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Description

La présente invention concerne un procédé de
revétement de rouleaux en matériau composite ser-
vant au support et au transfert de nappes continues
de faible épaisseur et de grande largeur.

Il s’avére nécessaire dans de nombreuses appli-
cations de déposer des revétements sur les corps de
base de pieéces en matériau composite.

Ainsi par exemple, si I'on souhaite fréquemment
utiliser des piéces a base de matériaux synthétiques
ou plastiques, en raison de leur faible poids et de leur
stabilité dimensionnelle, il reste souvent nécessaire
de déposer ultérieurement sur ces piéces de base des
revétements qui présentent des caractéristiques mé-
caniques spécifiques, et/ou une résistance de surfa-
ce supérieure et/ou susceptibles d’'usinage.

Le probléme ainsi posé se rencontre par exemple
lors de la fabrication des rouleaux utilisés pour le
transfert de nappes continues de grande largeur cités
ci-dessus.

De nombreuses tentatives pour résoudre le pro-
bléme ainsi posé ont été effectuées.

On a tenté par exemple de réaliser les revéte-
ments par dépdt électrolytique. Ce processus ne don-
ne cependant généralement pas satisfaction. Notam-
ment le dépdt électrolytique ne présente générale-
ment pas assez de cohésion avec le corps de base.

On a également tenté de réaliser les revétements
par projection, par exemple par projection de carbure
ou céramique. Ces processus de projection n’ont jus-
qu’ici pas donné totalement satisfaction.

On a également proposé de réaliser séparément
le corps de base et une piéce de revétement, puis de
forcer le corps de base dans la piéce de revétement.
Ce processus n'a pas donné non plus totalement sa-
tisfaction.

On a également proposé d’utiliser un processus
de dilatation. Plus précisément, on a proprosé de
chauffer une piéce de revétement externe, afin de di-
later celle-ci, puis d’introduire le corps de base dans
la piece de revétement dilatée et de laisser celle-ci se
refroidir pour se contracter sur le corps de base. Cet-
te technique n’a cependant pas donné totalement sa-
tisfaction.

La présente invention a maintenant pour but de
proposer un nouveau procédé qui permette de résou-
dre le probléme précité.

Ce but est atteint selon la présente invention gra-
ce a un procédé de revétement de rouleaux pour le
support et le transport de nappes continues de faible
épaisseur et de grande largeur, comprenant un corps
de base en matériau composite formé d’un mélange
de résine et de fibres, qui comprend les étapes
consistant a :

i) réaliser séparément le rouleau a revétir en ma-

tériau composite sous forme d’'un corps tubulaire

et une piéce de chemisage externe en métal avec
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des dimensions et tolérances respectives per-

mettant leur engagement,

ii) assembler le rouleau a revétir et la piéce de

chemisage dans leur position d'utilisation res-

pective, et introduire un mandrin d’étirage dans
le rouleau a revétir, puis

iii) étirer a froid la pieéce de chemisage sur le rou-

leau a revétir en matériau composite, dans une fi-

liére de rétreint.

Les essais réalisés par la Demanderesse al'aide
du procédé précité ont donné totalement satisfaction.
lls ont permis d’obtenir un produit présentant une par-
faite cohésion entre le rouleau a revétir et la piéce de
chemisage.

De préférence la piéce de chemisage est étirée
une premiée fois avant d’étre assemblée sur la piéce
arevétir. Dans ce cas |'étape iii) précitée est une éta-
pe de réétirage.

Le document AU-A-62790 concerne un procédé
de préparation de produits revétus qui consiste a :

- placer un tube externe en métal sur une ame
métallique (par exemple en enroulant une feuil-
le métallique sur I'ame),

- étirer 'ensemble ainsi obtenu,

- chauffer celui-ci, puis

- conformer a chaud le produit.

