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Nya ytbehandlingsverkstaden

KORROSIONEN PA JARN, stal och metaller
kostar vart land stora summor Airligen.
Man har beriknat kostnaderna till cirka
400 miljoner kronor om iret, vilket till
och med anses lagt riknat. Sirskilt in-
om marinen dro korrosionsproblemen
mycket svira att bemistra, d& ju or-
logsfartygen med sin dyrbara och vikti-
ga utrustning stindigt vistas 1 starkt
fuktig och saltmittad atmosfir.

Sedan manga drtionden har intensiva
forskningsarbeten pagatt for att minska
korrosionens forddande inverkan pa
metalliskt material. Dessa forskningar
~har ocksa medfort stora framgéngar,
frimst pa det metalliska ytbehandlings-
omrddet, som ocksd ir det ojimforligt
mest betydande. De moderna ytbehand-
lingsprocesserna ha ocksa dirigenom bli-
vit alltmer komplicerade och det kriver
numera bade sakkunskap vid val av det
1 varje fall limpligaste ytbehandlings-
materialet och en stor erfarenhet for
dess rdtta applicering.

Mojligheterna for olika slag av me-
tallisk ytbehandling av jirn- och me-
tallgods inom marinen voro tidigare
mycket begrinsade. Sirskilt for ytbe-

handling av storre detaljer av konstruk-
tionsmaterial funnos varken apparatur
eller utrymme. Den ytbehandling i
mindre omfattning, som férekom utfor-
des vid OVK. Den var tyvirr fordelad
pa flera verkstider och under olika ar-
betsledning, vilket forsvirade moijlig-
heterna till rationell och utvidgad verk-
samhet. S3 gott som all ytbehandling av
viktigare objekt mdste dirfor tidigare
for marinens rikning bestillas hos pri-
vata verkstider.

Vid ett flertal tillfillen under gingna
ar diskuterades olika mdjligheter for en
centralisering till OVK av alla marina
ytbehandlingsarbeten. Det stod dock
alltmera klart, att den enda utvigen for
en l6sning av frigan bestod i uppféran-
det av en nybyggnad, dir sivil tidigare
férekommande som nytillkommande yt-
behandlingsarbeten kunde utféras.

Efter omfattande utredningar pabor-
jades arbetet med en nybyggnad i
boérjan av ar 1955 och pa nyaret 1956
var den nya verkstaden firdig for
igdngsittning av driften.

Nybyggnaden, som enligt foreliggan-
de planer endast utgdres av den forsta



® Sandbldstrad och sprutmetalliserad transportbat

etappen av ytbehandlingsverkstaden 1
fardigt skick, har en golvarea pa 30x 15
meter. Den inrymmer en storre avdel-
ning for sandblistring, en avdelning for
hird- och tjockfornickling samt for-
kromning av storre maskingods, vidare
en avdelning for el. forzinkning och en
for varmforzinkning. Dessutom inrym-
mer den kompressorcentral, hogspin-
ningsrum samt forradskallare.

x
SANDBLASTRINGSAVDELNINGEN dr av im-
ponerande storlek. Sjilva bldsterhuset
har en golvyta av 10x 15 meter och
kan for blistring och dven for efterfol-
jande metallsprutning mottaga gods med
en area av 5x5 meter samt en lingd
av ca 10—12 meter. For lyftning av
tyngre gods finns en telfertravers med
10 tons lyftformaga. I ett bredvidlig-
gande rum renas utsugningsluften ge-
nom ett dammfilteraggregat.

Sandblistringsapparaturen utgores av
en storre stationdr anliggning jimte en

mindre transportabel dito. For blast-
ringen anvindes stalsand. Golvet i det
stora bldsterhuset ir helt gallerbelagt.
Det storre stationdra aggregatet drives
automatiskt med ett variabelt lufttryck
av max. 7 ato. Vid blastringen faller
stalsanden ned genom gallret och upp-
samlas pd ett transportband. Detta le-
der till ett reningsverk, varifrin stil-
sanden genom elevator dter ledes upp
till sandbehillaren.

Blistersanden mdste hillas i god kon-
dition, varfor utsugningen av blister-
dammet och forsliten stdlsand maste va-
ra effektiv. Det till anliggningen horan-
de stora dammfiltret med skaknings-
anordning for filterramarna ombesor-
jer detta. Halva volymen av insugnings-
och blisterluften dtergir renad och for-
varmd till blisterhuset, medan resten
avgar i det fria.

