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Keksinté kohdistuu menetelm##n ja lait-
teistoon lanka- ja tankomateriaalin vals-
saamiseksi. Keksinndén mukaisesti esite-
tddn, ettd huoneenldmpdtilassa pienen muo-
donmuutoskyvyn ja/tai korkean muodonmuu-
toslujuuden omaavan valssattavan aineksen
(6)
aloitusosa kuumennetaan, jolloin vetosuun-
tdstd
riittdmédttdmidsti kuumennettua valssattavaa
(2)
sisddnmenokohdan ohi johteen (15) ja vals-

valssaamiseksi valssattavan aineksen

taan aloitusosasta sijaitsevaa,

ainesta siirretdin valssauslaitteen

sien (19) avulla. T&mén jilkeen pienemmas-
sd lampdbtilassa kuin toivotussa muokkaus-
lampotilassa olevat valssattavan aineksen

osat irrotetaan ja ainoastaan muokkauslam-

‘ pétilassa oleva valssattava aines syote-

tddn valssilaitteeseen (2).

Uppfinningen h&nfdr sig till ett forfa-
rande och en anordning f&6r valsning av
trad-
ningen f&reslds att f¥r valsning av ett

och stangmaterial. Enligt uppfin-

valsningsmaterial (6), som i rumstempera-
tur har l4ag formfdrandringsfdrmdga och/

eller htg formfdridndringshadllfasthet, ett
begynnelseavsnitt av valsningsmaterialet
upphettas, varvid i dragriktningen fran
begynnelseavsnittet bel3get valsningsmate-
rial, som &r otillrdckligt upphettat, f&rs
forbi (2)

medelst gejden och valsarna

valsningsanliggningens intag
(15) (19).
Ddrefter avskiljs det avsnitt av vals-
ningsmaterialet, som har ligre #n 6nskad
och endast vals-
ningsmaterial med bearbetningstemperatur’
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Menetelmd ja laitteisto lanka- tai tankomateriaalin

valssaamiseksi

Keksint® kohdistuu menetelm&sn ja laitteistoon lan-
ka- tai tankomateriaalin valssaamiseksi. Tarkemmin sanot-
tuna on keksinndn kohteena menetelm& lanka- ja tankomate-
riaalin valssaamiseksi, jossa valssattava aines lZmmite-
td38n sindnsd tunnetulla tavalla, valssattavasta aineesta
poistetaan pdd, ja valssattavan aineksen poikkileikkausta
pienennetddn ainakin kahdessa per&kkdisessid valssausvai-
heessa valssauslaitteella. Keksinnén kohteena on lis#ksi
laitteisto lanka- ja tankomateriaalin valssaamiseksi, joka
laitteisto olennaisesti muodostuu kuumennuslaitteesta,
irrotus- ja ohjauslaitteesta sekd muokkauslaitteesta, jos-
sa laitteistossa valssattavan aineksen poikkileikkauksen
pienentdminen on jaettavissa ainakin kahteen peri#kk#iseen
valssausvaiheeseen.

EP-julkaisusta 198 153 tunnetaan menetelmd valan-
teiden tai harkkojen l&mmittdmiseksi yhdistetylld uuni/in-
duktiokuumennuksella, jossa menetelmdssid aikaansaadaan
erillinen l&mpétila T, yl8pinnalle ja erillinen l&mp&tila
T, ytimelle, jotta valssausprosessin aikana vapautunut l&m-
pd (muokkausenergia) ei aiheuttaisi muokkausl&mpdtila-alu-
een ylittadmista.

DE-julkaisusta 2 430 790 tunnetaan kytkent#- ja oh-
jausmekanismi tankomaisten tuotteiden etu- ja takap4in
katkaisemiseksi seki keréamiseksi valssiradalta poistumi-
sen jdlkeen. Kyseisen julkaisun mukaisesti t&m#8 toteute-
taan leikkuriin ja aineen sy$tén ohjaukseen liittyvills
erityisjdrjestelyilla.

Esimerkiksi julkaisussa "Die Edelstahlerzeugung",
sivut 817 - B26, 1965, Springer-kustantamo tai julkaisussa
"Handbuch der Sonderstahlkunde", 1965, sivut 1020 - 1030,
Springer-kustantamo, esitettyjen menetelmien ja laitteis-
tojen yhteydessd8 esiintyy vaikeuksia, kun valssataan ai-
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nesta, jolla on huoneenldmmdssd pieni muodonmuutoskyky tai
muodonmuutoslujuus. Kun t#dllaista valssattavaa ainesta
sybtetdsn valssauslaitteeseen, seuraa ensimmdisessd vals-
situolissa sellainen lujittuminen, ett& valssattava aines
tulee taipuvaiseksi haurasmurtumalle tai murtumalle tai
tulee niin lujaksi, ettd seuraavien valssituolien valssit
vioittuvat tai jatkomuokkaaminen ei ole mahdollista. Eri-
tyisesti t#m& johtuu valssattavan aineksen murtuneista
alueista, jotka voivat mm. j&&da kiinni valssattavan ai-
neksen pinnalle ja siten muuttaa haitallisesti seuraaviin
valssituoleihin sydtettdvidn valssattavan aineksen paksuut-
ta.

