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Belegging av et om en akse roterende legeme (1) med en
polyuretandannende reaksjonsblanding lar seg forbedre
ved at det anvendes en bredslissdyse (3) som paferings-
hvilkener innstilt i en vinkel o parallelt med
legemets (1)
blandingens reaksjonshastighet og relativbevegelsen er

dyse,

rotasjonsakse, og hvorved reaksjons-
avstemt slik med det roterende legemets (1) omkrets-
hastighet at de pa hverandre felgende

overlapper skjellformet og forbinder seg semlest med

vinningene

hverandre.
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Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmate og en anordning for a
belegge et om en akse roterende legeme, hvorved det finner
sted en relativbevegelse 1 rotasjonsakseretningen mellom
legemet og en reaksjonsblandingsutstetende dyse, som danner
et polyuretan, slik at pialeggingen skjer i skruelinjeformede,
hverandre overlappende vinninger.

Beleggingen av roterende legemer ifglge denne fremgangsmaten
er allment kjent og kan anvendes pa -samme mate for frem-
stilling av hullegemer, spesielt rgr, idet man belegger en
fjernbar kjerne eller dor.

Alt etter de ved parameterne, som legemets henholdsvis dysens
periferihastighet og matningshastighet, gitte betingelser
opptrer vanskeligheter. Spesielt oppstar det fare for
luftinneslutninger og utilstrekkelig forbindelse av enkelt-
vinninger. Derfor har man ved fremstilling av rgr ved
belegning av en kjerne allerede forsgkt & fere reaksjons-
blandingen pa et bazrerband og vikle dette om en kjerne,
hvorved spalten mellom enkeltvinningene stgpes med reaksjons-
blandingen (EP 0 523 509 A2). Gjennom den ytterligere
stepingen av spalten er naturligvis de fremgangsmatetekniske
og maskinelle kostnader store. Dessuten er denne varianten
av belegning av legemet ikke egnet, ettersom det mai anvende
bzrerbandet.

Man har da den oppgaven & forbedre den innledningsvis
beskrevne fremgangsmaten slik at det er mulig a fremstille
feilfrie belegg gkonomisk.

Ifalge oppfinnelsen er det saledes tilveiebragt en fremgangs-
mate for belegging av et roterende legeme av den ovenfor
beskrevne typen og som angitt i innledningen til medfelgende
krav 1. Fremgangsmaten er kjennetegnet ved de karakteris-
tiske trekkene som er gitt i1 krav 1.
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Dessuten er det tillvelebragt en anordning av den ovenfor
beskrevne typen og som er angitt i1 innledningen til medfgl-
gende krav 3. Beleggingsanordninger er kjennetegnet ved de
karakteristiske trekkene som er vist 1 krav 3.

Foretrukne trekk ved fremgangsmaten og anordningen ifglge
oppfinnelsen fremgar av de medfglgende krav 2 aog 4.

Oppgaven ved a fremstille feilfrie belegg ekonomisk lgses ved
at en bredslissdyse anvendes, hvilken er stilt i en vinkel o
parallelt med rotasjonsaksen, hvorved relativbevegelsen og
reaksjonsblandingens reaksjonshastighet er avstemt med det
roterende legemets periferihastighet slik at de pa hverandre
felgende vinningene overlapper hverandre skjellaktig og
forbinder seg med hverandre sgmlgst. Bredslissdysens
utlepsapning kan oppvise et lengde/breddeforhold pa fra 10
til 3800, fortrinnsvis 100 til 250.

Den nye fremgangsmaten er spesielt egnet for belegging av
valser med en polyuretanelastomer, som benyttes 1 stal-
industrien, frakt- og transportindustrien samt 1 papir-
industrien. Dessuten kan man deretter fremstille re¢gr med
ytterbelegg for det industrielle og offshoreomriadet samt rgr
med innvendig belegg for hydraulisk transport av slipende
gods. Dersom det er nedvendig, ma man forsyne flatene som
skal belegges med en heftformidler pa forhand.