For att hilla dammbildningen under
kontroll inom en mindre volym vid
blastring av mindre skrymmande gods



har i det stora blisterhuset inbyggts en
mindre vid behov litt nedmonterbar
blisterbur med hdj- och sinkbart tak
och en golvarea av 6x5,5 meter och
en hojd av 2,5 meter.

Sandblistring dr i vdra dagar ett oer-
sittligt hjilpmedel inom stdrre industri-
er och verkstider for rengoring av alla
slag av tyngre och littare maskingods,
dir ytan skall vara metalliskt ren frin
glodskal, rost, firg o. dyl. Genom varia-
tion av bldstertrycket och stdlsandens
kornstorlek kan efter onskan och bero-
ende pa godsets ev. efterbehandling, frin
mera grovkorniga till vackert sammets-
liknande ytor erhallas.

Viér sandbldstringsavd. blev redan vid
starten pa varen 1956 Overbelagd med
arbetsobjekt och en utjimning mellan
tillférsel och avdelningens kapacitet
uppndddes forst efter c:a 6 méanader.

Bland storre bldstrade arbetsobjekt
mi nimnas sex transportbdtar frin
KA 2, spantdetaljer och skott till U-ba-
tar och detaljer till andra fartygsbyg-
gen, bordliggningspldtar, propelleraxlar
m. m. I Ovrigt ha massor av diverse
gods blistrats for olika arbetsavdelning-
ar. Den tidigare forekommande tids-
odande, bullrande och dammande rost-
knackningen och stdlborstningen av
storre arbetsstycken har numera efter
nybyggnaden av ytbehandlingsverksta-
den med dess stora blisterhus kunnat
ersattas av den effektivare och framfor
allt mycket billigare sandblistringen till
allmin belitenhet for sdvil arbetsledare

som arbetare.
X

SPRUTMETALLISERING av storre maskin-
gods har ocksi i 6kad omfattning kun-
nat utféras tack vare det stora blister-
huset. Som bekant ir ju sandbldstring
den bista forbehandlingsmetoden vid
metallpdliggning genom sprutning. Me-

talliska Overdrag fiaster betydligt battre
pa en sandbldstrad yta in pd en betad.
Som korrosionsskydd medfor exempel-
vis zinksprutning pd jirnkonstruktioner
en manga ginger okad livslingd jam-
ford med vanlig milning. Om zinkskik-
tet dessutom skyddas av en limplig
firg, fir denna en utomordentligt god
vidhiftning vid den sprutade metallen.
De under kapitlet »Sandbldstring» om-
nimnda sex transportbdtarna zinkspru-
tades efter sandblistringen.

Inom reparationstekniken dr sprut-
metallisering i manga fall ovirderlig,
t. ex. for att uppbygga nedslitna eller
felbearbetade maskindelar, propellerax-
lar, vevaxlar m. m. De nedslitna stille-
na 4 godset kunna efter behov beliggas
med tunnare eller tjockare lager av
limplig metall, varefter de nedslipas till
onskade dimensioner. Vidhiftningen
mellan ytmetall och godset ir vid ritt
utford metallisering utomordentligt
god. Sprutmetallisering mojliggor ett
friare val av material vid tillverkning
av en maingfald maskindetaljer. Det
finnes manga olika metaller att vilja
pa vid sprutmetallisering, sisom stalle-
geringar av olika hardhet, rostfritt stdl,
bronser, koppar, zink, aluminium m. fl.

Sedan driftens igdngsittning ir 1956

- har massor av gods bestdende av olika

stil-, jirn- och metalldetaljer sprutme-
talliserats, dels som skydd for korrosion
och dels for att riddas frin forst6-
relse och kassation. Sdlunda ha ett stort
antal nedslitna marina propelleraxlar,
turbin- och pumpaxlar, maskinaxlar
m. m. reparerats genom metallsprut-
ning, torpedtuber och annan diverse
materiel av olika slag ha korrosions-
skyddats genom zinksprutning m. m.

X

HArRD- och TJOCKFORNICKLINGSAVDEL-
NINGEN ir ocksi av imponerande di-



mensioner. Den projekterades huvud-
sakligen for fornickling av stdrre snor-
kelmaster samt maskinaxlar. Lokalen
har en golvareal av 15 x 15 meter. An-
liggningen bestar dels av fem storre kar
med dim. 10x1x1 meter for avfett-
ning, betning, skoéljning och fornick-
ling samt en virmeugn med dim. 10x 1
x1 meter for viteutdrivning av be-
handlat gods. Dessutom finnes en mind-
re anliggning for hdrd- och tjockfor-
nickling samt forkromning bestiende av
sex kar med dim. 1,4x 1,4 x 1,4 meter.
Till den stdrre anliggningen hor ocksd
en bidr- och drivanordning for det
tunga och linga gods som behandlas.
Lyftning av bidr- och drivanordningen
samt nedhingning av stérre gods i ba-
den sker genom en telfertravers med 5
tons lyftformédga. Till den stdrre an-
liggningen hor en selenlikriktare pi
5000 ampére.

