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Tankovalulaite

Keksinndn kohteena on tankovalulaite, joka késittdid
kaksi tasopintaa, jotka liikkuvat yhdessd pituussuuntaisen
akselin suunnassa, poikittaisesti sovitetut sivuttaissu-
lut, jotka on kiinnitetty ainakin toiseen tasopintaan m&&-
rittdmdsn tilan sulkujen ja tasopintojen vdliin, vélineet
sulan materiaalin sydttdmiseksi jatkuvana virtana liikku-
vien tasopintojen ja sivuttaissulkujen m8&rittdmd&n ti-
laan, j&d&hdytysvédlineet sulan materiaalin jahmettdmiseksi
ja vélineet jdhmettyneen materiaalin irrottamiseksi j&&h-
dytysvdlineiden jdlkeen.

Vaikka keksinndn periaatteita voidaankin soveltaa
minkd tahansa juoksevan, valettavan tai sulan materiaalin
kuten muovin valamiseen, keksintdd selostetaan viittaamal-
la yht&jaksoisesti tapahtuvaan sulan metallin valamiseen
erillisiksi ja erilaisiksi muotokappaleiksi kuten valan-
teiksi, anodeiksi, kuparijohtimiksi tai wvalukappaleiksi.

Erilliset metalliset muotokappaleet valetaan eril-
lisissd muoteissa katkonaista sulaa metallivirtausta kdyt-
tédmdlld. Sydttadminen tapahtuu perdkkdin useihin muottisy-
vennyksiin ja metallin virtaamista haluttuna m&édrand jo-
kaiseen muottiin ohjataan kdsin laitteen k&yttdj&n toimes-
ta tai automaattisesti. Yhtdjaksoista valua kdytetddn eri
muotoina kirjometallia ja rautaa jalostavassa teollisuu-
dessa ja muualla tuotantokustannuksen vdhentdmiseksi ja
tuotteen laadun parantamiseksi. Kahta perusjdrjestelm&s,
jotka tunnetaan staattisena ja liikkuvana muottimenetelm&-
nd, kiytetdsn yhtdjaksoisessa muotovalussa, esimerkiksi
raakakankia tai yhtdjaksoisia nauhoja valettaessa. Staat-
tisessa muottivalukoneessa muotin seindmdt ovat kiinteiti,
kun taas valetut tuotteet liikkuvat niit8d pdin ja jdhmet-
tyvdt niiden sisdpuolella. Liikkuvissa muottivalukoneissa
kdytetddn hihnaa, ketjua, rumpua, pydr&8 tai muuta pintaa,
joka liikkuu suunnilleen samalla nopeudella kuin j&hmetty-
vd metalli.
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Metallin yht&jaksoista valamista liikkuvissa muot-
tivalukoneissa, joissa on ainakin yksi liikkuva hihna ja
vastaava kiinte& liikkuva pinta, jotka muodostavat yhdessa
muotin, jossa on kaksi vastakkaista pintaa, joissa valuma-
teriaali jahmettyy, selostetaan yvksityiskohtaisesti seu-
raavissa US-patenteissa, jotka sis#ltyvét t&hén viitteend
2 631 343, 2 904 860, 3 036 348, 3 123 873, 3 123 874,

3 167 830, 3 533 463, 3 864 973, 3 878 883, 3 921 697,
3 937 270, 3 937 274, 3 949 805, 3 955 615, 4 002 197, ja
4 854 371.

Kaksoishihnavalukoneen, jossa kaksi liikkuvaa hih-
naa muodostavat muotin, ollessa toiminnassa yht&djaksoinen
virta sulaa metallia sydtetddn koneen tuloaukkoon syven-
nykseen, joka on muodostettu kahdesta liikkuvasta, jousta-
vasta valuhihnasta, jotka on sijoitettu pddasiassa pdaal-
lekk&in, ja sivusulkulohkoista, ja metalli tulee ulos sy-
vennyksen toisesta p#d#std (koneen ulostulo) j&hmettyneend
nauhana tai metallitankona. Nauha tai tanko sydtetddn sit-
ten toiseen metallinty®std- tai leikkuu- ja/tai hitsaus-
laitteeseen, jolloin sen poikkileikkausmitat muuttuvat.
Esimerkiksi edells selostettua tyyppid olevia kaksoishih-
navalulaitteistoa k&ytet#d&n sulan kuparin muuttamiseksi
karkeaksi suorakaidetangoksi, joka syttetdsén sitten yhta-
jaksoisesti valssauslaitteistoon, jossa on ryhm8 valssaus-
vaiheita, suorakaidetangon muuttamiseksi py®redksi tangok-
si. On yleist#, ett#d tanko vedet#ddn mahdollisesti eriko-
koiseksi langaksi.