Man kan imidlertid ogsd fremstille rer eller gvrige hullegem-
er 1ifglge den nye fremgangsmaten, idet man belegger en
fjernbar kjerne. I dette tilfellet md man pafgre et skille-
middel pa kjernen, eller omvikle den med en skillefolie. Til
slutt kan man ogsi benytte den nye fremgangsmaten for &
forsyne re¢r med en varmedempende mantel av polyuretanhard-
skumstoff. Overfor den kjente fremgangsmaten er det markant
at pafegringen av vinningene ikke skjer ved siden av hver-
andre, men overlappende. Egentlig kan man ved denne frem-
gangsmaten frykte 1luftinneslutninger og faren for at de
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enkelte vinninger ikke forbinder seg med hverandre ligger 1
og for seg svart nzrt. Desto mer overraskende er det at det
ikke viser seg noen luftinneslutninger og at vinningene
flyter i hverandre uten dannelse av noen hinne eller se¢m og
danner en tilstrekkelig glatt overflate av belegget. Det har
vist seg at den nye fremgangsmiaten ikke bare egner seg for
innvendig og utvendig belegging av rotasjonssymmetriske
legemer, men at det ogsd er mulig & belegge legemer som
oppviser forskjellige diametre over lengden og/eller
tverrsnittet. Det foreslas at fremgangsmaten gjennomfegres
ved hjelp av en programstyring. Ved uregelmessig profilerte
legemer er det ngdvendig a fgre bredslissdysen stabilt i
samme avstand og ved samme skrastilling mot 1legemets
overflate som skal belegges. P4 grunn av bredslissdysens
bredde er det mnaturligvis satt grenser med hensyn til
legemenes uregelmessige geometri. Det er ogsd mulig & oppna
forskjellige sjikttykkelser ved forandring av vinkelen o pa

gnskede steder.

En vesentlig parameter ved fremgangsmaten er reaksjons-
blandingens utlgpsviskositet fra Dbredslissdysen. For i
sammenheng med dette & oppnd den gnskede beleggtykkelsen, er
det hyppig nedvendig a endre dysegeometrien. P4 grunn av

dette kan det vare ngdvendig & skifte ut bredslissdysen mot

en slik med en annen geometri eller & utforme slisshegyden og

- slissbredden justerbar, noe som burde vare ytterst vanskelig,

da dysens indre ogsa ville matte vare tilsvarende tilpasset.

Det er spesielt fordelaktig & anvende bredslissdyser som
sikrer at blandingens utlgpshastighet fra dyseslissen er 1like
stor overalt og at den utstrgmmende blandingen er like gammel
pPa hvert sted pa slissen.

Generelt gjelder det at ved lave viskositeter kan slisshgyden
vere mindre, mens ved hgyere viskositeter ma den vazre stgrre.
PA denne maten kan trykkforskjellen i dysen holdes relativt

lav, slik at ved dosering av reaksjonskomponentene er ingen
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hgytrykksblandehoder ngdvendige og dermed er de mer
gkonomiske lavtrykksblandehodene som regel tilstrekkelig til
a oppfylle kravene. Riktignok har hegytrykksblandehodene
fordelen av selvrengjering ved et utstgtingsstempel overfor
lavtrykksblandehodene.

De overlappende vinningene forbinder seg savel fysisk som
ogsa 1 det minste delvis Lkjemisk. Ved ytterbelegging
forarsaker krympespenningen en sammentrekking og virker mot
den termiske utvidelsen som bevirkes av reaksjonens ekso-
termi. Derved oppstar det skjzrspenninger, som understgtter
den beskrevne prosessen pa en mate som gjer at det ikke
utvikler seg hverken hinne eller sgm.

Fremgangsmaten er egnet for a4 belegge henholdsvis fremstille
legemer av de forskjelligste diametre. Ved store diametre
anvender man langsommere reagerende systemer enn ved mindre
diametre. Ved 1innvendig belegging av legemer begr man
innstille eksotermien slik at det ikke dannes for hgye
krympespenninger, dvs. man ber arbeide med mest mulig

forreagerte produkter, med prepolymerer.

