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(57) Tiivistelmsd

Tunnetusti pehmedt pid¥llysteet valmistetaan puristamalla
pdlillystemateriaalia telan aksiaalisuunnassa. Timln puris-
tuksen yhteydess¥ tarvitaan erittdin suuria voimia, jotka on
tunnetusti saatu aikaan erityisilld hydraulisilla puristimilla.
Mainitut hydrauliset puristimet ovat monimutkaisia ja suuri-
kokoisia. Keksintd esittlid menetelmdn, joka voidaan toteuttaa
yksinkertaisilla laitteilla. T3ssi tarkoituksessa pehmiin p3dl-
lysteen (') puristus lopulliseen tiukkuuteen suoritetaan
jlrjestdmilld valmistettavan telan runkoputken (10) sigllle
akseli (15) rai akseliryhmd, jota venytetdln 1dmmittimilij.
Venytetyssi tilassa akselin (15) ulko-osa (15') yhdistetHin
elimiin (29,%,44), jotka vilittBvit puristuksen telan runko-
putken (10) pdille tehtyyn pddllysteeseen (20). TAmdn j¥ikeen
akselin (15) annetaan jddhtyd ja kutistua, jolloin kutistus-
voimat puristavat pehmedd p#3llystettd (20) telan aksisali-
suunnassa. Pehmed pddllyste (20) lukitaan runkoputkelle (10).
Keksintd csittdd myds menetelmdn toteuttamiseen tarkoitetun
laitteen, jonka runko-osaan (18,19) on kiinnitetty pitkdn-
omainen akseli (15). Mainittu akseli (15) on varustettu
limmitysluitteilla esim. sdhkBvastuksilla (43), joilla akselia
(15) venyttivi l¥emitys suoritetaan.

T(sn Sammandrag

Mjuka beldggningar tillverkas som k¥nt genom att pressa
ihop belidggningsmaterialet i valsena axelriktning,

I samband med denna hoppressning erfordras synnerligen
stora krafter, vilka som kint har istadkommits med
siraskilda hydrauliska pressar. Nimnda hydrauliska pressar
4r invecklade och stora. Uppfinningen framfSr ett for-
farande som kan firverkligas med enkla anordningar.

T detta syfte utfisrs hoppressningen av den mjuka be-
tdggningen (20) ¢ill «in slutliga hirdhet genom att inne

i stomriiret (10) fir valsen som tillverkas anordna en axel
(15) eller axelgrupp, som ténjes ut genom uppviirmning.

1 det uttlnjda tillstindet fsrenas axclns (15) yttre del
(15') med organ (25,36,44), som férmedlar tryck till den
pi valsens stomrdr (10) tillverkade beliggningen (20).
Hirefter fir axeln (15) kallna och krympa, varvid krymp-
krafterna pressar ihop den mjuka belfiggninpen (20) i valsens
axelriktning. Den mjuka beliggningen (20) 13ises fast pi
stomrdret (10). Uppfinningen fr‘ufﬂr dven en anordning for
genomfirande av f{iirfarandet, varvid en 1ingstrickt axel (1%)
dr fdst vid anordningens stomdel (18,19). N¥mnda axel (15)
dr fdrsedd med virmeanordningar t.ex. elmotstdnd (43), med

vilka den uppvirmning som tinjer ut axeln (15) genomfirs.
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Menetelmd ja laite pehmedpidllysteisen telan esim. kalanterin
ns. paperitelan valmistamiseksi
Férfarande och anordning foér tillverkning av vals med mjuk beliggning

exempelvis en sdkallad pappersvals till en kalander

Keksinndn kohteena on menetelmd pehmedpdillysteisen telan, esim. ka-
lanterin ns. paperitelan valmistamiseksi, jossa menetelmidssi pehmein
pddllysteen tarpeellinen kovuus saadaan aikaan puristamalla pdillyste-
materiaalia telan aksiaalisuunnassa, jossa menetelmissi kiytetdin sen/

niiden jdihtyessi syntyvid kutistusvoimia.