Er&dissd aikaisemmassa tdl113 alalla tehdyssé yrityk-
sessd muotokappaleiden valmistamiseksi kaksoishihnavalu-
laitetta muutettiin tekem#llsd sulkulohkot pienemmiksi tie-
tyin vdlein, niin ettd saatiin sellaista valumateriaalia,
joka on anodin muotoinen, toisin sanoen tasaista suorakai-
demuotoa, jossa on tukivarret. Valamisen jalkeen valu jou-
duttiin Kkuitenkin leikkaamaan erillisten anodimuotojen

saamiseksi.
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Toisessa yhtdjaksoiseen valamiseen tarkoitetussa
menetelmédssd, joka perustuu liikkuvaan muottiin, kdytetddn
valupy®drds, jonka ympdrilld on kehdura. Osa kehdurasta on
suljettu yhtdjaksoisella hihnalla, niin ettd saadaan muot-
ti, johon sula metalli kaadetaan sen jdhmettémiseksi valu-
metalliksi ja poistamiseksi siitd. T&llaisia rakenteita
voidaan n#hdi US-patenteista 3 279 000 ja 3 469 620, jotka
sisidltyvidt tdhén viitteend.

Kiinte44 muottia k#dyttids yhtdjaksoinen valumenetel-

m4 voidaan n#hdi US-patenteista 2 938 251, 2 946 100,
3 066 364, 3 089 209, 3 098 269 ja 3 115 686, jotka sisdl-
tyvdt tdh#n viitteens. Periaatteessa sula metalli sybte-
tid4n yhtdjaksoisesti muottiin, metalli jédhtyy ja jadhty-
nyt tuote poistetaan muotista yhtdjaksoisena toimintona.
Yleensd muotti on pystyasennossa kaadettaessa sula metalli
muotin yl&osaan.

Vaikka edellid selostetut valukoneet ovatkin hyvin
edullisia ja niit#4 k#ytetddn yleisesti teollisuudessa,
tarvitaan kuitenkin vield t&méntyyppisi8 yhtdjaksoisia
valukoneita erillisten muotokappaleiden valmistamiseksi.
Keksinndn er##nid tavoitteena on saada aikaan laite tal-
laisten erillisten muotokappaleiden valamiseksi.

Yhteenveto keksinnOsta

Kisitelt4dvin keksinndn tavoitteena on saada aikaan
parannus yht#djaksoisiin valukoneisiin, jolloin keksinndn
mukainen tankovalulaite on tunnettu useista muotoiluvéli-
neistd, jotka on kiinnitetty ainakin toiseen liikkuvaan
tasopintaan niin, ettd ne ulottuvat pituussuunnassa kat-
sottuna méirdvidlein sivuttaissulkujen médritté&mdsdn tilaan
ja sovitettu perdkkdisesti halutulla tavalla muodostamaan
materiaaliin rivin lohkoja.

Keksinndn mukaista laitetta voidaan kdytt&dd minkd
tahansa juoksevan, valettavan tai sulan materiaalin kuten
muovin, rauta- tai kirjometallien kanssa, joihin kuuluvat
muun muassa ter#s, rauta, kupari, lyijy, vismutiitti ja
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alumiini. Keksintd soveltuu erittdin hyvin sellaisten hau-
raiden tai murtuvien materiaalien yhtdjaksoiseen valami-
seen, joita ei voida valssata, pydristdd, vet#dd tai porata
kiintedssd tilassa.

Keksinnén mukaisen tankovalulaitteen edullisia suo-
ritusmuotoja on esitetty patenttivaatimuksissa 2 - 7.