Le document US-A-3156042 concerne un procé-
dé de préparation d’'un tube a double paroi qui consis-
tea:

- placer un tube interne métallique dans un tube

externe métallique,

- placer un matériau de brasure dans l'intervalle
entre les deux tubes,

- chauffer les tubes a la température de fusion
du matériau de brasure et

- procéder a un étirage interne a I'aide d’'un bou-
let.

Ces deux documents concernent des procédés
de revétement métal/métal et non point métal/ maté-
riau composite. De plus, ces deux documents pré-
voient des étapes de chauffage telles que leur ensei-
gnement n’est pas applicable a des rouleaux en ma-
tériau composite.

D’autres caractéristiques, buts et avantages de
la présente invention apparaitront a la lecture de la
description détaillée qui va suivre et en regard des
dessins annexés donnés 2 titres d’exemples non li-
mitatifs et sur lesquels :

- lafigure 1 représente, selon une vue schéma-
tique en coupe longitudinale axiale une piéce
conforme 2 la présente invention au cours de
I'opération iii) d’étirage d’'une piéce de chemi-
sage externe sur une piéce a revétir,

- la figure 2 représente selon une vue schéma-
tique en coupe transversale un corps de base
conforme a une variante de réalisation de la
présente invention,

On apergoit sur la figure 1 annexée une piéce al-
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longée, de section constante, conforme a la présente
invention, comprenant un corps de base 10 en maté-
riau composite etune piéce de chemisage externe 12.

Le corps de base 10 est tubulaire et centré surun
axe 11. Le corps de base 10 présente une section
droite cylindrique de révolution autour de I'axe 11.

Comme indiqué précédemment, dans le cadre de
la présente invention, le corps de base 10 est réalisé
en matériau composite, par exemple un mélange de
résine et de fibres de verre ou de carbone.

Selon la représentation donnée sur la figure 1, la
piéce de chemisage 12 est une piéce de chemisage
externe. Elle est réalisée séparément du corps de
base 10. Ces dimensions et tolérances sont adaptées
pour permettre un engagement, sans opération par-
ticuliére, de la piéce de chemisage externe 12 sur le
corps de base 10. La piéce de chemisage 12 peut étre
réalisée selon toute technique classique appropriée.
Elle peut étre formée de tout matériau susceptible
d’étre étiré a froid, tel que par exemple, en acier
inoxydable, en acier carbone, en cuivre, en alumi-
nium, ou encore tout matériau équivalent. La pieéce de
chemisage 12 est typiquement réalisée par roulage,
soudage puis étirage. Elle peut encore étre réalisée
par usinage et étirage, ou simple usinage.

De fagon typique I'épaisseur de la piéce de che-
misage 12 peut étre de 'ordre de 1 2 5/10éme de mm.

Conformément a la présente invention, aprés
avoir préassemblé le corps de base 10 et la piéce de
chemisage 12, cette derniére est soumise a une opé-
ration iii) d'étirage a froid. Plus précisément cette
opération iii) est une opération de réétirage, sila pié-
ce de chemisage 12 a fait I'objet d’un étirage préala-
ble avant assemblage sur le corps de base 10. On dis-
tingue sur la figure 1 annexée le mandrin d’étirage 20
engagé dans le corps de base 10 et la filiére de ré-
treint 30. Par ailleurs, on distingue sur la figure 1 un
disque 14 transversal a I'axe 11 soudé provisoire-
ment sur la piéce de chemisage externe 12, au niveau
de I'extrémité avant de celle-ci, par laguelle la piéce
est engagée dans la filiére de rétreint 30. Le disque
14 sert de piston au mandrin d’étirage 20. Ainsi le
mandrin 20 prend appui sur le disque 14 lors de I'opé-
ration iii) d’étirage a froid. Le disque 14 peut servir
aussi de piston a un circuit de fluide, préférentielle-
ment d’huile, haute-pression 40 introduit dans le ca-
nal interne 22 du mandrin d’étirage 20 aprés achéve-
ment de I'opération iii) d’étirage, pour séparer la piéce
chemisée 10 et le mandrin 20.