Keksinnon kohteena on lisdksi menetelmdn toteuttamisessa kdytetty lai-

te, joka kdsittdid runko-osan.

Pehmedpddllysteisid teloja kdytetHin ennestddn tunnetusti esim. pape-
rin tai kartongin superkalantereissa. Paperikoneiden ja samalla super-
kalantereiden ajonopeuksien kasvaessa on piidytty sellaisiin kalan-
terirakenteisiin, joissa pehmeipiillysteiset kalanteritelat muodos-
tavat kukin vain yhden superkalanteroimisnipin kovan kalanteritelan
kanssa. Kahta nippid ei voida kdytt#d, koska pehmeipdillysteinen tela
kuumentuisi liiaksi suurilla ajonopeuksilla. Edell# mainitut seikat ovat
osaltaan aikaansaaneet sen, ett# tarvitaan taipumakompensoituja peh-
medpddllysteisid teloja. Taipumakompensointilaitteet puolestaan vaati-
vat tilan sylinterin sis#lld, joten ei voida kyseisissi yhteyksissi

endd kdyttdd tunnettuja massiivisella umpivaipalla varustettuja teloja.

Erds esimerkki taipumakompensoidusta pehmedpiillysteisestd telasta on
hakijan kanadalaisessa patentissa n:o 1 070 535 (vastaa DE-0S 2 737 346)
esitetty kahdella erillisell# taipumakompensointielimelld tai -vyShyk-

keelld varustettu pehmedpddllysteinen tela.

Ennestddn tunnetusti pehmedpddllysteisissd teloissa kdytetddn padl-
lystemateriaalina paperista leikattuja renkaita, nahkaa, puuvillaa,

kangasta tai muuta vastaavaa.
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Vaikka puhutaan pehmedpddllysteisistid teloista, on kalanteritelan
pddllyste saatava kuitenkin verraten kovaksi sopivan silitys- ja kiil-
lotusefektin aikaansaamiseksi. Pdillysteen kovuus saadaan aikaan tun-
netusti puristamalla pdillystemateriaalia telan aksiaalisuunnassa.
Témdn puristuksen yhteydessd tarvitaan erittdin suuria voimia, jotka on
aiemmin saatu aikaan erityisilli hydraulisilla puristimilla. Mainitut
hydrauliset puristimet tulevat kuitenkin eritt#in suurikokoisiksi ja
kalliiksi. Tdmin keksinndn tarkoituksena onkin saada aikaan menetelmi
ja laite pehmedpiillysteisen telan valmistamiseksi ja etenkin pdillys-
teen aksiaaliseksi puristamiseksi siten, etti menetelmd voidaan to-
teuttaa yksinkertaisesti laitteella, joka on rakenteeltaan yksinker-

tainen ja verraten halpa.

Keksinndn lisdtarkoituksena on aikaansaada laite, jolla pehmein pdil-
lysteen aksiaalisen puristuksen ja kiristyksen lisiksi voidaan pial-

lyste samassa yhteydessd lukita telavaipalle lopulliseen asemaansa.

Edelld esitettyihin p##m#driin piisemiseksi keksinndn menetelmille on
pddasiallisesti tunnusomaista se, etti pehmein pddllysteen puristus
lopulliseen tiukkuuteen saadaan aikaan siten, ettd valmistettavan telan
runkoputken sisdlle jirjestetddn mainitun piillysteen teon ajaksi ak-
seli tai akseliryhmid, jota venytetiin ldmmittdmdl1d, jossa venytetyssi
tilassa akselin tai akseliryhmin ulko-osa yhdistetiin elimiin, jotka
vélittdvit aksiaalisen puristuksen telan runkoputken pdille tehtyyn
pehmeddn pdillysteeseen ja ettd mainitun akselin tai akseliryhmin
annetaan jdihtyd ja kutistua siten, ettd kutistusvoimat puristavat

pehmedd piddllystettd telan aksiaalisuunnassa.