Ndiden haittojen valttdmiseksi on keksinndn mukai-
sesti alussa nimetyn tyyppinen menetelmd8 tunnettu siiti,
etti valssattavan aineksen valssaamiseksi, esim. karkais-
tavien ter&dsten, pikaterdsten, kupari-fosfori -seosten
tms., valssaamista ‘aloitettaessa valssattavan aineksen
aloitusosa kuumennetaan, ettd aloitusosaa siirretddn niin
kauan valssauslaitteen sisd@nmenokohdan ohi, kunnes liik-
kuvassa valssattavassa aineksessa valssauslaitteen suo-
rittama l&mpdtilanmittaus toteaa muokkausl&mpdtilan saa-
vuttamisen kuumennusalueella, edullisesti induktiivisella
tai vastuskuumennuksella, Kkuumennetussa valssattavassa
aineksessa, minkd jdlkeen riitta&m&ttOmésti tai pienempddn
kuin toivottuun muokkauslampbfilaan kuumennetut, erityi-
sesti mittauksen aikana vetosuunnassa riittdavdsti kuumen-
netun alueen edessd olevat valssattavan aineksen osat ir-
rotetaan, ja vain muokkauslé@mpdtilassa oleva valssattava
aines sydtetddn valssausmuokkaukseen. Tdten menettelemdlla
otetaan ennalta huomioon, ettd valssattavan aineksen alu-
eita, joilla on lampdtila, joka on pienempi kuin muokkaus-
limpdtila, ja siten eivét ole riittdvén valssauskelpoisia,
ei johdeta valssauslaitteisiin. Vastaavien valssattavan
aineksen l#mp&étilan mittauksen ja liian pienen l&mp&tilan

omaavan valssattavan aineksen irrottamisen (sekd sydttd-
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kohdassa ettd lopetuskohdassa) avulla mahdollisimman siing
kohdassa, jossa valssattava aines saavuttaa toivotun muok-
kausldmpdtilan, sybtetdsn ainoastaan toivotussa muokkaus-
lampbtilassa olevaa valssattavaa ainesta valssauslaittei-
siin. Kulloisenkin toivotun menetelm&muodon mukaisesti voi
olla, ettd8 odotetaan vet#misen tai valssattavan aineksen
liikkeen aloittamista, kunnes aloitusosa on saavuttanut
toivotun muokkaus- tai valssausl&mpdtilan. T&ten saavute-
taan, ettd vain pienid valssattavan aineksen osia joudu-
taan irrottamaan, koska valssattavan aineksen etup&d voi-
daan saattaa l&hes t3ysin kuumennusalueella toivottuun
muokkauslampédtilaan.

Hy6dyllistd8 on, kun riitti&midttdmiasti kuumennetun
valssattavan aineksen tai aloitusosan irrottamisen jélkeen
irrotettu osa vedetdsdn valssattavan aineksen senhetkiseen
liikkeeseen ndhden korotetulla nopeudella kuumennusalueen
ylitse. T&m& korotettu nopeus on hytdyllinen, jotta voi-
tetaan aikaa poikkeutusta varten. T&t4d varten kiytettdvis-
sd oleva aika m#drdytyy sen ajan mukaan, jonka riittdvisti
kuumennettu valssattava aines tarvitsee liikkuakseen ir-
rottamisen ja kohdistamisen v&#lisen matkan.

Keksinnén edullisessa suoritusmuodossa tehd&dédn,
todettaessa valssattavan aineksen l&mp®dtilan laskevan
muokkauslédmpétilan alapuolelle, erityisesti vedetyn vals-
sattavan aineksen loppualueella, valssattavan aineksen
pienemmé&n l&mpdtilan omaavan (loppu)osan irrottaminen
ennen sen sySttédmistd valssauslaitteeseen. T3118 menette-
lylls on erityisesti merkitystd valssattavan aineksen lop-
pualueelle, jota ei esim. vastuskuumennusalueella riitts-
mattdmén kosketuksen takia voida kuumentaa riittivisti ja
siten irrotetaan, jottei valssauslaitteita vioitettaisi.

Hy6dyllistd on, ettd metalleille lampdtilaksi, jos-
sa irrottaminen tapahtuu, valitaan l&mp®tila alle 400 °C
ja muokkauslémpdtilaksi korkeintaan 1100 °C, hyddyllisesti
850 °C, tarvittaessa korkeintaan ACl-l8mpdtila tai seoksen
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gammafaasin muutoslémpdtila ja etta kupari-fosfori -seos-
ten tapauksissa, erityisesti fosforin osuuden ollessa 5 -
15 %, hyddyllisesti noin 10 %, valssattavan aineksen ir-
rottaminen tapahtuu lémp®tilassa alle 200 °C, hySdyllises-
ti alle 180 °C, erityisesti alle 150 °C ja muokkausl&mpS-
tilaa 250 °C, hyddyllisesti 220 °C, ei yliteta.

Keksinn®n mukaiselle laitteistolle on tunnusomais-
ta, ettd huoneenl&mpttilassa pienen muodonmuutoskyvyn ja
suuren haurauden ja/tai korkean muodonmuutoslujuuden omaa-
van valssattavan aineksen valssaamiseksi, esim. karkaista-
vien teridsten, pikater#dksen, kupari-fosfori -seosten tms.,
k4sittad valssauslaite, joka on varustettu valittOmasti
perdkkidisilla valssituoleilla, kuumennuslaitteen, joka on
edullisesti s#hk®inen pikakuumennuslaite energiansydtdlla
valssattavaan ainekseen induktion tai suoran virranlé&piku-
lun avulla toteutettuna, jolloin valssauslaitteen ja kuu-
mennuslaitteen v&liin on sovitettu sin#&nsd tunnettu ir-
rotuslaite, joka k#sitt&8 poikkeutuslaitteen, valssattavaa
ainesta varten valssattavan aineksen s#8dt8miseksi johdet-
tavaksi valssauslaitteen ohi tai valssattavan aineksen
valinnaiseksi siitimiseksi sydtettdvdksi valssauslaittee-
seen.

T4118 yksinkertaisesti muodostetulla laitteistolla
saavutetaan, ettd valssattavan aineksen ei muokkausl&mpd-
tilaan kuumennetut alueet, eli alku- ja loppualueet, voi-
daan irrottaa tdsmillisesti siten, ettd valssituolit eivat
vioitu. T&llainen tankomaisten tuotteiden p&iden katkai-
suun soveltuva kytkent#- ja ohjausmekanismi tunnetaan esi-
merkiksi DE-julkaisusta 2 430 790.