Tjockfornickling kan piliggas allt
slags maskingods, dels som skydd mot
korrosion — mjukfdrnickling och dels
for uppbyggnad av nedslitet eller felbe-
arbetat gods — héardfornickling. Olika
hirdhet hos nickelskiktet uppnis dels
genom variationer i stromstyrka och
spinning under utfillningsperioden och
dels genom reglering av nickelbadens
sammansittning. Kontinuerligt giende
pump- och filtrerapparatur ombesérja
badens absoluta renhet frin férorening-
ar.

Sdrskilt regenerering av nedslitna ma-
skindelar, axlar, tappar, ventiler m. m.
innebir en betydande materialbesparing.
da det regenererade godset blir jimbor-

© OVAN: Fornicklare S. H. Nejdefeldt
maskerar de delar av arbetsstycket, som
inte skall fornicklas, med maskerings-
lack eller plastband.

® NEDAN: Fornicklad 6verdel till die-

selmotorkolv upptages ur badet av
B. Karlsson.




digt med nytt. Speciallegeringar kunna
ersittas med billigare material, som for
jimforelsevis liten kostnad kan hardfor-
nicklas och f3 den den dyrare special-
legeringens  egenskaper. Forbindelsen
mellan nickelskikt och grundmetall blir
vid ritt utford paliggning av nickel-
skiktet fullstindigt homogen, vidhift-
ningen ir utomordentligt god och risk
for avflagring ar utesluten. Nickelskik-
tet kan genom slipning, svarvning eller
frasning bearbetas till limplig dimen-
sion.

Bland storre objekt som tjock- eller
hardfornicklats kan nidmnas snorkel-
master for U-bdtar, propelleraxlar for
minsvepare och motortorpedbatar, vat-
teninloppsluckor, propellrar, ventiler
av olika slag m. m. I de flesta fall maste
fornicklingen foregds av ett omfattan-
de maskeringsarbete, dd det ofta endast
ir en mindre del av arbetsobjektet som

skall ytbehandlas.

Som tidigare omnimnts utgdr den
nuvarande ytbehandlingsverkstaden den
forsta etappen av byggnadsplanerna. Ett
forslag till slutgiltig utbyggnad av
verkstaden har nu utarbetats. Enligt

forslaget skall utbyggnaden ske enligt
nedan.

1. At norr intill nuvarande sandblist-
ringslokal tillkommer en lokal for
sprutmetallisering och plastbehand-
ling med dim. 10 x 15 meter.

2. Intill ovannimnda sprutmetallise-
ringslokal skall overbyggnad ske av
den under d&r 1957 nyinstallerade
varmforzinkningsanliggningen. Golv-
yta = 10 x 15 -meter.

3. At soder intill nuvarande fornick-
lingsavdelning tillkommer en storre
lokal, 32 x 15 meter, avsedd for oli-
ka slag av ytbehandling av medel-

stora objekt samt smigods jimte lo-
kaler for in- och utgdende gods.

4. At soder tillkommer ytterligare i
anslutning till foregiende lokal en
utbyggnad i tvd plan, med golvyta
11x15 meter. I bottenvaningen
skall inrymmas arbetsledarekontor,
sliprum och férrddsrum. I andra va-
ningen anordnas analysrum, samt
tviatt-, omklidnads- och lunchrum
for personalen.

Dét visade sig nodvindigt att under
de nirmast foljande aren efter forsta
byggnadsetappens firdigstillande gd de
fortsatta utbyggnadsplanerna ndgot 1
forvig. I den gamla galvaniseringsverk-
staden, den numera nedlagda avd. 35,
fanns sedan ildre tider en vedeldad
varmforzinkningsgryta. Byggnaden var
mogen for rivning sedan flera tiotal dr
tillbaka. Lokalerna voro i mycket da-
ligt skick och ej passande for ytbehand-
ling. I brist pd annan lokal maste likvil
ar 1947 en nyinkopt mindre anligg-
ning for elektrogalvanisk forzinkning
inmonteras dir. D& byggnaden sedan
linge dven utgjort ett besvirligt trafik-
hinder uppgjordes under ar 1956 pla-
ner pi varm- och elgalvaniseringens
forflyttning till den nya ytbehandlings-
verkstaden.