Keksinndn mukaiselle laitteelle on puolestaan pddasiallisesti tunnus-
omaista se, ettd mainittuun runko-osaan on kiinnitetty pitkinomainen
akseli tai vastaava akseliryhmi, jonka yhteydessd on elimet, joiden
avulla pddllystettdvin telan runkoputki kiinnitetiin mainitun akselin
tai akseliryhmidn piille ja ettid mainittu akseli tai akseliryhmd on va-
rustettu ldmmityslaitteilla esim. sdhkdvastuksilla, joilla akselia tai

vastaavaa akseliryhmdid venyttivd ldmmitys suoritetaan.

Seuraavassa keksint3d selostetaan yksityiskohtaisesti viittaamalla

oheisen piirustuksen kuvioissa esitettyyn keksinndn eriiseen sovellu-
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tusesimerkkiin, jonka yksityiskohtiin keksintg ei ole mitenk#in ah-

taasti rajoitettu,

Kuvio 1 esittij aksonometrigenyi kuvantona paperitelan valmistumassa ole-

vaa pdidllystetts.

alkuvaiheessa.

Kuvion 1 mukaisesti telalla on sylinterimdinen vaippa esim. teriksesty
tehty runkoputki 10, jonka sisi113 on aukko 11. Runkoputken 10 pdidlle
on keksinnén mukaista menetelmdd ja laitetta hyviksikdyttien valmistet-
tu pehmed piillyste 20 esim. lukuisista vierekkidisisti paperirenkaista.
Aukon 11 sisiin (halkaisija Dl) tulee tarvittaessa telan akseli ja tai-
pumakompensointilaitteet, joita sininsi tunnettuina ei tissji yhteydes-
sd ruveta tarkemmin selostamaan. Kuvion 1 merkinndin runkoputken 10
vahvuus on (D2-D1)/2 ja pehmein pddllysteen 20 vahvuus on (D3—D2)/2.
Pddllysteen 20 vahvuus on tyypillisesti n. 100...150 mm.

Paperin asemesta pehmedn piddllysteen 20 materiaalina voidaan kdyttdd
puuvillaa, kangasta, nahkaa tai muuta vastaavaa. Pdillysteen 20 kovuus
tehdididn kdyttdtarkoituksen mukaisesti. Keksinnsn mukaisella menetelmi]-
14 voidaan saada aikaan riittidvin suuri kovuus myds sellaisiin super-

kalanterin pehmeisiin teloihin, joiden PySrimisnopeus on luokkaa

kahta nippid pehme#n telan lijiallisen kuumentumisen vuoksi. Kdytettdes-
sd tdten pehmedn telan yhteydessi vain yhtd nippi#, on edullista ettyi

pehmed tela on taipumasﬁédetty, mikd vaatii aukon 11 telan keskelle.

Kuvioiden 2 ja 3 mukaisesti pehmedpiilliysteisen 20 telan valmistus-

laite kdsittzy vaakarungon 18, jonka toisessa pddssi on Pystyrunko 19,
Pystyrunkoon 19 on kiinnitetty liitoksella 17 pitkinomainen akseli 15.
Akselin 15 kiinnityspddn 17 puoleisessa osassa on kartiomainen osa 16,

jonka pdille on sovitettu pddtylaippa 14, Pddtylaipassa 14 on olake,
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jonka varaan telan runkoputki 10 on kiinnitetty.

Kuvion 3 mukaisesti runkoputkella 10 on tydjatke, joka muodostuu kah-
desta kaksiosaisesta rengasosasta 22, jotka ovat akselin 15 pddlld.
Rengasosien 22 p##lld on lieridosa 21, jonka ldpimitta vastaa runko-

putken 10 ldpimittaa.