Lyhyt selostus piirustuksista

Kuvio 1 on kaavio kaksoishihnavalukoneesta ja
esittdd parannettua muotoilulaitetta erillisten muotokap-
paleiden muodostamiseksi.

Kuvio 2 on sivuleikkaus sydttdteloihin nahden koh-
tisuorassa tasossa ja kdsittdd upokkaan, sulkuseindmdn ja
sulaa metallia.

Kuvio 3 on tasokuva alemmasta valuhihnasta ja esit-
td3 valuharkon muotoa tiettyd muotoilulaitetta kdytettdes-
sd.

Kuvio 4 on sivukuva alemmasta valuhihnasta ja esit-
t3d4 valuharkon muotoa tiettyd muotoilulaitetta kdytettdes-
sé.

Yksityiskohtainen selostus keksinndstéa

Kuviossa 1 esitetd&n havainnollistava esimerkki
yvyhté&jaksoisesta metallin valukoneesta, joka k#sitt83 erddn
kdsiteltdvidn keksinndn mukaisen rakenteen. T&dss& valuko-
neessa 10 sula metalli 11 sydtet&d8n valulaatikosta tai
valusangosta (ei esitetty) upokkaaseen 12. Upokkaasta 12
sula metalli sydtetddn sydttdalueelle 13, joka on muodos-
tettu ylemm&n ja alemman yht&jaksoisen joustavan valuhih-
nan 14 ja 15 toisistaan erill&&n olevien yht&jaksoisten
pintojen v&8liin. Hihnojen 14 ja 15 ja sulkulohkojen 16
valiin muodostunutta syvennystd voidaan nimittda valualu-
eeksi 17, jossa sula metalli valetaan haluttuun muotoon ja
jadhmetetddn. Valuhihnat on valmistettu mieluimmin ter&k-
sestd tai muista seoksista, jotka ovat sitkeitd ja kestai-
vdt kulutusta ja fyysisid8 vaurioita ja myds valettaessa
esiintyviid ldmpdiskuja ja lamptkuormituksia.
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Valuhihnat 14 ja 15 on tuettu yl&- ja alavaunuun 18
ja 19 ja liikkuvat niiden avulla. Molemmat vaunut on kiin-
nitetty koneen runkoon (ei esitetty). Kummassakin vaunussa
on kaksi pdédtelaa, jotka tukevat wvaluhihnat ja kdyttévidt
sekd ohjaavat niitd. Ndm& telat késittdvét ylemmdn ja
alemman sy&6ttdtelan 20 ja 21 ja vastaavasti ylemm&n ja
alemman poistotelan 22 ja 23.

Joustava, yhtdjaksoinen metallin sulkupinta 16 on
jarjestetty valuhihnojen kummallekin puolelle ja rajaa su-
laa metallia sis#ltdvin valualueen sivureunat. Sivusulkuja
16 ohjataan valulaitteen 10 tulopd#8ssd puolikuun muotoi-
silla osilla 24, jotka on kiinnitetty alempaan vaunuun 19.

Valettaessa molemmat valuhihnat 14 ja 15 liikkuvat
suunnilleen samalla lineaarisella nopeudella kayttSmeka-
nismin avulla ja yla- ja alavaunu on kallistettu mieluim-
min alaspdin my®dtdvirtaussuuntaan, niin ettd valualue 17
valuhihnojen vdlissd on kalteva. T&md alasp8in suuntautuva
kaltevuus helpottaa sulan metallin virtaamista valualueel-
le.