Tamin laitteiston hyddyllinen rakenne saadaan, kun
saitdlaitteen poikkeutuslaitteessa on sdddettdvat, hybdyl-
lisesti putkimaiset, johteet sis#&nmenoaukoilla valssat-
tavaa ainesta varten, joista toinen on kohdistettavissa
valssauslaitteen valssattavan aineksen sis#d&nmenokohdan

suuntaan ja toinen valssauslaitteen ohi johtavaan asen-
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toon. Siten voidaan saavuttaa valssattavan aineksen nopea
poikkeutus valssauslaitteen suuntaan tai sen ohitse.

Laitteiston ohjaukselle on tarkoituksenmukaista,
kun on olemassa ohjauslaite, jolla riippuen valssattavasta
aineksesta l&mpotilanmittauslaitteella mitatusta lamp&ti-
lasta poikkeutussuunta, irrotuslaite ja tarvittaessa kuu-
mennusalueen l&mpotila ovat ohjattavissa tai s#idettidvis-
sd. Voi olla my8s, ettd kuumennuslaitteen jaljessd on ai-
nakin yksi valssattavan aineksen ldmp&tilanmittauslaite,
joka ohjaa tarvittaessa irrotuslaitteen toimintaa. Riip-
puen valssattavan aineksen lamp®dtilasta yksitt#isii lait-
teita ohjataan automaattisesti tai k&sin. Samanaikaisesti
voidaan vastaavan kuumennusalueen l#mp®tilan s&&dén avulla
huolehtia vastaavasta valssattavan aineksen kuumennukses-
ta.

Lis88 hytdyllisid keksinnén suoritusmuotoja on seu-
raavassa kuvauksessa, epditsendisissi patenttivaatimuksis-
sa 2 - 13 ja 15 - 26 ja piirustuksessa.

Seuraavassa keksint®& kuvataan l&hemmin piirustuk-
sen avulla esimerkinomaisesti. Kuvioissa 1, 1la ja 1b n&h-
dddn keksinndn mukaisen laitteiston ensimm&#inen suoritus-
muoto eri toimintavaiheissa ja kuvioissa 2, 2a ja 2b kek-
sinndn mukaisen laitteiston toinen suoritusmuoto, samoin
eri toimintavaiheissa. |

Kuviossa 1 n8hd&&n keksinndén mukaisen laitteiston
ensimmdinen suoritusmuoto. Valssattava aines 6, tissi ta-
pauksessa lankamateriaali, vedet&&n rummulta 7. Valssat-
tava aines 6 kuumennetaan kuumennusalueella 1 kosketusrul-
lilla 8 ja 9, jotka on liitetty johdoilla 10 virtaldhtee-
seen, vastuskuumennuksella. Kosketusrulla 8 on, kuten vii-
voitetusti on esitetty, etdisyydelt#&n kosketusrullaan 9
muutettavissa, jotta mahdollistetaan eri kuumennusnopeudet
ja soveltuvuus eri lankamateriaaleille. Valssattavan ai-
neksen 6 etup&id on ensimmiisen l&mpétilanmittauslaitteen
5 alueella, esim. lampdsondin, joka mittaa wvalssattavan
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aineksen 6 lampdtilaa jatkuvasti. Numerolla 11 kuvataan
tasausjohdetta, jossa valssattavan aineksen 6 l&mpdtila
voidaan tarvittaessa tasata tai suorittaa jdlkikuumennus.
T8m&#n jdlkeen valssattava aines 6 (kuvio 1la) johdetaan
irrotuslaitteen 4 1l8pi, joka muodostuu t&ssd8 tapauksessa
iskusaksista. Irrotuslaite 4 on nuolen 41 suuntaisesti
vetosuunnassa, erityisesti samalla nopeudella kuin vals-
sattavan aineksen sy®ttdnopeus, liikuteltava, jotta se ei
pidattsisi valssattavaa ainesta 6 irrotettaessa t&td pai-
kallaan. Toinen l&mpdtilanmittauslaite 5' mittaa valssat-
tavaa ainesta 6, ennen Kuin se joutuu ohjausyksikélla 21
varustettuun poikkeutuslaitteeseen 3, joka on laakeroitu
sis#sdnmenop&didystésn niveltyen laakeriin 25 k&&ntyvaksi.
Ohjausyksikén 21 ulostulop&&dty voidaan kohdistaa kerral-
laan yhteen kahdesta johteesta 15, 16, esim. putkia. Kum-
pikin johde 15, 16 on laakeroitu kd&ntdvipuun 17 k&anty-
vdksi, mistd johtuu, ettd ohjausyksikén 17 ulostulopdaty
voi yhtya jompaankumpaan johteiden 15, 16 sis&&nmenopda-
dyistd; vipua 17 s&dadetdsdn tétd varten esim. hydraulisen
tai pneumaattisen s#ittlaitteen 18 avulla, joka on t&ssé
tapauksessa laakeroitu vivun 17 alle ja on kiinni wvivun
loppualueella. Valssauslaitteeseen johtavan johdeputken 16
ulostulopdity on laakeroitu laakeriyksikkodn 23 kddntyvak-
si. Johdeputket 15, 16 on edelleen yhdistetty sis&ddnmeno-
ja ulostulopddtyalueiltaan siten, ettd ne liikkuvat yhdes-
sd. Johdeputki 15 taipuu valssauslaitteesta 2 poispdin ja
se on kohdistettu valssiparia 19 kohti valssattavan ainek-
sen 6 vetidmistd varten. Valssauslaite 2 koostuu useista,’
eli ainakin kahdesta, valssituolista 12, jotka ovat vdlit-
tbmisti per#dkkidin, vastaavan poikkileikkausmuutoksen saa-
miseksi valssattavaan ainekseen 6. Rumpu 13 on poikkileik-
kaukseltaan pienennetyn valssattavan aineksen 6 kokoamista
varten.