Pehmein piillysteen 20 teko akselin 15 pddlle sovitetulle runkoputkelle
10 aloitetaan kiinnitt#mdll4d runkoputken 10 laipan 14 puoleiseen pdd-
hdn piddtyrengas 13. Timi kiinnitt#minen tapahtuu esim. kutistusliitok-
sella siten, ett#d rengas 13 limmitettynd tydnnetddn putken 10 pédlle

ja renkaan 13 jddhtyessd syntyy sindnsd tunnettu puristusliitos. T&mdn
jdlkeen sijoitetaan rengasta 13 vasten joukko paverista tal vastaavasta
leikattuja renkaita, jotka ovat aksiaalisuunnassa verraten elastisia

ja kimmoisia.

Mainittu rengaserid kiristet#in kuvion 3 mukaisesti erityiselld hydrau-
lisella puristuslaitteella, joka kdsittdi vaunun 39. Mainittu vaunu 39
liikkuu pydrilld 40 vaakarungon 18 yhteydessd esim. kiskoilla tai uril-
la akselin 15 ja runkoputken 10 aksiaalisuunnassa. Vaunussa 39 on esim.
rengasosa tai muu vastaava runko-osa 31, joka menee vdljidsti runkoputken
10 ympirille. Runko-osassa 31 on useita hydraulisylinterejd 32 esim.
nelja kappaletta tasavilein. Sylinterien 32 m#nn#nvarret 33 on liitet-
ty yhteelld 34 toiseen renkaaseen 35, joka puolestaan painaa puristus-

rengasta 36.

Kun vaunu 39 on lukittu paikoilleen esim. vaakarungossa 18 olevien
reikien 41 14pi menevdlld tapilla 42, johdetaan sylintereihin 32 pai-
ne, jolla puristusrenkaan 36 vidlityksessid puristetaan rengaserdd 20°'.
Puristuspaine jitet#in pddlle tarvittaessa pitkdksikin aikaa esim.
vuorokausiksi, jolloin saadaan pddllyste-erd 20' puristumaan pehmein
padllysteen 20 kovuuden edellyttdmddn alkujidnnitykseen.

Edelld selostetulla tavalla esipuristetun rengaser3n 20' viereen tuo-
daan toinen rengaseri sen jdlkeen kun vaunu 39 on vdliaikaisesti siir-

retty pois paikaltaan.
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Kun runkoputken 10 tarpeellinen pituus on edelli esitetylli tavalla
saatu pddllystetyksi pehmeillj pddllysteelld 20, suoritetaan keksinndn
mukaisella laitteella kuvion 2 mukaisesti piillysteen 20 lopullinen
puristaminen seuraavalla tavalla. TySjatkeen 21 pddlle tuodaan lieris-
osa 25, jossa on akselin 15 ulkopddn 15' piddlle sopiva piddtylaippa 26.
Lieridosa 25 on jdrjestetty akselin 15 suunnassa siirtyvidksi pysrilli
38 varustetulla toisella vaunulla 37. Kun pehmei pddllyste 20 on esi-
Puristettu edelli selostetulla tavalla, sijoitetaan pdédtyrengasta 13
vastaava toinen pdityrengas 44 ldmmitettyni ja siten venyneessd tilas-
sa runkoputken 10 piille. T4t ennen on akselin 15 sisdlle tai yhtey-
teen sovitettuihin sihkdvastuksiin 43 tai vastaaviin kytketty teho
sdhkdverkosta 29, joka on merkitty kuvioon 2 kaaviollisesti. Akseli 15
on saatu ldmmityksen ansiosta venymdidn riittdvissid miirin ja tdssi
venyneessd tilassa akselin 15 ulkopddn 15' yhteydessi olevalle kier-
teelle 28 kierretdin mutteri 27, jolla kiristet#in lieridosa 25 tiu-
kasti ldmmitettyni venytettyd rengasta 44 vasten. Rengas 36 puristaa
pddllystettd 20. THmin jdlkeen akselin 15 lammitysteho katkaistaan ja
akseli 15 ja runkoputken 40 vidlisestd tilasta 11 puhalletaan aukkojen
23,45,46 kautta jédhdytysilmaa (nuolet F1 ja F2). Akselin 15 jdshtyes-
sd sen pituus lyhenee ja lieridosan 25 vdlittdmilli voimalla pddty-
rengas 44 puristaa pehmein pddllysteen 20 lopulliseen tiukkuuteensa.
Kun akselin 15 ja pddtyrenkaan 44 jéddhtyminen vaiheistetaan sopivalla
tavalla, saadaan automaattinen pddllysteen 20 lopullinen aksiaalinen
kiristys ja renkaan 44 ja pddllysteen 20 keskeinen lukitus samalla ker-
taa. Mainittu vaiheistus on jdrjestettidvi siten, etti ensin akseli 15
jddhtyy ja kutistuu ja sen jdlkeen vasta Pddtyrengas 44 lopullisesti
lukkiutuu kutistusliitoksella runkoputken 10 pdzlle. Kun rengas 44

