |

o | Rullien 16 ja 16' vdlissd on ohjausrullat 40, jotka on kiin-
nitetty runkoon 41 ja jotka ovat jatkuvassa yhteydessd tankoon 10.

O JAIMIA

Runko 41 ja rullat 40 liikkuvat sivusuunnassa ohmaisia 43 pitkin tan-
(it

gon 10 taipuessa l8ysdd osaa muodostettaessa. Ndin ollen rullien 40

sivuasento on tangon 10 siirtym&én mitta (katkoviivat) tangon keski-

asentoon n&hden (esitetty yhtendisin viivoin). Tangon 10 &diriasennot

on siis esitetty katkoviivoin. Runko-osaan 41 vhdistetty laite (ei
kuviossa) ilmoittaa rullien 40 asennon; sen antamaa signaalia kdyte-
tddn muuttamaan valssausyksikon rullien 19 noﬁeus. Rullien 19 nopeus
sdddetddn sellaiseksi, ettd se vastaa valuvetonopeuden nettoarvoa
kerrottuna reduktiovakiolla, jolloin tangon 10 sivutaipuma saadaan
rajatuksi. :

Tanko 10 suoristuu mennessdin oikaisurullasarijan 17 lédpi ja
ohjataan sitten toistokuumennuskammioon 18, jossa se kuumennetaan kuu-
mavalssauksen edellyttdmdédn l&mpdtilaan. Kammiosta 18 tanko menee
valssauslaitteeseen, jossa siitd tulee nauha. T&m#n jdlkeen nauha
jddhdytetdidn jééhdytyskammiossa 20, johon sijoitetut, rei'illa va-
rustetut putket 21 suihkuttavat.vetté navhaan sen mennSsd kammion .
lapi. Veden sy6ttd putkistoon on jédrjestetty tavanomaisella laitteel-
la (ei kuviossa). Jddhdytyskédsittelyn jdlkeen nauha menee rullaus-
laitteeseen 23. Kuviossa 3 nidhdddn vield erds huomattava keksinndn
edellyttdméd rakenne. Siind jd&hdytetty muotti 35 on tuettu varrella
36, joka on puolestaan kiinnitetty hydraulisylinterin 37 mi#nndn var-
teen 38. MyOs muita kéyttélaitteiﬁa-voidaan ajatella sovellettavaksi
tdhédn tarkoitukseen. Hydraulisylinteri 37 on kiinnitetty tukevasti ao.
rakenteeseen 39. Muotti 35, joka on upotettu sulatteeseen.39 uunissa
40, liikkuu siis samassa linjassa tangon 41 kanssa. Elektroninen oh-—
jelmointilaite (ei kuviossa) ohjaa varren 36 liikettd tavanomaisen
automaattisen ohjaustekniikan avulla. Muotti 35 saadaan t#11&in liik-
kumaan (vdrdhtelem&dn) tiettyyn perusasentoon nidhden. Kitkaan perus-
tuvat vetorullat 42 siirtdvdt tankoa vakionopeudella’samaan kiinteddn
perusasentoon ndhden. Vetorullat 42 voivat toimia my&s valssauslait-
teena. Takometri 1. kdyntinopeusmittari (ei kuviossa), joka liittyy
tankoon 41 kdyttdrullien 42 alapuolella, antaa signaalin, joka ohjaa



valssausnopeutta reduktiosuhteen funkﬁiona, niin ettd valuvetonopeus
pystytdin ohjaamaan. Niin ollen muotin liikkeen ja tangon vakiosiir-
tymisndpeuden vhdistelmini saadaan tangon valmistuksessa tarvitta-
vat eteen- ja taaksepiin suuntautuvat iskut. Muotin ja tangon v&li-
sen liikkeen lepoaika voidaan my®ds ohjelmoida. Muotin liikkuessa tan-
gon liikesuuntaa ei vdltt&8mittd tarvitse muuttaa "1l8ysdn" aikaansaa-
miseksi. Haluttaessa tangon 41 liikesuuntaa voidaan tietysti muuttaa.
Valssaus- 1. kd#yttdrullat 42 siirtdvdt tangon 41 lopulliseen kdsit-
telyyn, jossa siita tulée navha. T&mdkin rakenne edellyttdd samoja
toimenpiteitd kuin kuviossa 1 esitetty rakenne.