Kuviossa 1 ohjausyksik®én 21 ja johteiden 15, 16
laitteisto on siten, ettd ohjausyksikk®tdn 21 tuleva aluksi
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riittdmdttomdsti kuumennettu valssattava aines 6 johdetaan
johteen 15 ldpi vetovalssiparille 19. T&m3 asento on esi-
tetty myds kuviossa la, missd irrotettava valssattava ai-
nes 6 on johdettu valsseihin 19.

Liikutettaessa valssattavaa ainesta 6 kuviossa 1
olevasta asennosta valssattava aines 6 kuumennetaan kuu-
mennusalueella ja sen l&mpdtila mitataan l&dmpdtilanmit-
tauslaitteen 5 ja/tai 5' avulla. Lampbtilan mitta-arvot
voidaan joko lukea ja kdyttda k&sin irrotuslaitetta 4, tai
tarkoituksenmukaisesti k&dytet&8n ohjauslaitetta 20 yksit-
tdisten laitteiden ohjaukseen. Kun lampdtilanmittauslait-
teet 5, 5' kuumennusalueen 1 ulostulokohdassa ja/tai oh-
jausyksikdén 21 sisd#nmenokohdan edessd toteavat, etta
valssattava aines 6 ei ole saavuttanut riitt&vai muokkaus-
lampdtilaa, seuraa valssattavan aineksen 6 riittamittdmis-
ti kuumennetun aloitusosan irrottaminen irrotuslaitteella
4. Sijainti, eli leikkauksen ajankohta mi&dritet&sn ti#l11din
ohjauslaitteella 20 ja hyddyllisesti mahdollisimman sen
alueen vdlittOméssd alussa, jossa todetaan, ettd valssat-
tava aines on saavuttanut toivotun l&mpd&tilan, jotta vals-
sattavan aineksen jétteet pysyvdt mahdollisimman pienin&.
Irrottamisen Kkautta muodostuva valssattavan aineksen 6
uusi etupdsd, joka on muokkausl&mpdtilassa, johdetaan sit-
ten suoraan valssauslaitteeseen 2.

Leikkaustapahtuman hetkelld vetovalssien 19 nopeut-
ta kasvatetaan, jotta mahdollistetaan riittavidsti aikaa
ohjausyksikdén 21 ja johteiden 15 ja 16 saidtimiseksi asen-
toon, kuten on esitetty kuviossa 1b, jonka mukaan ohjaus-
yksikk& 21 on kohdistettu valssauslaitteeseen 2 osoitta-
vaan johteeseen 16. Esitetyss# suoritusmuodossa ohjausyk-
sikkd 21 ja johteet 15, 16 s#idetdsn ja kohdistetaan sa-
manaikaisesti.

Samankaltainen tapahtuma seuraa my®ds valssattavan
aineksen 6 loppualueelle. Silli hetkells, jolloin valssat-

tavan aineksen 6 loppup&d irtautuu kuumennusalueen 1 en-
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simmdisen kosketusrullan 8 kosketuksesta, ei valssattavan
aineksen t&td aluetta en#d kuumenneta ja sen l&mpdtila
laskee tietystd alueesta alkaen toivottua muokkauslampd-
tilaa alemmaksi. Tamd alue paikallistetaan l&mpdtilanmit-
tauslaitteella 5 ja irrotuslaitteella 4 irrotetaan vals-
sattavan aineksen 6 loppuosa t&midn alueen edestd. Ohjaus-
yksikén 21 ja putkien 15, 16 muodostaman poikkeutuslait-
teen asennon muuttaminen ei téssé tapauksessa ole viltta-
mattd tarpeellista, koska valssattavan aineksen loppuosa,
niin kauan kun sitd ei enidi liikuteta, pysyy paikallaan,
samalla kun riittdvdsti kuumennettua valssattavaa ainesta
6 vedetdin valssauslaitteen 2 ldpi ja kootaan rummulle 13.
Kun kuumentamaton valssattavan aineksen 6 loppuosa on
riittidvan pitksd, se voidaan ohjata kdyttorullayksikslla 27
(kuvio 1b) s#&taméllsa samanaikaisesti poikkeutuslaitetta
vetorullien vedettévéksi.

Kuviossa 2 n#hdddn keksinnén mukaisen laitteiston
toinen suoritusmuoto, joka poikkeaa olennaisesti poikkeu-
tuslaitteen 3 osalta. Irrotuslaitteen 4 j&lkeen on sijoi-
tettu kiinted liikkumaton ohjausyksikkd 21, jonka suhteen
johteiden (putkia) 15, 16 sis&&nmenoaukot 26 ovat kohdis-
tettavissa s#dtdlaitteen 18 avulla. Putki 15 kaartuu vals-
sauslaitteesta 2 poisp#din ja on suunnattu vetovalsseja 19
kohti, kun putki 16 johtaa valssauslaitteeseen 2. Ohjaus-
yksik®én 20 ohjauksessa, s&&atblaite 18 sdataa yhden putkien
15, 16 sisdanmenocaukoista 26 ohjausyksikdén 21 eteen, sen
mukaan, tuleeko saapuva valssattava aines 6 poistaa vai
sybttdsd valssauslaitteeseen 2. Valssauslaitteen 2 jalkeen
on edelleen sijoitettu johde 22, joka johtaa rummulle 13.
Johde 16 on laakeroitu laakeriin 23 kadntyv8ksi ja liitet-
ty kiintedsti toiseen johteeseen.