on lukittunut paikoilleen voidaan vaunu 37 poistaa mutterin 27 jirrot-
tamisen jilkeen, jolloin pdillysteen 20 puristusvaihe on loppuun suo-
ritettu. Akseli 15 on vain tyokalu, jonka p3ilty runkoputki 10 p#il-

lysteineen 20 poistetaan edelld selostettujen tydvaiheiden jilkeen.

Kdytdnnsssid on havaittu, ettd n. 70°C:n akselin 15 ldmmitykselld saa-
daan aikaan akselilla 15 pddllysteeseen 20 kohdistuva puristusvoima,

jonka suuruus on n. 2 MN.
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Seuraavassa esitet#in patenttivaatimukset, joiden m##rittelemiin keksin-

néllisen ajatuksen puitteissa keksinnén eri yksityiskohdat voivat vaih-

della.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmid pehmedpiillysteisen telan, esim. kalanterin ns. paperi-
telan (10,20) valmistamiseksi, Jossa menetelmissi pehmedn piillysteen
tarpeellinen kovuus saadaan aikaan puristamalla p#dllystemateriaalia
(20) telan aksiaalisuunnassa, jossa menetelmissi kdytetiin hyviksi
akselin (15) tai akseleihin sen/niiden jddhtyessd syntyviid kutistus-
voimia, tunnet tu siitid, ettd pehmedn pddllysteen (20) puris-
tus lopulliseen tiukkuuteen saadaan aikaan siten, ett# valmistettavan
telan runkoputken (10) sisille jérjestetddn mainitun pdillysteen (20)
teon ajaksi akseli (15) tai akseliryhmid, jota venytet#in limmittdmdlls,
Jossa venytetyssi tilassa akselin (15) tai akseliryhmin ulko-osa (15')
yhdistetdin elimiin (25,36,44), jotka vdlittdvit aksiaalisen puristuksen
telan runkoputken (10) piille tehtyyn pehmedsn pidllysteeseen (20) ja
ettd mainitun akselin (15) tai akseliryhmin annetaan jddhtyi ja kutis-
tua siten, ett#d kutistusvoimat puristavat pehmedi pédllystettd (20)

telan aksiaalisuunnassa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnet tu siiti,
ettd pehmed pdiéllyste (20) lukitaan aksiaalisesti runkoputkelle (10)
samassa yhteydessd kun pehmeii péddllystettd (20) puristetaan lopulliseen

tiukkuuteensa telan aksiaalisuunnassa.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, tunnettu siiti,
ettd pehmeén telanpdidllysteen lukitus runkoputkelle (10) tapahtuu kiyt-
tdmdlld pHddtyrengasta (44) tal vastaavaa lukituselintd, joka saatetaan
limmitetyssi ja t#ten venyneessi tilassa aksiaalisesti puristettavaa
pehmedd piddllystettid (20) vasten ja ettd mainitun p#dtyrenkaan (44)
jédhtyminen ja mainitun akselin (15) tai akseliryhmin jddhtyminen vai-
heistetaan keskeniin siten, etti pdédllystettd aksiaalisesti puristet-
taessa pddtyrengas (44) kiristyy runkoputken (10) pidlle tidten sopi-
vassa vaiheessa lukiten sininsd tunnetulla kutistusliitoksella pehmedn
péédllysteen (20) runkoputkelle (10).