La filiére de rétreint 30 et le mandrin d’étirage 20
sont réalisés en tout matériau classique approprié. La
filiére de rétreint 30 est avantageusement réalisée en
carbure.

L'opération d’étirage a froid est classique en soi
et ne sera donc pas décrite plus en détail par la suite.

Selon une caractéristique avantageuse de la pré-
sente invention, 'opération d'étirage a froid de la pié-
ce de chemisage 12 sur le corps de base 10, est
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complétée d'un collage additionnel entre la piéce de
chemisage 12 et le corps de base 10. Pour cela, il suf-
fit d’encoller le corps de base 10 ou la piéce de che-
misage 12 ou les deux avant I'opération iii) d’étirage.

On peut prévoir d’encoller la piéce de chemisage
12 ou le corps de base 10 sur toute leur surface.

Cependant, on peut prévoir un encollage seule-
ment localisé.

Par exemple, comme illustré schématiquement
sur la figure 2 on peut prévoir un encollage localisé
dans des rainures longitudinales 16 prévues sur la
surface externe du corps de base 10.

Dans le cas ou l'opération iii) d'étirage est
complétée par un collage, il est préférable de prévoir
un joint d’étanchéité, a I'extrémité avant de la piéce
par laquelle celle-ci est engagée dans la filiére de ré-
treint 30, entre le corps de base 10 etla piéce de che-
misage 12, pour éviter le passage de colle entre ces
piéces.

La figure 1 précédemment décrite illustre I'opé-
ration d'étirage ou réétirage a froid utilisée pour fixer
un revétement externe 12 sur un corps de base 10,
pour réaliser des rouleaux supports de nappes conti-
nues de grande largeur.

Dans le cas de rouleaux servant au support et au
transfert a grande vitesse de nappes continues lisses
et étanches, la Demanderesse a constaté parfois la
formation de coussins d’air entre les rouleaux et les
nappes.

Pour supprimer ces coussins d’air, la Demande-
resse propose de réaliser dans les rouleaux, des
stries longitudinales servant a I'évacuation de I'air.

Ces stries longitudinales sont de préférence réa-
lisées al'aide d’une opération de réétirage sur la pié-
ce chemisée 10, a l'aide d'une filiére d’'étirage
comportant des nervures internes complémentaires
des stries recherchées.

Le disque 14 précité peut étre utilisé comme pis-
ton pour le mandrin d’étirage au cours de cette nou-
velle opération d’étirage.

La présente invention peut notamment trouver
application dans le revétement de piéces de grande
longueur, typiquement plusieurs métres et de diamé-
tre important, typiquement plusieurs centaines de
millimétres.

Bien entendu la présente invention n’est pas limi-
tée aux modes de réalisation particuliers quiviennent
d’étre décrits mais s’étend a toutes variantes confor-
mes a son esprit.

Revendications

1. Procédé de revétement de rouleaux pour le sup-
port etle transport de nappes continues de faible
épaisseur et de grande largeur, comprenant un
corps de base (10) en matériau composite formé
d’'un mélange de résine et de fibres, caractérisé
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par le fait qu’il comprend les étapes consistant a :
i) réaliser séparément le rouleau en matériau
composite a revétir (10 ) sous forme d’un
corps tubulaire etune piéce de chemisage ex-
terne en métal (12), avec des dimensions et
tolérances respectives permettant leur enga-
gement,
ii) assembler le rouleau a revétir (10) et la pié-
ce de chemisage (12) dans leur position d’uti-
lisation respective et introduire un mandrin
d’étirage (20) dans le rouleau (10) a revétir,
puis
iii) étirer a froid la piéce de chemisage (12) sur
le rouleau arevétir (10), dans unefiliére de ré-
treint (30).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’il comprend I'étape préalable de fixation
d’un disque (14) sur I'extrémité avant de la piéce
de chemisage (12) pour servir de piston a un
mandrin d’étirage (20).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé par
le fait qu’aprés I'opération d’étirage il comprend
I'étape consistant 28 mettre en communication un
canal interne (22) du mandrin d’étirage (20) avec
un circuit de fluide sous pression pour séparer le
rouleau chemisé du mandrin d’étirage.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait qu’il comprend en outre I'opé-
ration d’encollage du corps de base (10) et/ou de
la piéce de chemisage (12) avant 'opération ii)
d’'assemblage.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé par
le fait que I'encollage est localisé.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par
le fait que I'encollage est réalisé dans des rainu-
res (16).