Med den nye fremgangsmaten kan man ogsa bearbeide systemer,
som inneholder fyllstoffer, og det fortrinnsvis 1 form av
glasskuler, hulglasskuler og glassfiber inntil omtrent 6 mm
lengde. Ved belegningen kan man ogsa innarbeide grovmaskede
vevde band, glassfiberrovinger, trader osv.

Fortrinnsvis tilpasses vinkelen o vinkelen til skulderen som
dannes ved beleggingen. Fortrinnsvis utgjer vinkelen o 5-
409, spesielt foretrukket mindre enn 25°.

Det vil si, da man kan beregne henholdsvis empirisk fastsla
skulderens vinkel, er den forhandskjent med hensyn til de
videre parametrene, og man innstiller vinkelen, under hvilken
bredslissdysen innstilles i forhold til overflaten som skal

belegges. Pa denne maten oppnas en jevn avstand mellom dyse-
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apningen og paferingsstedet, uavhengig av tidspunktet for ut-
strgmming til oppnaelsen av den o¢nskede tykkelsen. Denne
avstanden utgjer hensiktsmessig 1 - 10 mm.

Ifglge en spesielt fordelaktig utferelsesform av den nye
fremgangsmadten retter man bredslissdysen i et plan parallelt
med rotasjonsaksen, slik at paferingsfilmen ved utlgpet fra
dysen strekkes motsvarende viklingsvinkelen.

Det har vist seg at ved anvendelse av dette trekk er det
mulig & oppnad en kvalitativt heyverdig belegning, som er
fritt for luftinneslutninger.

Man setter derved bredslissdysen hensiktsmessig ved ytter-
belegning i den evre, oppoverdreiende kvadranten, ved inn-
vendig belegning i den nedre oppoverdreiende kvadranten. Ved
dette blir bindingen mellom vinningene spesielt gunstig.
Fortrinnsvis innstilles Dbelegningen som skal pafgres sin
periferihastighet ved stgrste diameter mindre enn det
reaksjonsblandingens utlgpshastighet fra bredslissdysen
utgjer.

Ved disse trekk unngas den fryktede smablzredannelsen ved
kantene av bindefilmen som skal paferes.

Fortrinnsvis bearbeides reaksjonsblandingen med en stepetid
pa 0,3 sekunder til 10 minutter.

Det har vist seg at reaksjonsblandinger med denne stegpetiden
er spesielt godt bearbeidbare og garanterer i sammenheng med
de bestemte fremgangsmateparametrene et belegg med til-
strekkelig glatt overflate. Det vil si at de enkelte
skallaktig pad hverandre lagte vinningene forbinder seg slik
med hverandre og flyter slik i hverandre at det oppstar et
homogent belegg.
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Man vil forsta at beleggtykkelsen i begynnelsen av paferings-
trinnet forst ma oppbygges. Ved valsebelegging trenger man
derfor alltid en beleggbredde, som rager sa langt ut over
beleggets senere nyttebredde at oppbyggingsomradet og av-
byggingsomradet av beleggtykkelsen ligger utenfor denne
nyttebredden.

Den nye innretningen for belegging av et om en akse roterende
legeme med en polyuretandannende reaksjonsblanding utgar fra
en opplagring og en rotasjonsdrift for legemet samt en bred-
slissdyse, hvorved enten bredslissdysen er forsynt med en
parallelt med legemets rotasjonsakse virkende matningsdrift,
eller legemet er tilordnet en 1 retning parallelt med

rotasjonsaksen virkende matningsdrift.
Det nye i dette er at bredslissdysen omslutter en apen spiss
vinkel o mot matningsretningen med legemet som skal belegge

sin flate.

Derved gis det i sammenheng med den nye fremgangsmaten som er
beskrevet, fordelaktige effekter.

I tegningene er den nye anordningen fremstilt 1 et ut-
forelseseksempel for rwryttérbelegging og 1 et utferelses-
eksempel for regrinnerbelegging i skjematisk form og vil
forklares narmere i det etterfelgende. Tegningene viser i:
Figur 1 anordningen for rerytterbelegging i lengdesnitt,
figur 2 den samme anordningen i frontbetraktning,

figur 3 anordningen for regrinnerbelegging i lengdesnitt, og

figur 4 den samme anordningen i frontbetraktning.