Kuviossa 2 nahdaan aloitusasento, kuviossa 2a se
asento, jossa valssattavan aineksen 6 aloitusosa johdetaan
valssauslaitteen 2 ohi, ja kuviossa 2b keksinndn mukainen

laitteisto valssauskdyt®ssd, jolloin valssattava aines 6
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johdetaan toivotussa muokkauslémpdtilassa valssauslaitteen
2 lapi.

Kuvioissa 2, 2a ja 2b irrotuslaitteena 4 toimivat
pybrivdt sakset, joita ei tdssad tapauksessa ole muodostet-
tu valssattavan aineksen 6 mukana liikkuviksi. Lis#ksi
kdytetddn vain yhtd lémpodtilanmittauslaitetta 5 ja oikeas-
taan vain tarkistustoiminnan omaava l&mp&tilanmittauslaite
5' on jatetty pois.

On my&s mahdollista k&yttdd kummallekin johteelle
15, 16 omaa sdsatblaitetta, jolloin johteiden liikkeet
koordinoidaan vastaavasti; t&116in johteet ovat s&idetti-
viss8 toisistaan riippumatta.

Huomautettakoon, ettd kuumennusalue voi olla miti
tahansa ammattipiirissd tunnettua tyyppi&. Samoin vals-
sauslaitteet ovat tunnettua rakennetyyppii.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmid lanka- ja tankomateriaalin valssaami-
seksi, jossa valssattava aines (6) lammitetdan sindnsa
tunnetulla tavalla, valssattavasta aineesta poistetaan
pad, ja valssattavan aineksen poikkileikkausta pienenne-
ti4n ainakin kahdessa per#dkkdisessd valssausvaiheessa
valssauslaitteella (2),
tunnettu siits, ettd valssattavan aineksen vals-
saamiseksi, esim. karkaistavien terasten, pikaterdsten,
kupari-fosfori -seosten tms., valssaamista aloitettaessa
valssattavan aineksen aloitusosa kuumennetaan, ettd aloi-
tusosaa siirret#sn niin kauan valssauslaitteen (2) sisadn-
menokohdan ohi, kunnes liikkuvassa valssattavassa ainek-
sessa (6) valssauslaitteen (2) suorittama lampdtilanmit-
taus toteaa muokkauslémpdtilan saavuttamisen kuumennus-
alueella (1), edullisesti induktiivisella tai vastuskuu-
mennuksella, kuumennetussa valssattavassa aineksessa, min-
ka jalkeen riittém&ttémasti tai pienempddn kuin toivottuun
muokkauslampdtilaan kuumennetut, erityisesti mittauksen
aikana vetosuunnassa riitt#vidsti kuumennetun alueen edessa
olevat valssattavan aineksen osat irrotetaan, ja vain
muokkauslampdtilassa oleva valssattava aines sy&tetdan
valssausmuokkaukseen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitsd, ettd aloitusosa kuumennetaan valssatta-
van aineksen (6) ollessa vield liikkumatta.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd,
tunne¢ttu siitd, ettd valssattavan aineksen (6)
vetoa tai sen liikettd aloitettaessa odotetaan, kunnes
aloitusosa on saavuttanut toivotun muokkaus- tai valssaus-
lampdtilan.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukainen'mene—
telmd, tunnettu siitd, ettd valssattavan aineksen

(6) lampdtilaa mitataan jatkuvasti ainakin yhdessd kohdas-
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sa kuumennusalueen (1) ja valssauslaitteen (2) sis#&inmeno-
kohdan v&liss8 ja valssattava aines (6) irrotetaan muok-
kauslémpdtilan saavuttamisen toteamisen j&lkeen siit# koh-
dasta (5, 5'), josta muokkausl&mpdtila ensi kerran mitat-
tiin, tai liikkeen suunnassa eteenp&din olevasta kohdasta.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen mene-
telmd, tunne t tu siiti, ettd riittimittémisti kuu-
mennetun valssattavan aineksen (6) tai aloitusosan irrot-
tamisen jdlkeen irrotettu osa vedet#idn valssattavan ainek-
sen (6) senhetkiseen liikkeeseen n&hden korotetulla nopeu-
della kuumennusalueen (1) l&pi.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 5 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd aloitusosan irrottami-
sen jédlkeen valssattavan aineksen (6) muokkauslémp®tilaan
kuumennettu p#d poikkeutetaan ja johdetaan valssauslait-
teeseen (2).

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 6 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd todettaessa valssatta-
van aineksen (6) l&mp&tilan lasku muokkausl&émp&tilan ala-
puolelle, erityisesti vedetyn valssattavan aineksen (6)
loppualueella, seuraa pienemmdn l&mpdtilan omaavan vals-
sattavan aineksen (6) (loppu)osan irrottaminen ennen sen
joutumista valssauslaitteeseen (2).

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd irrottaminen tapahtuu siind kohdas-
sa tai liikkeen suuntaa vastaan siit#d kohdasta valssatta-
vaa ainesta (6), jossa t&m& alittaa sallitun vihimm#is-
muokkauslé&mpdtilan.

9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen menetelmd,
tunnettu siitid, ettd irrotettu (loppu)osa johde-
taan valssauslaitteen (2) ohi, tai pysidytet#sn sen edessi.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 9 mukainen me-
netelmd, t unne t t u siitd, ettid teriksilli lamp6-
tilaksi, jossa irrottaminen tapahtuu, valitaan lampbtila
alle 400 °C ja muokkauslamp®dtila korkeintaan 1100 °C, hyo-
dyllisesti 950 °C, tarvittaessa korkeintaan ACl-lémpttila
tai seoksen gammafaasin muutosl&mpétila.
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11. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 9 mukainen me-
netelmd, tunne t tu siitd, ettd kupari-fosfori
-seoksilla, erityisesti fosforipitoisuudella 5 - 15 %,
hyddyllisesti noin 10 %, valssattavan aineksen irrottami-
nen tapahtuu l#mpdtilassa alle 200 °C, hysdyllisesti alle
180 °C, erityisesti alle 150 °C, ja muokkauslampttilaa
250 °C, hyddyllisesti 220 °C, ei yliteta.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 11 mukainen me-
netelmd, tunnettu siitd, ettd poikkileikkausta
pienennet&in yhteensd vdhintddn 40 %, hysdyllisesti 60 %,
ainakin kahdessa valssausvaiheessa.

13. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 12 mukainen me-
netelmd, tunnettu siitd, etta valssaaminen ensim-
miisessid vaiheessa tapahtuu sydtténopeudella vdhint&dn 0,2
m/s, hy®ddyllisesti v&hint&&n 0,5 m/s.

14. Laitteisto lanka- ja tankomateriaalin valssaa-
miseksi, joka laitteisto olennaisesti muodostuu kuumennus-
laitteesta (1), irrotus- ja ohjauslaitteesta (4, 3) seka
muokkauslaitteesta (2), jossa laitteistossa valssattavan
aineksen poikkileikkauksen pienentdminen on jaettavissa
ainakin kahteen per#kk#diseen valssausvaiheeseen, erityi-
sesti yhden patenttivaatimuksista 1 - 13 mukaisen menetel-
mdn suorittamiseksi, t un n e t t u siitd, ettd huo-
neenl&mpdtilassa pienen muodonmuutoskyvyn ja suuren hau-
rauden ja/tai korkean muodonmuutoslujuuden omaavan vals-
sattavan aineksen valssaamiseksi, esim. karkaistavien te-
rdsten, pikaterdksen, kupari-fosfori -seosten tms., kdsit-
t44 valssauslaitteen (2), joka on varustettu valittOmdsti
perskkdisillsd valssituoleilla (12), kuumennuslaitteen (1),
joka on edullisesti s&hkéinen pikakuumennuslaite (8, 9,
10) energiansy®t®lls valssattavaan ainekseen (6) induktion
tai suoran virranldpikulun avulla toteutettuna, jolloin
valssauslaitteen (2) ja kuumennuslaitteen (1) vdliin on
sovitettu sindnsi tunnettu irrotuslaite (4), joka kdsittaa
poikkeutuslaitteen (3, 15, 16, 21), valssattavaa ainesta
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(6) varten valssattavan aineksen (6) sd&t&miseksi johdet-
tavaksi valssauslaitteen (2) ohi tai valssattavan aineksen
(6) valinnaiseksi sditémiseksi sydtettdviksi valssauslait-
teeseen (2).

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd kuumennuslaitteen (1) j&al-
jessa on ainakin yksi lé&mpdtilanmittauslaite (5, 5') vals-
sattavaa ainesta (6) varten, joka s&&taa tarvittaessa si-
nansd tunnetun irrotuslaitteen (4) ja valssattavan ainek-
sen ohjauslaitteen ja poikkeutuslaitteen (3) toimintaa.

16. Patenttivaatimuksen 14 tai 15 mukainen lait-
teisto, tunnet tu siitd, ettd irrotuslaite (4) on
liikutettavissa valssattavan aineksen (6) vetosuuntaan,
erityisesti valssattavan aineksen (6) vetonopeudella.

17. Jonkin patenttivaatimuksen 14 - 16 mukainen
laitteisto, tunne t tu siitd, ettd irrotuslaite (4)
muodostuu iskusaksista, pyOdrivistd saksista tms.

18. Jonkin patenttivaatimuksen 14 - 17 mukainen
laitteisto, t un n e t t u siita, ettd sditdlaitteen
(18) poikkeutuslaitteessa (3) on sdidettdvit, hyddyllises-
ti putkimaiset, johteet (15, 16) sis&&nmenoaukoilla (26)
valssattavaa ainesta (6) varten, joista toinen on kohdis-
tettavissa valssauslaitteen (2) sisd&nmenokohdan kanssa ja
toinen valssauslaitteen (2) ohi johtavaan asentoon.

19. Jonkin patenttivaatimuksen 14 - 18 mukainen
laitteisto, tunne t tu siit§, ettd kdytetdsn ohjaus-
laitetta (20), jolla riippuen valssattavasta aineksesta
(6) lampOtilanmittauslaitteella (5, 5') mitatusta lampdti-
lasta ohjataan tai s&&detd&n poikkeutuslaitetta (3), irro-
tuslaitetta (4) ja tarvittaessa kuumennusalueen (1) l&mp&-
tilaa. ‘

20. Patenttivaatimuksen 18 tai 19 mukainen lait-
teisto, tunnet tu siitd, ettd valssauslaitteen (2)
ohi johtavan johteen (15) j&lkeen on sijoitettu vetolaite
(19), jolla valssattava aines (6) on vedettdvissa pois
nopeuteensa kuumennusalueella (1) verrattuna suuremmalla

nopeudella.
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21. Jonkin patenttivaatimuksen 18 - 20 mukainen
laitteisto, tunnet tu siitd, ettd sddtdlaitteistoa
(18) k&aytetddn hydraulisesti (esim. hydraulisylinteri),
sidhkdisesti, elektromagneettisesti tai mekaanisesti.

22. Jonkin patenttivaatimuksen 18 - 21 mukainen
lajtteisto, tunnettu éiité, ettd valssauslaitteen
(2) ohi johtava johde (15) kaartuu valssattavan aineksen
sisdidnmenokohdasta poispdin.

23. Jonkin patenttivaatimuksen 18 - 22 mukainen
laitteisto, tunnettu siitd, ettd s&ddtdlaitetta
(18) ohjataan lampttilanmittauslaitteella (5, 5').

24. Jonkin patenttivaatimuksen 18 - 23 mukainen
laitteisto, t un ne t t u siitd, ettd kummankin joh-
teen (15, 16) sisddnmenocaukot (26) on sijoitettu v&alittd-
masti vierekkdin.