Kun valutuotteet ovat jahmettyneet ja poistuvat
laitteesta numerolla 25 merkitystd kohdasta, sekundaaris-
ta jddhdytyslaitetta voidaan kdytt&d valun jéhmett&miseen
kokonaan ja/tai ja&hdyttdmiseen. T&t& menetelmdd nimite-
t33n "sekundaariseksi jadhdytykseksi" ja sitd Kk&8ytetddn
suurempien valunopeuksien saamiseksi. Sekundaarinen ja&h-
dytys helpottaa myds muotoilulaitteen 27 irrottamista va-
lumetallista lampdiskumekanismin avulla, joka saadaan ai-
kaan erilaisilla valetun metallin muotoilulaitteiden vé&-
lisilld laajenemiskertoimilla. Kertoimien v&lisilld suu-
remmilla erocilla on suurempi ld&mpdisku- ja erotusteho.
Primaarinen j&ddhdytyslaite (ei esitetty) saadaan yleensd
aikaan kdyttdmdlld suurella nopeudella liikkuvaa jddhdy-
tysainetta, joka virtaa muotin muodostavien hihnojen 14 ja
15 vastakkaisia sivuja pitkin.
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Keksinnén mukaisessa parannetussa laitteessa kdyte-
t44dn muotoilulaitteita 27 valuhihnoissa erilaisen muodon
saamiseksi aikaan muotissa ja laitteen valualueella 17.
Muotoilulaite 27 on kiinnitetty mieluimmin ylempddn valu-
hihnaan 14 ja se voi vaihdella muodoltaan ja etdisyydel-
t434n halutun muottimuodon rajaamiseksi laitteen valualu-
eella 17. Seuraavassa selostetaan esimerkkirakenteita muo-
toilulaitteesta.

Valettaessa molemmat valuhihnat 14 ja 5 liikkuvat
suunnilleen samalla lineaarisella nopeudella k&yttdmeka-
nismin avulla ja yl&- ja alavaunu on kallistettu mieluim-
min alaspdin mydtdvirtaussuuntaan, niin ettd valualue 17
valuhihnojen vdlissd on kalteva. Tdmd alaspdin suuntautuva
kaltevuus helpottaa sulan metallin virtaamista valualueel-
le.

Kun wvalutuotteet ovat jadhmettyneet ja poistuvat
laitteesta numerolla 25 merkitystéd kohdasta, sekundaaris-
ta j&ashdytyslaitetta voidaan kdyttdd valun jdhmettdmiseen
kokonaan ja/tai ja&hdyttdmiseen. T&td menetelmdd nimite-
t438n "sekundaariseksi jd#hdytykseksi" ja sitd kdytetdan
suurempien valunopeuksien saamiseksi. Sekundaarinen jd&h-
dytys helpottaa myds muotoilulaitteen 27 irrottamista va-
lumetallista l&mp®iskumekanismin avulla, joka saadaan ai-
kaan erilaisilla valetun metallin muotoilulaitteiden véa-
lisilld laajenemiskertoimilla. Kertoimien vdlisilld suu-
remmilla eroilla on suurempi ld&mpdisku- ja erotusteho.
Primaarinen jddhdytyslaite (ei esitetty) saadaan yleensa
aikaan k&yttidm#llid suurella nopeudella liikkuvaa j&dhdy-
tysainetta, joka virtaa muotin muodostavien hihnojen 14 ja
15 vastakkaisia sivuja pitkin.

Keksinndn mukaisessa parannetussa laitteessa kdyte-
t433n muotoilulaitteita 27 valuhihnoissa erilaisen muodon
saamiseksi aikaan muotissa ja laitteen valualueella 17.
Muotoilulaite 27 on kiinnitetty mieluimmin ylemp#&#&n valu-
hihnaan 14 ja se voi vaihdella muodoltaan ja et&disyydel-
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tddn halutun muottimuodon rajaamiseksi laitteen wvalualu-
eella 17. Seuraavassa selostetaan esimerkkirakenteita muo-
toilulaitteesta.

Keksinntn erdsdn suositettavan rakenteen mukaan kdy-
tetddn lisdvaunua 28 ja -hihnaa 29 muotoilulaitteen 27 ir-
rottamiseksi hihnasta 14 liitettynd ajastuslaitteeseen 30
ja sijoitettuna hihnaan 14 etukdteen mdiardttyyn haluttuun
etdisyyteen perustuen. Tdtd erotusjidrjestelmdd kdyttamsilla
valutoiminnon aikana valettujen erillisten muotokappalei-
den painoa (ja kokoa) voidaan muuttaa ajastuslaitetta 30
sd8tdmdll8. Vaunussa 28 voidaan kdyttdd kahta rullaa 31 ja
32 esitetyllsd tavalla.