Kuviossa 4 nidhddidn vield erds keksinndn mukainen rakenne; su-
late 60 on tdlléin uunissa 61. Kiyttdrullat 64 vetdvdt tangon jddhdy-
tetyn muotin 62 ldpi edestakaisena liikkeend. Rullat 64 ovat my8s
valssauslaitteen rullia, niin ettd tanko 63 @uristuu‘litteaksi men-
nessddn niiden (64) v&liin. Rullien 64 jilkeen nauha siirtyy vield
muihin kdsittelyvaiheisiin, joissa siitd tulee lopullinen nauha.
Keksintdd havainnollistetaan vield seuraavalla esimerkilld, joka ei
kuitehkaan missddn suhteessa rajoita sitd. Kuvion 1 esittémdssd ra-
kenteessa n. 1 080 kg sulatetta 12 kuumennetaan uunissa (13) 1 093°¢
lédmp&tilaan (2 000°F) . Sulatteessa 12 on 70 paino-% kuparia ja 30
paino-% sinkki&. Ja#hdytysrungon 11 avulla valetaan 3/4" tanko pys-
tysuﬁnnassa. Nyt on kuitenkin huomattava, ettd koska on kysymys mes-
sinkinauhan jatkuvasta valmistuksesta, tanko 10 voidaan valaa mihin
suuntaan tahansa, esim. sivuvaluna, alavaluna tai yl&valuna:

Tangon 10 keskim&d&r&dinen nopeus sen tullessa ulos jddhdytys-
rungosta'll on noin 135" eli n. 3,4 m minuutissa. Tanko vedetddn kui-

tenkin edestakaisina iskuina seuraavan ohjelman mukaisesti:

Ohjelma

Eteenpdin suuntautuva liike' (aika) 0,3 s

Em. liikkeen lepoaika : 0,088 s
Taaksepdin suuntautuva liike (aika) 0,55 s

Vm. liikkeen lepoaika 0,85 s
Nopeus eteenpdin a ’ 5,0 tuumaa/s
Nopeus taaksepdin e 3,0 tuumaa/s
Positiivinen kiihtyvyys - 1,45 g
Negatiivineh kiihtyvyys 3,0 g
Eteenpdin suuntautuva isku 1,451
Taaksepdin suuntautuva isku 0,145
Taaijuus | 1,8 Hz

Nauhan nopeus (strand speed) 135 tuumaa/min



Tangon 10 ldmp&tila vetorullissa 14 on n. 787°%¢C (1 4500F).
Vetorullat ovat n. 52" pdidssd jddhdytysrungon ylédpddstd. Etdisyys
vetorullista 14 toistokuumentimen 18 etuoveen on n.  91". Tangon l&m-
pdtila toistokuumentimen'oveh kohdalla on n. 560°C (1 OSOOF). Toisto-
kuumentimessa tangon limpdtila nostetaan n. 79OOC:seen (1 4750F). Kuu-
mavalssauslaite 19 on n. 23" padssa toistokuumentiﬁen 18 takaovesta.
Tangon  tultua ulos kuumavalssauslaitteesta se on puristunut nauhak-
si jatkuvana tyﬁvaiheené. Nauhan vahvuus on 0,080" ja leveys 2,135".
Mitd tahansa suuren vddntdmomentin omaavaa kuumévalssauslaitetta
voidaan kdyttdd tangon 10 puristamiseen nauhaksi. Ko. esimerkkita-
pauksessa kidytetyn laitteiston v&dntdmomentti oli 10 000 jalkanaulaa
(foor-poﬁnds, 0,1383 kgm) erotusvoiman ollessa 75 000 naulaa (n.

34 000 kg).

Edelld on selostettu laitteistoa ja menetelmdd metallinauhan
valmistamiseksi sulatteesta yhdistettynd, jatkuvana ja suureen no-
peuteen perustuvana toimintona. Keksinndn mukaisella laitteistolla ja
menetelmdlld nauhanvalmistusprosessin nopeus onkin monihkertainen
tavanomaisiin menetelmiin verrattuna. Lisdksi pystyt#din eliminoimaan
monet aikaisemmin vdlttdmdttdmdt tydvaiheet ja tySnsuoritusta hidas-
tavat tekijit.



VL2

Patenttivaatimukset

1. Menetelmi metallinauhan jatkuvaksi valmistamiseksi, jossa
jatkuva metallitanko (10, 141, 63) edestakaisilla iskuilla valetaan
sulasta (12, 139, 60) ja edestakainen liike muunnetaan jatkuvaksi
etenevidksi liikkeeksi ennen kuumavalssausta lopulliseksi nauhaksi,
tunnet t usiiti, ettd valettu tanko (10, 63) kulkee pitkin
kaarevaa rataa 1¥ys8i sditdvien rullien (40) kautta, jotka rullat
sijaitsevat tangon kulkuradalla ja ovat siit3 sivusuunnassa siir-

rettivissi,

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmid, t unnettu
siitd, ettd tangon (10, 63) kulkusuuntaa muutetaan kaarena
kulkurataosan avulla 70 - 110°.