I figur 1 og 2 er et rer 1 opplagret i en 1ikke vist

rotasjonsinnretning. I regrets lengdeakseretning 1 er det
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anordnet lengdeveis forskyvbart et blandehode 2 med en
bredslissdyse 3. Matingen skjer med jevn hastighet.
Bredslissdysen er rettet i rerets lengderetning og slutter i
en vinkel o pa 15° med dette, og den er anordnet over den
oppoverdreiende kvadranten av reret 1 i en vinkel g pa 85°
fer senit. Det paferte blandingssjiktet er betegnet med 4.

I figur 3 og 4 er et rgr 31 opplagret pa ruller 32 og settes
i rotasjon av ruller 33. Gjennom rgret 81 skyves en av
drevne ruller opplagret bazrearm 35, pa hvilken et blandehode
36 med en bredslissdyse 37 er festet. Denne bredslissdysen
37 er rettet i rerets lengderetning pa rerets 31 dypeste sted
og slutter i en vinkel o pa 8° med rgrinnerveggen. Det
paferte blandingssjiktet er betegnet med 38.

°

Eksempel 1
En stalvalse med en kjernediameter pa 240 mm blir sandblast

og belagt med en tokomponentheftformidler med ca. 75 g/m2 ved
hjelp av ruller. Valsens banelengde utgjer 1.400 mm.

Det paferes et 23 mm tykt PUR-elastomersjikt ved pafering av
en reaksjonsblanding ifelge resepten nedenfor ved hjelp av en
bredslissdyse pa 125 x 0,6 mm. Dysen er innspent 15° pa skra
i lengderetningen parallelt med valsen og loddrett slik at
den nedre kanten svever ca. 5 mm over valseoverflaten.
Reaksjonsblandingens treffpunkt ligger ved ca. 85° i forhold
til valsens vannrette akse. Omdreiningstallet utgjer 13
omdreininger i minuttet, matingen 208 mm/min og total-
utstetingsmengde 4.270 g/min.

Reaksjonsblandingen er 1 samsvar med fglgende resept:

Komponent A:

85 vektandeler polyeter av trimetylpropan, propylenoksid
(85 vekt-%) og etylenoksid (15 vekt-%), OH-
tall 35

15 vektandeler dietyltoluylendiamin (isomerblanding)

0,05 vektandeler diazabisyklooktan

Viskositet (25°) 1.050 mPas
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Komponent B:

Reaksjonsprodukt av:

100 vektandeler polyeter av 1,2-propylenglykol og propylen-
oksid, OH-tall b6

79 vektandeler difenylmetandiisocyanat (70 vekt-% 4,4’-
MDI, 30 vekt-% 2,4’-MDI)
NCO-innhold 12,2%

Viskositet (25°) 1.600 mPas

Blandingsforhold

100 vektandeler komponent A
84 vektandeler komponent B

Brukstid: 5 sekunder

Elastomerens egenskaper:

Hardhet (Shore A) 90

Strekkfasthet (MPa) 20

Rivningsforlengelse (%) 450

Eksempel 2

En stalvalse med en kjernediameter pa 260 mm forsynes med et
22 mm tykt Dbelegg. Valseomdreiningen 1ligger pa 28 om-
dreininger 1 minuttet og bredslissdysens mating pa 182
mm/min. Bredslissdysens innfallsvinkel o 1innstilles til
170,

Felgende resept anvendes:

Komponent A:

100 vektandeler av en prepolymer med 9,8 vekt% NCO,
bestiende av 4,4’'-difenylmetan diisocyanat
og en polyeterkarbonat med en midlere
molmasse pa 2.000

Komponent B:
19,5 vektandeler av en diamin 3,5-Bis-thiometyl-tolyulen-

diamin (overveiende 2,4-diaminforbindelse)
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Komponent C:
5 vektandeler av en polyol-aminblanding bestaende av
1,5 vektandeler dietyltolyulendiamin
med et NH-tall pa 630
og
3,5 vektandeler et polyeterkarbonat med

en midlere molmasse pa
2.000.