25. Jonkin patenttivaatimuksen 18 - 24 mukainen
laitteisto, tunnet tu siitd, ettd ennen sisddnme-
noaukkoja (26) on sijoitettu yksi, tarvittaessa sdatdlait-
teen (18) sdataméd, ohjausyksikkd (21) valssattavaa ainesta
(6) varten, joka ohjausyksikkd (21) on kerrallaan kohdis-
tettavissa yhteen yhden johteista (15, 16) kanssa.

26. Jonkin patenttivaatimuksen 18 - 25 mukainen
laitteisto, tunnet tu siitd, ettd sdatdlaite (18)
on sisddnmenoaukkojen (26) alueella kiinni, tarvittaessa
toisiinsa kiinnitetyissad tai toisiinsa liitetyiss&, joh-
teissa (15, 16), joista tarvittaessa toinen on laakeroitu
sisddnmenocaukkojen (26) vastaisesta p&&dystd&n kdantyvak-

si.
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Patentkrav

1. Fé6rfarande f6r valsning av trad- och stdngmate-
rial, i vilket forfarande ett valsningsmaterial (6) upp-
hettas pad ett i och fé6r sig k&nt s&tt, valsningsmateria-
lets &nda avlédgsnas och valsningsmaterialets tvdrsnitt
minskas i Atminstone tvd pd varandra f®6ljande valsnings-
steg medelst en valsanordning (2),
k&d&nnetecknat diarav att f6r valsning av vals-
ningsmaterial, t.ex. hdrdbara stdl, snabbstdl, koppar-fos-
forlegeringar o. dyl., upphettas valsningsmaterialets be-
gynnelseavsnitt da valsningen inleds, att begynnelse-
avsnittet fOrskjuts forbi valsanordningens (2) inlopp en
sd 1ldng tid att en av valsanordningen (2) utférd tempera-
turmdtning i valsmaterialet (6) faststdller att en bear-
betningstemperatur uppnatts i det upphettade valsnings-
materialet inom ett upphettningsomrdde (1), f&retridesvis
med hjdlp av induktiv eller motstandsupphettning, varefter
de avsnitt av valsningsmaterialet, speciellt de under mit-
ningen i dragriktningen f&re det upphettade omradet beldg-
na avsnitt, som upphettats otillrdckligt eller som uppndtt
en l&gre bearbetningstemperatur &n onskat, 18sgdérs och
endast valsningsmaterial vid bearbetningstemperatur till-
f6rs valsbearbetningen. |

2. Forfarande enligt patentkrav 1, k &nne -
tecknat darav att begynnelseavsnittet upphettas da
valsningsmaterialet (6) fortfarande &r ordrligt.

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, k & n -
netecknat dirav att man vid inledning av vals-
ningsmaterialets (6) dragning eller rérelse vintar tills
begynnelseavsnittet har uppnatt den &nskade bearbetnings-
eller valsningstemperaturen.

4. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 3,
kdnnetecknat ddrav att valsningsmaterialets
(6) temperatur midts kontinuerligt pd dtminstone ett stille
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mellan upphettningsomrddet (1) och valsanordningens (2)
inlopp, och efter att bearbetningstemperaturen fast-
stillts, losgbdrs valsningsmaterialet (6) pa det stdlle (5,
5') dir bearbetningstemperaturen forst uppmdttes, eller pa
ett stdlle langre fram i rorelseriktningen.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4,
kannetecknat dirav att avsnittet som l&sgjorts
efter 16sgdringen av det otillrdckligt upphettade vals-
ningsmaterialet (6) eller begynnelseavsnittet dras genom
upphettningsomradet (1) vid en i férhdllande till vals-
ningsmaterialets (6) aktuella rorelse h8jd hastighet.

6. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 5,
kdnnetecknat ddrav att valsningsmaterialets
(6) till bearbetningstemperaturen upphettade huvud avbdjs
och leds till Valsanordningen'(Z) efter att begynnelseav-
snittet losgjorts.

7. Forfarande enligt patentkrav 1 - 6, Kk @ nne -
tecknat dirav att dd valsningsmaterialets (6) tem-
peratur fastst&llts ha sjunkit under bearbetningstempera-
turen, speciellt inom omrddet f6r det dragna valsningsma-
terialets (6) slut, foljer 16sgébring av valsningsmateri-
alets (6) (slut)avsnitt vid en lagre temperatur innan det
hamnar i valsanordningen (2).

8. Forfarande enligt patentkrav 7, k anne -
tecknat darav att losgéringen sker pa det stdlle
eller mot rérelseriktningen i valsningsmaterialet (6) fran
det stdlle dar materialets temperatur understiger den
ligsta tilldtna bearbetningstemperaturen.

9. Fé6rfarande enligt patentkrav 7 eller 8, k & n -
netecknat dirav att det losgjorda (slut)avsnittet
leds forbi valsanordningen (2) eller stannas framfdr den-
samma.

10. Foérfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 9,
kdnnetecknat dirav att for stdl vdljs en 1los-

gbringstemperatur under 400 °C och en bearbetningstempera-
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tur av hégst 1100 °C, fé&retradesvis 950 °C, vid behov hégst
ACl-temperatur eller omvandlingstemperatur i legeringens
gammafas.

11. F6rfarande enligt nadgot av patentkraven 1 - 9,
k&nnetecknat darav att 1losgbringen av vals-
ningsmaterial hos koppar-fosforlegeringar, speciellt med
en fosforhalt av 5 - 15 %, foretrddesvis ca 10 %, sker vid
en temperatur under 200 °C, foretriddesvis under 180 °C,
speciellt under 150 °C, och bearbetningstemperaturen 250
°C, fbretrddesvis 220 °C, ®&verskrids inte.

12. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 11,
kdannetecknat ddrav att tvarsnittet f8rléngs
totalt minst 40 %, fOretriddesvis 60 %, i Atminstone tva
valsningssteg.