Erilliset muotokappaleet 33 syttetddn valulaittees-
ta ja kuljetetaan haluttuun paikkaan.

Valulaite 10 ja upokas 12 ovat mieluimmin "avoin
allas"-tyyppisid upokkaan poistoaukon ollessa muutettu
niin, ettd muotoilulaite 27 saadaan menem#ddn valualueelle
17. Sulan metallin allas, joka on valulaitteen sis#intu-
lossa 13, tdyttdd mieluimmin sisdd&ntulon, niin ettid muo-
toilulaite 27 koskettaa sulaan metalliin 11 sis#d&ntulossa
13.

Upokkaan k&drki on tehty mieluimmin grafiitista tai
muusta pehmedstd, kuluvasta materiaalista, joka edistidi
myds valamista ja alahihnan 15 voitelua. Kuviossa 2 on
piirustus ehdotetusta j&rjestelystd. Koska metalli, hihna
ja muotoilulaite liittyvdt toisiinsa suunnilleen samassa
pisteessd, muotoilulaitteen 27 takana oleva kaasu tai hby-
ry pédsee poistumaan ulkoilmaan eikd aiheuta kuplan muo-
dostumista muotoilulaitteen taakse metallivalussa. Sulku-
16hkojen 16 sis8pinnassa on mieluimmin hyvin pieni kartio-
muoto (pbhjassa suurempi), joka estd8 muotoilulaitteen
kddntymisen tai liikkumisen muuten muotissa.

Kun metalli menee valulaitteen l&pi, tamd toiminto
vastaa standardivalulaitteen toimintaa. Kuitenkin valuno-
peus kasvaa tai vdhenee yleensd kdytettldessd muotoilulait-
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teita 27, jotka toimivat la&mpdnieluina tai eristimind nii-
hin kdytetystd materiaalista riippuen.

Erddssi suositettavassa rakenteeésa muotoilulait-
teet 27 kiinnitet##n irrotettavana rakenteena hihnoihin 14
ja 29, esimerkiksi magneettisesti. Muotoilulaitteita kay-
tettdesssd ne sijoitetaan tietylle etdisyydelle hihnaan ja
hihnan pydriessi saadaan haluttu valukappale. Jéhmettymi-
sen jidlkeen erillinen valukappale irrotetaan yhtdjaksoi-
sesta valunauhasta (k#sitt#i muotoilulaiteet 27) muotoilu-
laitteiden ollessa kiinnitetty magneettisesti ja siirretty
hihnaan 29. Muotoilulaitteet 27 siirret#&#n sitten ajastus-
laitteeseen 30, jossa ne pannaan samaan linjaan ja irrote-
taan taas hihnaan 14 halutulle etdisyydelle.

Kohdassa 34 voidaan edullisesti kdyttdd laitetta,
joka irrottaa valulaitteessa valmistetut erilliset valu-
tuotteet valutuotenauhasta. Esimerkiksi valukappaleeseen
voidaan kohdistaa taivutusliike muotoilulaitteen 27 olles-
sa kytketty irti hihnasta 29 ja siirretty valuhihnaan 14
edells selostetulla tavalla.

Muotoilulaiterakenteet 27 voivat olla erilaisia.

Kuten kuviossa 3 esitet#dsn, U-muotoisella muotoilulait-
teella 27 saadaan valuharkkomuoto 33. Vastaavasti kuvio
4 esittds yldsalaisin k#é#dnnetyn T:n muotoista muotoilulai-
tetta 27, jolla saadaan valuharkkomuoto 33. Sopivilla muo-
toilulaitteilla valukappaleeseen voidaan tarvittaessa teh-
da reikis, aukkoja, hampaita ja nimi- tai muita merkinté-
ja.