3. Laite metallinauhan jatkuvaksi valmistamiseksi, johon kuuluu
valulaitteet (11, 35, 62) jatkuvan metallitangon (10, 141, 63)
valamiseksi sulasta (12, 139, 60), valulaitteet kadsittévit
jishdytetyn muotin (11, 35, 62), joka on yhteydessi sulaan (12,
138, 60) seka laitteet (14, 36 - 39, 64) tangon (10, 141, 63)
vetimiseksi muotista (11, 35, 62) edes takaisilla iskuilla

sekd kdgittelylaitteet (18, 19, 20) valetun jatkuvan tangon (10) -
kuumavalssaamiseksi lopulliseksi nauhaksi, tunnettau

siit§, ettd valulaitteet on jirjestetty siirtolaitteet (15, 15',
16, 16', 17, 19, 40, 42) jotka tarttuvat valettuun tankoon (10)

ja sdlitdvdt sen liikkeitd niin, ettH# saavutetaan tasainen nopeus
ennen kuumavalssausta, siirtolaitteet muodostuvat useista ohjaus-
rullien (15, 15') pareista sekd l8ys#n vastaanottavien rullien
(16, 16') pareista, jotka on jérjestetty ohjaamaan vedettyi tankoa
(10, 63) pitkin kaarevaa rataa sekd muuttamaan tangon kulkusuuntaa,
sekd tangon ldysdi sistdvisti rullista (40), jotka sijaitsevat
kulkuradan kaarevan osan alueella ja ovat jatkuvasti kosketuksessa
vedetyn tangon (10, 63) kanssa ja jotka sistdrullat ovat kaarevan
kulkuradan sivusuunnassa siirrettidvissi l3dysin mahdollistamiseksi
ja sen kehittymisen sHit&miseksi tangon (10, 63) pituudella pitkin
mainittua kaarevaa rataa, sek# valssausrullien (19) parista, jotka
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siirtivit vedetty3 tankoa eteenpiin kaarevasta rataosasta oleelli-
sesti tasaisella nopeudella tangon kuumavalssausta varten.

4. patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, tunnet tu eiiti,
etti muotti on kiinted muotti (11, 62) ja laitteet tangon (10, 63)
valamiseksi ja vetdmiseksi muotista (11, 62) edestakaisilla iskuilla
muodostuvat parista vetorullia (14, 64) Jjotka tarttuvat vedettyyn
tankoon (10, 63) ja joita rullia k#ytet#ddn sdadetylld tavalla tangon
vetdmiseksi muotin 1ipi edestakaisella liikkeelld.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, tunnettau siita,
ettd erillinen pari 13ys&n vastaanottavia rullia (16, 16') on
jirjestetty ldysid sditivien rullien (40) molemmille puolille tangon
kulkusuuntaan nihden ja jdrjestetty pitAm&i#n tankoa (10, 63) léysén
vastaanottavien rullien (16, 16') akseleiden kanssa yhdensuuntai-
sesti samalla mahdollistaen tangon siirtymisen mainittuihin akse-
leihin ndhden kohtisuorassa suunnassa.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, tunnettu siiti,
etti mainitut 1l3ysid vastaanottavat rullat (16, 16') ovat lautas-
maisia ja niissid on syvit urat kehdpinnassa, jotka urat sallivat
tangon sivuttaisen siirtymisen 18ysdn aikaansaamiseksi.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 4-6 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd siihen kuuluu laitteet (41) 18ysdd s&ddtdvien rullien
(40) sivuttaissiirtymisen havaitsemiseksi ja valssausrullien (19)'
sditamiseksi vedetyn tangon (10, 63) vetdmiseksi kaarevasta radasta
nopeudella, joka on yhteensopiva tangon' valunopeuden kanssa kerrot-
tuna vdhennysvakiolla, jolloin sivuttaissiirtymd saadaan pysymééin

lidhellsd mddr&dttyd perusasentoa,
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Patentkrav:

l. Forfarande for kontinuérliq framstéllning av
metallband fri3n en smidlta, k annetecknat didrav, att
man kontinuerligt gjuter en metallsting frin nimnda smilta i ett
mdnster av framdt och bakdt riktade slag, och varmvalsar ndmnda kon-
tinuerligt framst#llda stang till férdigt band.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k d nne tec k -

n at dirav, att nimnda stidng gjuts genom en stationdr stiggjutande
avkyld form, vilken stédr i vatskefﬁrbindelse med nidmnda smilta,

och att ndmnda sténg drages genom ndmnda stationdra form uppat till
ménstret av framdt och bakit riktade slagqg.