13. Forfarande enligt nadgot av patentkraven 1 - 12,
kd&dnnetecknat ddrav att i det forsta steget
sker valsningen vid en matningshastighet av minst 0,2 m/s,
fbretrddesvis minst 0,5 m/s.

14. Anldggning fo6r valsning av trad- och stangmate-
rial, vilken anl&ggning vdsentligen utg®drs av en upphett-
ningsanordning (1), en 1l&sgdrings- och styrningsanordning
(4, 3) samt en bearbetningsanordning (2), i vilken anl&gg-
ning minskning av valsningsmaterialets tvdrsnitt kan in-
delas i &tminstone tvd pd varandra f8ljande valsningssteg,
speciellt f6r utfbring av ett forfarande enligt nagot av
patentkraven 1 - 13, k& nnetecknad dirav att
f6r valsning av ett wvalsningsmaterial med liten deforma-
tionsfdrmaga och med stor sprddhet och/eller hdg deforma-
tionshdllfasthet vid rumstemperatur, t.ex. hdrdbara stal,
snabbstal, koppar-fosforlegeringar o.dyl., omfattar vals-
anordningen (2), som forsetts med omedelbart pad varandra
f6ljande valsstolar (12), en upphettningsanordning (1),
som fOretrddesvis 8r en elektrisk snabbupphettningsanord-
ning (8, 9, 10) fo6rverkligad medelst energitillfdrsel i

valsningsmaterialet (6) genom induktion eller direkt
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strémgenomgdng, varvid mellan valsanordningen (2) och upp-
hettningsanordningen (1) anordnats en i och for sig k&nd
lésgdringsanordning (4), som omfattar en avbdjningsanord-
ning (3, 15, 16, 21), fo6r valsningsmaterialet (6) for att
reglera valsningsmaterialet (6) att passera forbi vals-
anordningen (2) eller fo6r att alternativt reglera vals-
ningsmaterialet (6) att inmatas i valsanordningen (2).

15. Anl&ggning enligt patentkrav 14, k & nn e -
t ecknad dirav att efter upphettningsanordningen (1)
f8ljer atminstone en temperaturmdtningsanordning (5, 5')
f8r valsningsmaterialet (6), vilken vid behov reglerar den
i och fo6r sig kanda loésgdringsanordningens (4) och vals-
ningsmaterialstyranordningens och avbdjningsanordningens
(3) funktion.

16. Anl&ggning enligt patentkrav 14 eller 15,
kdnnetecknad darav att lo6sgbringsanordningen
(4) kan forflyttas i valsningsmaterialets (6) dragnings-
riktning, speciellt vid valsningsmaterialets (6) drag-
ningshastighet.

17. Anl&ggning enligt nagot av patentkraven 14 -
16, kdannetecknad darav att 1l1lésgdringsanord-
ningen (4) utgdrs av giljotinsax, roterande sax eller lik-
nande.

18. Anlaggning enligt nagot av patentkraven 14 -
17, k annetecknad ddrav att regleranordningens
(18) avbdjningsanordning (3) har reglerbara, foretréadesvis
rorformiga, gejder (15, 16) vid inloppen (26) f&r vals-
ningsmaterialet (6), av vilka den ena kan inriktas med
valsanordningens (2) inlopp och den andra i en f&rbi vals-
anordningen (2) ledande position.

19. Anl&ggning enligt nagot av patentkraven 14 -
18, k8 nnetecknad darav att en styranordning
(20) utnyttjas, med vilken beronde av valsningsmaterialets
(6) med temperaturmd&tningsanordningen (5, 5') uppmédtta
temperatur avbdjningsanordningen (3), l8sgbringsanordning-
en (4) och vid behov upphettningsomradets (1) temperatur
styrs eller regleras.
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20. Anl&ggning enligt patentkrav 18 eller 19,
kdnnetecknad dirav att efter gejden (15) som
leder fo6rbi valsanordningen (2) har en draganordning (19)
placerats, med vilken valsningsmaterialet (6) kan utdragas
vid en j&mfdrt med sin hastighet inom upphettningsomradet
(1) hdgre hastighet.

21. Anl&ggning enligt ndgot av patentkraven 18 -
20, kE&nnetecknad dirav att regleranordningen
(18) drivs hydrauliskt (t.ex. hydraulcylinder), elekt-
riskt, elektromagnetiskt eller mekaniskt.

22. Anl&ggning enligt ndgot av patentkraven 18 -
21, k&d&nnetecknad ddrav att gejden (15) som
leder f&rbi valsanordningen (2) krdker bortat fran inlop-
pet fO8r valsningsmaterial. '

23. Anl&ggning enligt ndgot av patentkraven 18 -
22, kdannetecknad dirav att regleranordningen
(18) styrs med hjilp av temperaturmétningsanordningen (5,
5').

24. Anlaggning enligt ndgot av patentkraven 18 -
23, kE&nnetecknad dirav att inloppen (26) f6r
de bada gejderna (15, 16) &r placerade omedelbart bredvid
varandra.

25. Anl&ggning enligt ndgot av patentkraven 18 -
24, k annetecknad diarav att fére inloppen (26)
har anordnats en, vid behov av regleranordningen (18) reg-
lerad, styrningsenhet (21) f&r valsningsmaterialet (6),
vilken styrningsenhet (21) kan inriktas med en av gejderna
(15, 16) at gangen. .

26. Anlaggning enligt ndgot av patentkraven 18 -
25, kd8nnetecknad dirav att inom omrddet f&r
inloppen (26) ingriper regleranordningen (18) i de vid
behov sammanbundna eller i varandra f&asta gejderna (15,
16), av vilka den ena vid behov har lagrats att svdnga vid
sin mittemot inloppen (26) bel&gna &nde.

29
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