Procédé selon I'une des revendications 4 a 6, ca-
ractérisé par le fait qu’un joint annulaire d’étan-
chéité est prévu entre le corps de base (10) etla
piéce de chemisage (12), a I'extrémité avant de
Ceux-ci.

Procédé selon I'une des revendications 1a 7, ca-
ractérisé par le fait que la piéce de chemisage
(12, 16) est réalisée dans I'un des matériaux sui-
vants : acier inoxydable, acier carbone, cuivre,
aluminium.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé par le fait que la piéce de chemisage
(12) est réalisée par roulage, soudage et étirage.
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10.

1.

12.

13.

Procédé selon I'une des revendications 1 a9, ca-
ractérisé par le fait que la piéce de chemisage
(12) est étirée avant I'étape ii) d'assemblage et
que I'étape iii) est une étape de réétirage.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 10,
caractérisé par le fait qu’il comprend en outre
I'étape consistant a réaliser des stries longitudi-
nales sur la surface externe de la piéce de che-
misage (12).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé
par le fait que les stries longitudinales sont réali-
sées al'aide d’'une nouvelle opération d’étirage a
froid.

Rouleau pour le support et le transport de nap-
pes continues de faible épaisseur et de grande
largeur obtenu par la mise en oeuvre du procédé
conforme a l'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé par le fait qu’il comprend :

- un corps de base tubulaire (10) en matériau
composite formé d’'un mélange de résine et
de fibres, et

- une piéce de chemisage externe en métal
(12) étirée a froid sur le corps de base tu-
bulaire (10).

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Ummanteln von Rollen fiir die Un-
terstiitzung und den Transport von fortlaufenden
Materialbahnen geringer Starke und groRer Brei-
te, welche einen Grundkérper (10) aus einem zu-
sammengesetzten Material umfassen, das aus
einem Harz- und Fasergemisch gebildet ist, da-
durch gekennzeichnet, dal es die folgenden
Schritte umfaft:
i) separates Herstellen der zu ummantelnden
Rolle (10) aus dem zusammengesetzten Ma-
terial in Form eines rohrférmigen Kérpers und
eines duReren Mantelstiickes (12) aus Metall
mit Abmessungen und Toleranzen jeweils, die
deren Verbindung erlauben,
ii) Zusammenfiigen der zu ummantelnden
Rolle (10) und des Mantelstiickes (12) in ihrer
jeweiligen Verwendungsposition und Einfiih-
ren eines Ziehdorns (20) in die zu ummanteln-
de Rolle (10) und anschlielend
iii) Kaltziehen des Mantelstiicks (12) auf der
zu ummantelnden Rolle (10) in einem reduzie-
renden Ziehring (30).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR es den voraufgehenden Schritt der
Befestigung einer Scheibe (14) am vorderen En-
de des Mantelstiickes (12) umfalit, die als Stem-
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pel fiir den Ziehdorn (20) dient.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, da es nach dem Ziehvorgang einen
Schritt umfaBt, der darin besteht, einen internen
Kanal (22) des Ziehdornes (20) mit einem Fluid-
kreislauf unter Druck in Verbindung zu bringen,
um die ummantelte Rolle vom Ziehdorn zu |ésen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dal weiterhin der Grund-
kérper (10) und/oder das Mantelstiick (12) vor
dem Schritt ii) des Zusammenfiigens mit Leim
bestrichen werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Leimung ortlich vorgesehen
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Leimung in Rillen (16) vorgese-
hen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR ein Dichtungsring
zwischen dem Grundkorper (10) und dem Man-
telstiick (12) am vorderen Ende desselben vorge-
sehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daR das Mantelstiick (12,
16) aus einem der folgenden Materialien gebildet
wird: rostfreier Stahl, Kohlenstoffstahl, Kupfer,
Aluminium.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dall das Mantelstiick (12)
durch Rollen, Schweilen und Ziehen gebildet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dall das Mantelstiick (12)
vor dem Schritt ii) des Zusammenfiigens gezo-
gen wird und dall der Schritt iii) ein Nachzieh-
schritt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da es einen weiteren
Schritt umfalt, der darin besteht, daBl I&dngsver-
laufende Rillen in der AuRenflache des Mantel-
stiicks (12) ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die l&ngsverlaufenden Rillen mit-
tels eines erneuten Kaltzieharbeitsvorganges
ausgebildet werden.

