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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer en belegningsmetode
som er egnet for anvendelse ved fabrikaéjon av valser eller and-
re slike maskindeler som kommer 1 kontakt med korroderende stof-
fer eller slitende stoffer, og av hvilké belégg det dessuten
kreves stor stivhet og/eller holdbarhet. Metoden egner seg spe-
sielt for fremstillingen av valser for papir og cellulosemaski-
ner, f. eks. riflede pressvalser. ]

I det svenske patent nr. 301.416 er det beskrevet en
fremgangsméte til fremstilling av pressvalser, ved hvilken den
tykkveggedeivalsestémme omgls med en tynn plate som té&ler korro-
- 8jon og rundt hvilken det pésveises et tilleggsstoff som har
samme sammensetning som platen, og som nédr det avkjgles frem-
bringer en sammentrekning av platen rundt valsestammen. Selv om
fremgangsmétén som sddan er anvendbar har den likevel visse be-
grensninger. Dén omgivende plate m& blant annet vaere av et lett
sveisbart materiale. Fordi man md benytte rikelig av det pé&-
svelsede tilleggsmateriale for at den ¢gnskede sammentreknings-
virkning skal oppnés, blir fremgangsmiten relativt dyr under hen-
syntagen til at et overflatesjikt ved bearbeidelse m& fjernes
for 4 oppnd en jevn flate. Ved fabrikasjonen av valser p& hvil-
ke det ved bearbeiding tilveiebringes smale rifler, slik man f.
eks. gjgr det ved papir- og cellulosemaskiners pressvalser for
& gjennomfgre en fjerning av vannet, bgr man fra valsens mantel
fjerne det pasveisede sjikt og dessuten det derunder varende
sjikt, hvor det er skjedd forandringer 1 krystallstrukturen, da
det ellers kan bli vanskelig & ffemstille riflene. Fremgangs—
méten egner seg ikke for tilveiebringelse av tynné belegnings- .
sjikt, da pésveisingen bereder vanskeligheter.

Tidligere er slike valser fremstilt ved f. eks. stép-
ing. P& grunn av den store presskféft‘som'kreyes for en effek-

tiv fjerning av vann, bgr valsenes diameter og veggenes tykkelse
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vare stor, og pé grunn av den utpressede vaskes etsende egenskap,
bgr valsene fremstilles av et materiale som tiler korrosjén.
Dessuten utsettes valsens flater for stor presspidkjenning og
derfor kreves av materialet stor holdbarhet og god evne til &
motstd slitasje. Pé‘grunn av dette blir fabrikasjonskostnadene
for en stgpt valse meget hgye. Dessutén ér ofte en stdpt valses
mikrostruktur inhomogen og innéholder porer, hérde stedér og
andre feil. Flaten til en slik valse er vanskelig & bearbeide
og'enda vanskeligére & utstyre med rifler.

Forskjeiligé valsebelegningsmetoder er kjent tidlige-
re, f. eks. den som er nevnt i U.S. patent nr. 3.098.285, hvor
belegningen skjer ved & anvende oppvarming og valsing for &
tilveiebringe en plastisk strukturforandring. Denne metode kre-
ver store krefter og spesialappératur og egner seg bare for til-
veiebringelse av tynne belegg.

‘ En annen tidligere kjent fremgangsmite er vist i U.S.
patent nr. 2.219.085. Ved denne skjer belegningen ved & presse
sjiktmantelens‘deler rundt valsestammen og deretter sveise sam-
men sjiktets tverrfugér. For 84 f4 en pélitelig krymping mellom
mantel og stamme er det ngdvendig med et stort presstrykk, og
for anvendelsen av fremgangsmédten er det n¢dvendig med en stor

‘mengde spesialverktgy, altsd er fremgangsmiten upraktisk.

' Dertil kjenner man forskjéllige fremgangsmidter hvor
det ¢gnskede overflatesjikt f&s ved & sveise materiallag rundt
valsestammen, slik som angitt i1 U.S. patent nr. 3.156.968 eller
“rundt mantelen som er omkring en separat Valséstamme, slik som
angitt 1 U.S. patent nr. 3f007.231. Alle metoder hvor overfla-

]

tesjiktet tilveilebringes ved & smelte sveisetrid er ugkonomiske.
Hensikten med foreliggende oppfinnelse er & tilveie-
bringe en fremgangsmite som ikke har de ovenst&ende begrensnin-
ger eller uiemper og hvor fremgangsmiten égner seg for tilveie=
bringelse av metalliske belegg.
De trekk som i det vesentlige kjennetegner oppfinnel-
sen fremgdr av krav 1. ' '

o

Hensikten med denne oppfinnelse er & tilvelebringe en

R fremgéngsméte som ikke har de ovenstiende begrensninger eller

ulemper. Fremgangsmiten egner seg til anvendelse for frembring-
else av metalliske og ikke métalliske belegg. Ved hjelp av
denne kan man f& frembragt meget tynne, f. eks. 1 mm, eller sam-
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menligningsvis tykke, f. eks. 25 mm tykke belegg. Belegget kan

danne en spiral eller hosliggende ringer, slik at en riflet val-

se oppstér. ‘ A
Oppfinnelsen forklares i det fglgende nazrmere under

henvisning til tegningen, der det som eksempel er valgt to an-

vendelser av fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen ved fremstilling’

av sylindriske pressvalser og der:

fig. 1 er et lengdesnitt av en pressvalse fremstilt
ifglge oppfinnelsen,

fig. 2 er et snitt av den samme valse,

fig. 3 er et avskdret lengdesnitt av en annen press-
valse, ‘

fig. 4 er et utsnitt 1 stgrre médlestokk av pressval-
sen pd fig. 3, og

fig. 5 er en perspektivskissé av en pressvalsé frem-
stilt ifglge oppfinnelsen under begynnelsesstadiet.