Ved dette doseres komponent A med en temperatur pa 90°C med
en utstetingsmengde pa 3.000 g/min, komponent B med en
temperatur pa 25°C med en utstetingsmengde pa 585 g/min og
komponent C med en temperatur pa 50°C og med en utstgtings-
mengde pa 150 g/min.

Eksempel 3
For utrusting av et stilrgr med nominell bredde pa 360 mm og

en lengde pa 5.000 mm med et 15 mm tykt slitasjebeskyttende
innerbelegg utferes fplgende:

Det anvendes samme resept som i1 eksempel 1.

P4 den ferske sandblaste overflaten paferes en heftformidler
i en mengde pa 80 g/m2 ved dusjing og/eller rulling. Etter
den foreskrevne luftetiden pa en time blir det pa en bzrer
festede, mekanisk arbeidende blandehode, utstyrt med en
parallelt med regret anordnet bredslissdyse (100 x 0,6 mm),
skradd i en vinkel piA 10° og i en avstand til den nedre
kanten pa 5 mm, malt fra den innvendige rgroverflaten trukket
i horisontal retning med en matingshastighet pa 300 mm/min
gjennom rgret. Rgret er innspent 1 en dreieinn-retning og
roteres med en omdreining pa 36 omdreininger pr. minutt. I
blandehodets blandekammer doseres polyol A med en utstgting
pa 2.860 g/min og 1socyanatprepolymer B med en utstgtings-
mengde pa 2.400 g/min og kontinuerlig blandet ved rering.
Beleggingen er avsluttet etter 17 minutter.
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Patentkrayv

1.

Fremgangsmate for belegging av et om en akse roterende
legeme (1,31), hvorved det finner sted en relativbevegelse i
retning av rotasjonsaksen mellom legemet (1,31) og en dyse
(3,37) som steter ut en reaksjonsblanding som danner en
polyuretan, slik at pafegringen skjer 1 skruelinjeformede,
overlappende hverandre vinninger, karakter i-
sert v e d at det anvendes en bredslissdyse (3,37),
som er stilt i en vinkel o parallelt med rotasjonsaksen, og
hvorved reaksjonsblandingens reaksjonshastighet og relativ-
bevegelsen er avstemt slik med det roterende legemets (1,31)
omkretshastighet, at de pa& hverandre fglgende vinningene
overlapper skjellformet og forbinder seg somlgst med
hverandre slik at vinkelen o tilpasses vinkelen til skulderen
som dannes ved belegging, slik at dyseapningen har en avstand
fra 1 til 10 mm fra pafgringsstedet og at omkretshastigheten
pa den sterste diameteren til belegget som skal paferes
innstilles mindre enn det utgangshastigheten til reaksjons-
blandingen fra bredslissdysen (3, 387) utgjer.

2.

Fremgangsmate ifglge krav 1, karakterisert
ved at reaksjonsblandinger bearbeides med en stgpetid pa
0,3 sekunder til 10 minutter.

3.

Anordning for belegging av et om en akse roterende legeme
(1,31) med en polyuretandannende reaksjonsblanding, ifglge
krav 1 eller 2, bestidende av en opplagring og en rotasjons-
drift for 1legemet (33) samt av en bredslissdyse (3,37),
hvorved enten bredslissdysen (3,37) er forsynt med en
parallelt med legemets (1,31) rotasjonsaksevirkende matnings-
drift eller 1legemet (1,31) er tilordnet en 1 retning
parallelt med rotasjonsaksen virkende matningsdrift,
karakterisert ved at bredslissdysen (3,37)
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omslutter en apen spiss vinkel o mot matningsretningen med
flaten til legemet (1,31) som skal belegges.

4.
Anordning ifglge krav 3, karakterisert
ved at ©bredslissdysen (3,37) er rettet i et plan

parallelt med rotasjonsaksen.
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