3. Apparat f&r anvindning vid den intearerade, kontinuerlica
'framstﬁllningen av varmvalsat metallband fran en smﬁlta‘enliqt for-
farandet i patentkraven 1l eller 2, k inne teckmnad av en
gjutanordning som omfattar en stationdr, avkvld gjutform i fSrbindelse
med n#mnda smilta och inkluderande medel f&r dragande av nimnda
stdng genom ndmnda form i mBnster av framdt och bakat riktade slag
i f6rhdllande till ndmnda qgjutanordning, och medel for férdndrande
av transportriktningen hos nimnda sting efter att den ld&mnat ndmnda
dragmadel, varvid medlen f6r fdrdndrande n&mnda transportriktning
hos ndmnda stdng omfattar ett flertalv styrrullar, vilka anordnats
i badgformad bana, varigenom nimnda stdng fSrorsakas fdlja nédmnda
bdgformade bana; medel som tilldter att nimnda sténg ger efter genom
bdjning i sidled, varvid ndmnda medel som tilléter att stidngen ger
efter omfattar ett eller flera par eftergivenheten upptagande rullar,
vilka anordnats ndra mittpunkten av ndmnda bAgformade bana och 1ampar
sig att halla ndmnda stang i en riktﬁing parallell med axeln hos
ndmnda eftergivenheten upptagande rullar under det de tilldter bdjning
hos ndmnda sting i en riktning vinkelritt mot nimnda axel hos nimnda
eftergiVenheten upptagande rullar; medel f&r framforslande av ndmnda
stang medan nimnda eftergivenhet regleras; och valsninqsmedel f8r |
omvandlande av ndmnda stdng till n#mnda bhand. |

4. Apparat enligt patentkravet 3; k nneteckn aad
ddrav, att ndmnda medel f8r framforslande av nimnda sting fdr reg-
lering av ndmnda efterqivenhét omfattar varierande av hastigheten
hos valsarna i valsverket som svar pd storleken av nimnda b8jning i
sidled f£8r att anpassa nimnda sténghastighet med nettogjuthastig-
heten hos nimnda st&ng multiplicerad med en reduktionskonstant,
varigenom ndmnda bdjning i sidled hdlls ndra ett fixerat referenslige.
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5. Apparat enligt patentkravet 3 eller 4, k nne -
tecknad dirav, att nidmnda beérbetningsmedel dven inkluderar’
ett varmvalsningsverk f&r omvandlande av. nimnda stdng till nédmnda
band, en avkylninqskammare f6r kylande av nimnda band, och lind-
ninésmedel fér upprullande av ndmnda fdrdiga band.

6. Apparat enligt patentkravet 3,4 och 5, k & nne -
tecknad -défav, att nimnda eftergivenheten upptagande rullar
8r skivliknande och har djupt inskurna spir i de periferiska ytor,
varvid spidren mottager b&jning av stingen i sidled och mdjliggdr
ndmnda eftergivenhet,

7. Apparat enligt nagot av patentkraven 3-6, k 8 n n e -
tecknad av en stationdr stiggjutande, avkyld form som star
i f6rbindelse med ndmnda smilta f&r gjutande av metallstangen, ett
flera par rullar som griper nidmnda stdng och drivs pd reglerat sitt
for dragande av ndmnda stidng genom formen i ett ﬁbnster av framat
och bakdt riktade slag, ett flertal par styrrullar f3r styrande
av ndmnda stdng och anordnade i en béqfo:mad bana f6r fordndrande
av transportriktningen hos stingen, en eller flera eftergivenhet
upptagande rullar anordnade nira mittpunkten av nimnda bdgformade
bana och 1l&mpliga att halla ndmnda stadng 1 en riktning parallell
med axeln hos nimnda eftergibenheten upptagande rullar medan de
tilliter béjning hos stingen i riktning vinkelritt mot axeln av
ndmnda eftergivenheten upptagande rullar, varigendm-eftérgivenheten
réglerande rullar, som ligger ndra mittpunkten av n#&mnda badgformade
bana och st&r i konstant forbindelse med'némpda_sténg, tilléts
réra sig i sidled tillsammans med nimnda b&jning, ett par med
varierbar hastighet drivna rullar f8r framforslande av Sténgen,
varvid hastigheten hos ndmnda rullar varieras i enlighet med storleken
hos ndmnda bdjning f£6r att binda densamma, en iteruppvdrmnings-
anordning'fér h#jande av temperaturen hos nimnda sting f8r varm-
valsning, ett varmvalsningsverk f8r omvandlande av stingen till
ndmnda band, en kylkammare f&r avkylande av n&mnda band, och en

lindningsanording f6r‘upprullande av ndmnda band.
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