4. Patenttivaatimuksen 1,2 tal 3 mukainen menetelmd, tunnettu
slitéd, ettd pehmed piddllyste (20) tuodaan runkoputken (10) pHidlle
useassa erdssd (20'), joita erid (20') kutakin esipuristetaan erityi-
selld hydraulisella puristuslaitteella (32,33,34,35,36,39,40,41,42).
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5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmd, tunnettu siita,
ettd mainitun hydraulisen puristuslaitteen (32,33,34,35,36,39,40,41,42)
puristus lukitaan vaikuttamaan erityisil1li elimilli (41,42) verraten
pitkdksi ajaksi esim. vuorokausiksi, ettd mainittu aksiaalinen puristus
vapautetaan ja runkoputkelle (10) lisdtdin seuraava pédillyste-erid ja
mainittu aksiaalinen esipuristusvaihe toistetaan ja ettd mainittuja
menetelmévaiheita toistetaan niin, ett# saadaan esipuristettu pehmeid
padllyste (20), joka puristetaan lopulliseen tiukkuuteensa ja kovuu-

teensa keksinntn menetelmin mukaisesti.

6. Patenttivaatimuksen 1,2,3,4 tai 5 mukaisen menetelmin toteuttamisessa
kdytetty laite, joka kdsitt#i runko-osan (18,19), tunnettu
siitd, ettd mainittuun runko-osaan on kiinnitetty pitkd#nomainen akseli
(15) tai vastaava akseliryhmd, jonka yhteydessd on elimet (14,22),
joiden avulla pdidllystettidvidn telan runkoputki (10) kiinnitetHin mai-
nitun akselin (15) tai akseliryhmin p#dlle ja ettd mainittu akseli (15)
tai akseliryhmid on varustettu limmityslaitteilla esim. sihkdvastuksil-
la (43), joilla akselia (15) tai vastaavaa akseliryhmid venyttdvd lim-

mitys suoritetaan.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnet t u siiti, ettl
laitteeseen kuuluu yksi pitkinomainen akseli (15), jonka toinen pii on
vapaa ja jonka kiinnityspddn (17) puoleiseen pi#dhd#n on jirjestetty
laippa (14) tai vastaava, jonka yhteyteen pidllystettivin telan runko-
putken (10) toinen p#d tukeutuu ja ettd mainitun akselin (15) toisessa
padssd on telan runkoputkea (10) tukevat rengasosat (22), joiden pHidlle
on jérjestetty sylinterimdinen runkoputken (10) ty&jatke (21).

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnet tu siitd, etti
laitteeseen kuuluu lieridosa (25), joka on jirjestetty vaunun (37,38)
tai vastaavan varassa liikkuvaksi mainitun akselin (15) aksiaalisuun-
nassa, ettd mainitun sylinteriosan (25) p#ddtylaipan (26) yhteydessi

on aukko, johon mainitun akselin (15) ulko-osa (15') sopii ja ettd
akselin (15) mainitun ulkopddn (15') ja mainitun lieribosan (25) pai-
dyn (26) vdlilld on kytkentdlaite esim. kierreosa (28) ja mutteri (27),
jolla akseli (15) ja pehmedid p#dllystettd (20) puristava lieridosa (25)
kytketddn toisiinsa akselin (15) kutistumisvaiheessa.
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9. Patenttivaatimuksen 6,7 tai 8 mukainen laite, tunnet t u