Rolle zur Unterstiitzung und zum Transport von
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fortlaufenden Materialbahnen geringer Stérke
und groRer Breite, die nach dem Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 12 erhalten wird, da-
durch gekennzeichnet, dal} sie
- einen rohrférmigen Grundké&rper (10) aus
einem zusammengesetzten Material, der
aus einem Harz- und Fasergemisch gebil-
det ist, und
- ein duReres Mantelstiick (12) aus Metall
umfaBt, das auf den rohrférmigen Grund-
kérper (10) kaltgezogen ist.

Claims

A process of covering a roller for the support and
transportation of continuous sheets of small
thickness and large width comprising a main
body (10) of composite material formed of a mix-
ture of resin and fibres, characterised in that it in-
cludes the steps consisting of:
i) separately forming the roller of composite
material to be covered (10) in the form of a
tubular body and an external sleeve of metal
(12), with respective dimensions and toler-
ances to permit their engagement,
ii) assembling the roller to be covered (10) and
the sleeve (12) in their respective 'in use’ pos-
itions and introducing a drawing mandrel (20)
into the roller (10) to be covered, then
i) cold drawing the sleeve (12) on the roller to
be covered (10) through a die.

A process according to Claim 1, characterised in
that it comprises the preliminary step of securing
a disc (14) on the front end of the sleeve (12) to
serve as a piston for a drawing mandrel (20).

A process according to Claim 2, characterised in
that after the drawing operation it comprises the
step of connecting an internal channel (20) of the
drawing mandrel (20) to a pressurised fluid circuit
to separate the covered roller from the drawing
mandrel.

A process according to one of Claims 1 to 3 char-
acterised in that it also comprises the process of
adhering the main body (10) and/or the sleeve
(12) before the assembling operation ii).

A process according to Claim 4 characterised in
that the adhesion is localised.

A process according to Claim 5 characterised in
that the adhesion is effected in grooves (16).

A process according to one of Claims 4 to 6 char-
acterised in that an annular sealing joint is provid-
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ed between the main body (10) and the sleeve
(12) at the forward end of the latter.

A process according to one of Claims 1 to 7 char-
acterised in that the sleeve (12,186) is formed of
one of the following materials; stainless steel,
carbon steel, copper, aluminium.

A process according to one of Claims 1 to 8 char-
acterised in that the sleeve (12) is formed by roll-
ing, welding and drawing.

A process according to one of Claims 1 to 9 char-
acterised in that the sleeve (12) is drawn before
the assembly stage ii) and that stage iii) is a re-
drawing stage.

A process according to one of Claims 1 to 10
characterised in that it also comprises the stage
of forming longitudinal grooves at the external
surface of the sleeve (12).

A process according to Claim 11 characterised in
that the longitudinal grooves are formed with the
help of a new cold drawing process.

A roller for supporting and transporting continu-
ous sheets of small thickness and large width ob-
tained from the process in accordance with one
of Claims 1 to 12, characterised in that it compris-
es:

- a tubular main body (10) of composite ma-
terial formed of a mixture of resin and fi-
bres, and

- an external sleeve (10) of metal, cold drawn
on the tubular main body (10).
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