Varmforzinkningsanliggningen skulle
t. v. inrymmas 1 ett platskjul, vilket se-
dermera vid permanent nybyggnad
kunde anvindas till forradsskjul och
flyttas till annan plats.

Gjutningen av grunden och nedligg-
ningen av erforderliga vatten- och av-
loppsledningar pdborjades i dec. 1956
och i maj manad 1957 var hela
anliggningen klar for drift.

Anliggningen utgdres av en elektriskt
uppvirmd varmforzinkningsugn med
dim. 2,3x0,70x 0,75 meter. Effekt 60



kW. Dessutom finnes erforderliga av-
fettningskar, skoljkar, betkar och fluss-
medelskar med samma dimensioner som
forzinkningsgrytan.

Den nya  varmfdrzinkningsugnen
medgiver nu varmforzinkning av be-
tydligt storre gods in tidigare. Sedan
den nya anliggningens tillkomst har ej
heller varmforzinkning av stérre gods
behovt bestillas hos privata industrier.
Tack vare de stérre mojligheterna till
bittre forbehandling har iven korro-
sionsbestindigheten och livslingden hos
det varmférzinkade godset avsevirt
kunnat férbittras.

Dé@ som ovan nimnts den gamla gal-
vaniseringsbyggnaden skulle rivas maste
iven den fran avd. 35 drvda ildre ap-
paraturen for el-galvanisering overflyt-
tas och inrymmas i den nya ytbehand-
lingsverkstadens killarvaning. Aven om
denna lokal ej var idealisk for indama-
let, innebar dock forflyttningen ett
mycket stort steg framdt. Med insitt-
ning av flera provisoriska behandlings-
bad kunde el-forzinkningen rationalise-
ras och arbetsresultaten forbittras. In-
wresset for elférzinkning har pd grund
hirav betydligt okats vid verkstiderna.
N3 den idldre apparaturen dock ej fyll-
de ansprdken for en 6kad drift och dess-
utom endast omfattade forzinkning var
det nédvindigt att dter gd utvecklings-
skedet i den andra utbyggnadsetappen i
forvig. For c:a 85.000: — har dirfor
inkopts utrustning for glansférnickling
och glansforzinkning av stérre och

© OVAN: Littmetalldetaljer anodoxi-
deras si att korrosionsbestindig yta
erhélles.

® NEDAN: Galvanisatorerna T. Ek-
holm och J. Andersson i arbete vid den
elektriskt uppvirmda el.-férzinknings-
ugnen.




mindre gods samt kar for anodoxide-
ring av aluminium och littmetaller.
Tre likriktare 4 500—1 000 ampére
jimte erforderliga bets- och skdljkar
samt instrumenttavlor inkoptes samti-
digt. Huvuddelen av denna apparatur le-
vererades 1 slutet av maj minad inne-
varande ar och dr f. n. under uppmon-
tering.

Annu aterstar dock flera slag av vikti-
ga ytbehandlingar, som ej kunna utfdras
pa grund av bristande utrymmen, exem-
pelvis fosfatisering, bonderisering, firg-
ning av aluminium och littmetaller,
plastsprutning m. m. Férberedande dt-
girder hirfor har planerats.

Man kan med all ritt siga, att de ini-
tiativ och forberedande arbeten som pa-
borjades ar 1952 for att centralisera, ra-
tionalisera och utvidga ytbehandlings-

verksamheten inom marinen har utmyn-
nat i ett framgangsrikt resultat. Den un-
der ar 1956 igingsatta verksamheten vid
den nya ytbehandlingsverkstaden har va-
rit mycket lyckad och verksamheten har
under de hittills gingna tvd 3ren yt-
terligare kunnat utvecklas med ny ap-
paratur och med nya ytbehandlingsom-
riden. Den alltmer okade tillforseln av
gods for ytbehandling och efterfrigan
av ytbehandlat material inom alla om-
riden, dr ett gott tecken pd att verk-
stider. och sektioner alltmera inse
betydelsen av en god ytbehandling. Det
ir dven glidjande att den civila indu-
strien 1 alltmer 6kad omfattning borjar
uppticka vira mojligheter pd ytbehand-
lingens omrade.

KoNraD MATTSSON
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