siitd, ettd laitteeseen kuuluu toimintayksikkoni hydraulinen esipu-
ristinlaite, joka kdsitti#i vaunuosan (39,40,41), jolla esipuristin-
laite liikkuu alarungon (18) yhteydessi, ettid mainittuun vaunuosaan (39)
on kytketty rengasosa (31) tai vastaava, joka sopii pddllystettidvin
telan runkoputken (10) piille ja ettid mainitussa rengasosassa (31) on
joukko hydraulisylinterejid (32), jotka on kytketty rengasosaan (36),
jolla runkoputken (10) piille tuotuja pddllyste-erid (20') esipuriste-

taan,

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnet t u siitd, ettd
viimemainitussa vaunussa (39) on lukituslaitteet (41,42), joilla vaunu

lukitaan rungon (18) yhteyteen esipuristuksen ylldpitidmiseksi.
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10
Patentkrav

1. Forfarande for tillverkning av en vals med mjuk beldggning, t.ex.
en s.k. pappersvals (10,20) till en kalander, vid vilket f&rfarande
nddvédndig hdrdhet p3 den mjuka beldggningen dstadkoms genom att
sammanpressa belédggningsmaterialet (20) i valsens axelriktning och
vid vilket fdrfarande det utnyttjas krympkrafter som uppkommer i en
axel (15) eller i axlar di den/dessa avkyls, kinnetecknat
ddrav, att sammanpressningen av den mjuka belidggningen (20) till
slutlig hirdhet dstadkoms pi sidant sitt, att inom ett stomrdr (10)

fér valsen som skall tillverkas anordnas under tiden for tillverkningen

av ndmnda beldggning (20) en axel (15) eller en grupp axlar, som fdrlings

genom uppvérmning, i vilket férlingda tillstind en yttre del (15') av
axeln (15) eller axelgruppen fdrenas med organ (25,36,44), som fér-
medlar ett axiellt tryck till den pd& valsens stomrdr (10) tillverkade
mjuka beliggningen (20) och att nimnda axel (15) eller axelgrupp fir
kallna och krympa p3 sidant sitt, att krympkrafterna sammanpressar den
mjuka beliggningen (20) i valsens axelriktning.

2. Férfarande enligt patentkravet 1, k &nne t ecknat dirav,
att den mjuka beliggningen (20) 13ses fast axiellt p3 stomrdret (10)
1 samma sammanhang som den mjuka belédggningen (20) sammanpressas till
sin slutliga hdrdhet i axelns axelriktning.

3. Férfarande enligt patentkravet 2, k ianneteck n at dérav,
att den mjuka valsbelidggningens fastldsning pd stomrdret (10) sker
genom anvindning av en gavelring (44) eller ett liknande ldsorgan,
som 1 uppvdrmt och sidledes uttdnjt tillstind anbringas mot den mjuka
beldggningen (20) som skall sammanpressas axiellt och att avkylningen
av ndmnda gavelring (44) och avkylningen av nidmnda axel (15) eller
axelgrupp anordnas att sinsemellan dga rum pa siddant sitt, att gavel-
ringen (44) vid den axiella sammanpressningen av beliggningen spinns
fast pad stomrdret (10) och liser silunda i l4dmpligt skede fast den
mjuka beldggningen (20) pi stomrdret (10) medelst ett 1 och for sig
kdnt krympfsrband.

4. Forfarande enligt patentkravet 1,2 eller 3, kdnnetecknat
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11

ddrav, att den mjuka beldggningen (20) anbringas pi stomréret (10) 1
flera partier (20'), vilka partier (20') vart och ett férsammanpressas
medelst en sdrskild hydraulisk pressanordning (32,33,34,35,36,39,40,41,42).