Muotoilulaitteet 27 voidaan tehdd erilaisista mate-
riaaleista. Magneettisissa vdliseinisséa muotoilulajitteen
lukitsemiseksi muottitilaan tarvitaan sitd véhemm&n sisé&-
puolista kartio- tai rivirakennetta mitd suurempi muotoi-
lulaitteen magneettivoima on. Joissakin sovellutuksissa
voi olla jopa edullista, ettd muotoilulaite tehd&didn joko
osittain tai kokonaan valimohiekasta tai tulenkestavista
tai metalliosista, jotka korvaavat poraus- tai valulaite-
yksikén reidt ja muodot valukappaleessa, tai vdliseindna.
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Muotoilulaitteen 27 irrottamista hihnasta 14 ja/tai
valusta voidaan helpottaa k#ytt&m&lla kuluvia (kuten puu)
tai kertakdyttdisid muotoilulaitteita. Toisessa rakentees-
sa kdytetdsn ohutta, joustavaseindmdist8 muotoilulaitetta,
jossa on sellaista ainetta - esimerkiksi vettd - joka laa-
jenee joutuessaan kosketukseen sulan metallin kanssa (kos-
ka hdyry3d muodostuu muotoilulaitteeseen) ja jédhtyessddn
myds kutistuu. N&in ollen muotoilulaitteiden koskettaessa
sulaan metalliin 11 ne laajenevat ja valukappale muodos-
tuu laajennetun muotoilulaitteen avulla. Jéhmettymisen ja
jasdhtymisen j&lkeen muotoilulaite supistuu, mika helpottaa
sen irrottamista. Ohuesta ruostumattomasta terdslevysta
valmistettua muotoilulaitetta voidaan kadyttdd edullisesti
lyijyharkkojen valamiseen.

Valupydrén kisittdvéssi laitteessa muotoilulaite 27
voidaan sijoittaa pydrd&n tai hihnaan, ja se rajaa tdl-
16in sen erillisen muodon, joka halutaan saada muotissa ja
muodostetaan valupySrdn kehduran ja yhtdjaksoisen hihnan
avulla edelld selostetulla tavalla. Kiinte#dd muottia kdyt-
t4vissd yhtdjaksoisessa valussa muotoilulaitteet 27 voi-
daan ty®ntd4 muottisyvennykseen halutuin vdlein, niin ettd
saadaan aikaan erotustoiminto sulassa metallissa (jakami-
nen erillisiksi muotokappaleiksi). Tulenkestdvia palteita
voidaan k&iyttdi edullisesti ja t&l11l6in ne sydtetddn muot-
tisyvennykseen, joka suorittaa erottamisen valettavassa
sulassa metallissa. Valettu metalli voidaan sitten irrot-
taa helposti erillisiksi muotokappaleiksi jahmettymisen
tapahduttua.
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Patenttivaatimukset

1. Tankovalulaite, joka k&sittdd kaksi tasopintaa
(14, 15), jotka liikkuvat yhdessd pituussuuntaisen akselin
suunnassa, poikittaisesti sovitetut sivuttaissulut (16),
jotka on kiinnitetty ainakin toiseen tasopintaan md8&rittd-
mé&n tilan sulkujen ja tasopintojen valiin, vé@lineet (12)
sulan materiaalin sydtté@miseksi jatkuvana virtana liikku-
vien tasopintojen ja sivuttaissulkujen mddrittamasn ti-
laan, jaadhdytysvdlineet (26) sulan materiaalin j&hmett&mi-
seksi ja vdlineet (34) jahmettyneen materiaalin irrottami-
seksi jashdytysvélineiden j&dlkeen, t un n e t t u useis-
ta muotoiluvélineistd (27), jotka on kiinnitetty ainakin
toiseen liikkuvaan tasopintaan (14, 15) niin, ettd& ne
ulottuvat pituussuunnassa katsottuna md&8rdvdlein sivut-
taissulkujen (16) md8&8ritt&md&n tilaan ja sovitettu perdk-
kdisesti halutulla tavalla muodostamaan materiaaliin rivin
lohkoja.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen tankovalulaite,
tunnettu siitd, ettd muotoiluvdlineet (27) on
kiinnitetty ylempd&n liikkuvaan tasopintaan (14).