Ifplge en anvendelsesform for fremgangsmdten omgis
den valsestamme 1 som skal belegges med et tynt rgr 2 eller med
en rundt valsestammen bgyet plate 3 som svéises sammen sdledes
' at den danner et rgr, hvoretter den rgrformede mantel omgis med
en annen rgrformet mantel 4, hvis yttersjikt overfgres i smeltet
tilstand ved sveising eller p& annen mate. Nar den ytterste
mantel U4 avkjgles, far denne den indre mantel 2 til & presses
sammen rundt valsestammen 1, hvoretter den ytre mantel 4 kan

fjernes ved & sage den istykker.

Smeltingen av mantelens overflatesjikt skjer f. eks.
slik at en brenner forflytter seg aksialt langs mantelens over-
‘flate mens valsen roterer, men det kan ogsd skje slik at brenne-
ren forflyttes aksialt mens valsen er i ro, hvoretter man rote-
rer valsen sé& meget at et etterfglgende smeltested ligger ved
siden av det foregdende.

Som varmekilde kan det benyttes en gassflamme, élekt-
risk bue, plasmabue, laser eller lignende; med hvilken man féar
frembragt tilstrekkelig hgye temperaturer og tilstrekkelig var-
memengde for lokal smelting av mantelens ytterflate.

Ifglge en annen egnet utf¢relsésform sprutes det pé
valsestammen et materialsjikt som kan bestd av metalliske og/

eller ikke metalliske materialer, og som presses sammen ved hjelp

7

av den rundt materialsjiktet anbragte mantel, og hvis tetthet og //2//
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mekaniske egenskaper fqrandres som resultat av varmebehandlingen
som den fra mantelen.ledede varme tilveiebringér. Det péspf¢y-
tede materialsjikt er ofte poret og gir pé grunn av dette ikke
beskyttelse mot korrosjon. Visse pésprgytede materialer kan

sintres under innvirkning av trykk hvis temperaturen er tilstrek-

kelig, og de blir da tette og hirde.

Ifglge en utfgrelsesform omgis valsestammen med et
spiralformet profilbdnd eller med ved siden av hverandre liggen-
de ringef 6, som presses sammen rundt valsestammen slik at det
oppstér en permanent krympeforbindelée mellom profilbandet eller
ringene og valsestammen pé& samme mite som i foregdende eksempel.
P& denne mdten kan man gkonomisk fremstille riflede valser, mens
riflene ikke behgver & bearbeides, noe som er tidskrevende og
medfgrer store'kostnadér.

I de utf¢rte prgver har materlalsglktets tykkelse veart
1- 25 mm og den r¢rformede mantels tykkelse 6 - 10 mm, men ogsi
andre dimensjoner kan komme pd tale. Fremgangsmaten egner seg

f?ogsé for andre former, f. eks. firkantede stykker som har av-
'?rundede hjgrner.

Fordelen med fremgangsmdten er at man kan anvende for-

skjellige belegningsmaterialer som ikke behgver & vare sveisba-

 re. Av belegningsmateriéler som er dyre gdr det lite, mens man
- ikke behgver store bearbeidelsesmarginaler. I stdlmaterialer
* skjer det ikke forandringer i krystallstrukturen fordi tempera-

turen holdes moderat, sdledes er behandlingssjiktet homogent.

'Q}Valsestammen kan bestd av billig ikke sveisbart materiale, f.
f eks. stgpejern. Den ytterste mantel kan bestd av et billig ma-
"“teriale, f. eks. vanlig st&l med lavt karboninnhold. Fremgangs-

o

méten gjgr det ogsd mulig & fremstille riflede valser, hvor rif-

lene utvider seg innover, noe som praktisk talt er umulig & gjen-

o

nomfgre ved bearbeiding; Dessuten er det mulig & presse hull-

" plater rundt stammen i ett eller flere sjikt, slik at det er

-enkelt & fremstille papirmaskinénes hullforsynte pressvalser.

Patentkrayv

- ———— - - o o —— -

1. Belegningsmetode, hvor man ved a anvende varme rundt
en stamme presser et sjikt av et annet materiale eller et materi-
ale som har en annen sammensetning enn stammen, k a r a k t e-
risert ved at det rundt stammen (1) tilpasses et mate-

R,

e Lt el e intal Seme T I L e



133060

rialsjikt (2) som dekker stammen helt eller delvis, som deretter
omgis med en metallisk mantel (L), hvis overflatesjikt overfgres
til smeltet tilstand og deretter avkjgles for siledes & tilveie-
bringe en sammenpresning av materialsjiktet (2) rundt stammen
(1), hvoretter mantelen (4) fjernes.

2. Metode ifglge krav 1, k arak terisert

v e d at det materialsjikt (2) som skal presses rundt stammen
(1) bestdr av ringer, som anordnes med egnef mellomrom.

3. Metode ifglge krav 1, k a r a k terisert

v e d at det materialsjikt (2) som skal presses rundt stammen
(1) bestlr av en spiralformet fremskridende materialstrimmel.

b, Metode ifglge krav 2 og 3, karakterisert
v e d at de dannede rifler utvider seg mot stammen (1), idet

de dannes av et b&ndmateriale méd valgbar profil, hvilket bénd-
materiale vikles rundt stammen.

e
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