5. Férfarande enligt patentkravet 4, k inneteck n at dirav,
att trycket fran nimnda hydrauliska pressanordning (32,33,34,35,36,39,
40,41,42) lises att verka under en relativt lidng tid t.ex. under flera
dygn medelst s#rskilda organ (41,42), att nimnda axiella tryck frigérs
och fljande belidggningsparti anbringas pi stomréret (10) och nédmnda
axiella fdrsammanpressningssteg upprepas och att nimnda forfarandesteg
upprepas pd siddant sitt, att det erhills en forsammanpressad mjuk
belédggning (20), som sammanpressas till sin slutliga fasthet och hird-
het enligt férfarandet enligt uppfinningen.

6. Anordning f&r anvindning vid genomfdrande av férfarandet enligt
patentkraven 1,2,3,4 eller 5, vilken anordning omfattar en stomdel
(18,19), kdnnetecknad dirav, att vid nimnda stomdel Ar
fdst en langstridckt axel (15) eller en motsvarande axelgrupp, i samband
med vilken det finns organ (14,22), med hjdlp av vilka ett stomrdr (10)
for valsen som skall beldggas fists p3 ndmnda axel (15) eller axelgrupp
och att ndmnda axel (15) eller axelgrupp &r férsedd med uppvirmnings-~
anordningar t.ex. elmotstind (43), medelst vilka det utfdrs en upp-

vdrmning som forlédnger axeln (15) eller den motsvarande axelgruppen.

7. Anordning enligt patentkravet 6, k inneteckn a d didrav,

att anordningen uppvisar en lingstriickt axel (15), vars ena dnde ir

fri och 1 den mot axelns infdstningsinda (17) beldgna dnden &r anordnad
en flédns (14) eller liknande, mot vilken den ena dnden av stomrdret (10)
for valsen som skall beldggas stéder sig och att det i1 andra #nden

av ndmnda axel (15) finns ringdelar (22), som stéder valsens stomror
(10) och p3 vilka en cylindrisk arbetsfdrléngning (21) av stomrdret (10)

dr anordnad.

8. Anordning enligt patentkravet 7, k Enneteck n ad dirav,
att anordningen uppvisar en cylinderdel (25), som uppburen av en vagn

(37,38) eller liknande 4r anordnad att réra sig 1 ndmnda axelns (15)
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axelriktning, att det i samband med en gavelfldns (26) p3 nimnda
cylinderdel (25) finns en 8ppning, in i vilken en yttre del (15')
av nédmnda axel (15) passar och att det mellan axelns (15) nimnda
yttre del (15') och den nidmnda cylinderdelens (25) gavel (26) finns
en kopplingsanordning t.ex. en gidngad del (28) och en mutter (27),
medelst vilken axeln (15) och cylinderdelen (25) som sammanpressar
den mjuka beliggningen (20) kopplas till varandra i axelns (15)
krympskede.

9. Anordning enligt patentkravet 6,7 eller 8, k innetecknad
ddrav, att anordningen som en funktionsenhet uppvisar en hydraulisk
forpressanordning, som omfattar en vagndel (39,40,41), medelst vilken
férpressanordningen rér sig i samband med en undre stomme (18), att
till ndmnda vagndel (39) 4r kopplad en ringdel (31) eller liknande,
som passar pa stomrdret (10) fdr valsen som skall beldggas och att
ndmnda ringdel (31) uppvisar ett antal hydraulcylindrar (32), som ir
kopplade till en ringdel (36), medelst vilken de pa stomrdret (10)
anbringade belédggningspartierna (20') fdrsammanpressas.

10. Anordning enligt patentkravet 9, k annetecknad dirav,
att sistnémnda vagn (39) uppvisar lisanordningar (41,42), medelst vilka
vagnen lises fast i samband med stommen (18) f&r upprdtthillande av

férsammanpressningen.

Viitejulkaisuja—-Anfdrda publikationer

Kirja: "Woxen, R. et al: Konepajatekniikka I, Porvoo 1946, pp. 406-T.
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