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen tankovalulaite,
tunnettu siitd, ettd se kasittdd valineet (28, 29)
muotoiluvalineiden (27) poistamiseksi valumateriaalin yla-
pinnasta sen jdlkeen kun materiaali on kulkenut vastak-
kaisten liikkuvien tasopintojen valista.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen tankovalulaite,
tunnettu siitd, ettd vdlineet (28, 29) muotoiluva-
lineiden (27) poistamiseksi ké&sittav&t hihnalla (29) va-
rustetun telan (31), joka on sovitettu poistamaan muotoi-
luvdlineet (27) magneettisesti j&8hdytysvédlineiden (26)
jdlkeen ja ettd irrotusvdlineet (34) on sijoitettu muotoi-
luvdlineiden poistokohdan l&dheisyyteen.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen tankovalulaite,

tunnettu siitd, ettd irrotusvdlineet (34) on sovi-
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tettu kdyttamdsdn taivutusliikettd jahmettyneen materiaalin
katkaisemiseksi erillisiksi lohkoiksi sen jalkeen kun muo-
toiluvdlineet on poistettu. |

6. Patenttivaatimuksen 4 tai 5 mukainen tankovalu-
laite, tunnettu siitd, ettd se kidsittdd v&lineet
(30) muotoiluvdlineiden (27) varastoimiseksi sen j#dlkeen
kun ne on poistettu valumateriaalista, jolloin vdlineet on
sovitettu asemoimaan muotoiluvédlineet (27) uudelleen ylem-
midlle tasopinnalle (14) mybhempd& kayttda varten.

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen
tankovalulaite, tunnettu siitsd, ettd liikkuvat

tasopinnat ovat hihnoja.
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Patentkrav

1. Stridnggjutanordning som omfattar tvd planytor
(14, 15) som rdr sig tillsammans i en l#dngsgdende axels
riktning, pd tviren anordnade sidospdrrar (16) som &r
fista i dtminstone den ena planytan for avgrd&nsning av
ett utrymme mellan spdrrarna och planytorna, organ (12)
f6r inmatning av en kontinuerlig strtm av smdlt material
till utrymmet avgrénsat av de rérliga planytorna och sido-
spidrrarna, kylorgan (26) fér stelning av det smdlta mate-
rialet och organ (34) fOr 18sgdbring av det stelnade mate-
rialet efter kylorganen, k 8 nne tecknad av att
den omfattar ett flertal formningsorgan (27) som &r fésta
i atminstone den ena rérliga planytan (14, 15) sa att de
i ldngdriktningen stricker sig med bestédmda mellanrum till
det av sidospirrarna (16) avgrédnsade utrymmet och &r an-
ordnade pad ®nskat sitt i sekvens sd att de formar en rad
segment i materialet.

2. Stranggjutanordning enligt patentkrav 1, k 4 n -
netecknad av att formningsorganen (27) &r fdsta
i den 6vre rérliga planytan (14).

3. Strénggjutanordning enligt patentkrav 2, k 8 n -
netecknad av att den omfattar organ (28, 29) for
avldgsning av formningsorganen (27) fran gjutmaterialets
bvre yta efter det att materialet har passerat mellan de
mitt emot varandra beldgna rérliga planytorna.

4. Stranggjutanordning enligt patentkrav 3, k & n -
netecknad av att organen (28, 29) fdr avldgsning
av formningsorganen (27) omfattar en med ett band (29)
férsedd rulle (31) som 4r anordnad att magnetiskt avl&égsna
formningsorganen (27) efter kylorganen (26) och att 1l&sg&-
ringsorganen (34) 4r placerade i ndrheten av formningsor-
ganens avldgsningsstidlle.

5. Stringgjutanordning enligt patentkrav 4, k & n -
netecknad av att l8sgdringsorganen (34) &r anord-



10

06188

13

nade att anvidnda en bdjningsrérelse f8r brytning av det
stelnade materialet i separata segment efter avldgsning av
formningsorganen. |

6. Stranggjutanordning enligt patentkrav 4 eller 35,
kannetecknad av att den omfattar organ (30)
for lagring av formningsorganen (27) efter deras avldgs-
ning fran gjutmaterialet, varvid organen dr anordnade att
dterplacera formningsorganen (27) pd den o6vre planytan
(14) £f6r senare anvidndning.

7. Stringgjutanordning enligt nagot av de fore-
gdende patentkraven, k @&nne tec knad av att de

rérliga planytorna &r band.
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