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(54) Menetelmd ajoneuvorenkaiden uudelleenpinnoittamiseksi tai korjaami-
seksi vulkanoimalla ja sivukuori menetelmin toteuttamiseksi - Metod
f3r regummering eller lappning av fordonsdéck genom vulkanisering
samt sidoskal fér férverkligende av metoden

Keksinndn kohteena on menetelmid ajoneuvon ilmakumi- tai umpikumi-
renkaiden uudelleenpinnoittamiseksi tai korjaamiseksi vulkanoimal-
la renkaan tai kehdn muotoisia esivulkanoituja kulutuspintoja le-
vyjen tai liuoksen muodossa olevan sidekumin vdlitykselld renkaan
rungon piddlle kdyttdmdlld palteesta palteeseen ulottuvaa ulkopddl-
lystettd, poistamalla kaasumaiset sulkeumat ja aikaansaamalla vul-

kanointiin sopivat paineolosuhteet ja l&mpdolosuhteet.
Keksint®d kohdistuu mydskin sivukuoreen menetelmdn toteuttamiseksi.

Sellaiset ajoneuvorenkaiden uudelleenpinnoitusmenetelmdt ovat tun-
nettuja, joissa elastiset pddllysteet ympdrdivdt siséa- ja ulkopuo-
lelta rengasta. Lisdksi tunnetaan menetelmid, joissa rengas ympd-
réidisn ainoastaan ulkopddllysteelld, joka rengas sitten voidaan
varustaa ylipaineella. Erdissd tunnetuissa menetelmissd rengas vul-
kanoidaan metallimuotissa ilman profilointia ylipaineella. Kaikkien
niiden menetelmien heikkoutena on rajoittuminen pelkdstddn kulutus-
pinnan uudistamiseen, korkeintaan olakkeisiin saakka suurissa ren-
kaissa (farmarirenkaissa). Kuitenkin ndmd menetelmdt ovat vaikeasti

toteutettavissa ja hinnaltaan kalliita.
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Myoskin aikaisemmin tunnetuissa menetelmiss&, joissa pddllysteen
tiivistettdvien kohtien p&dille sovitetaan rauta- tai metallirengas
terdvine reunoineen, rauta- tai metallirenkaiden paikalleen sovi-
tuksessa esiintyy monia erilaisia vaikeuksia. Niinpd esimerkiksi
tiivistettdessd renkaan sivuja, joissa esiintyy tehtaan merkkej&,
suuruusmerkint&jd ja muita teknisid merkintdji, syntyy epdtiiviyk-
sid, jotka aiheuttavat valmistuksen vaikeutumista ja viallisuuk-
sia renkaaseen. Epdtiiviyttd esiintyy my8s pddllysteissd, joita
kdytetddn suurissa renkaissa (farmarirenkaissa) ja muissa korkean
profiloinnin omaavissa renkaissa. Pddllysteen tunkeutuminen pro-
fiilisyvennyksiin aiheuttaa sen suuria venymid. Tdmdn johdosta
padllyste tulee hyvin nopeasti ep&dtiiviiksi ja sen kestoaika toi-

vottua lyhyemmdksi.

Tdmdn keksinndn tarkoituksena on aikaansaada aivan uusi tapa ren-
kaan ympdrdimiseksi palteesta palteeseen. Lisiksi keksinndn tarkoi-
tuksena on mahdollisimman yksinkertaisen menetelmin aikaansaaminen
ja renkaan alkuperdisen muodon palauttaminen, niin ettid varmasti
vdltetddn deformoidun rungon epitasaisuus. Edelleen tarkoituksena
on parantaa renkaan molempia sivuja sekd tehdid ndihin kirjoitus-

ja kuvamerkkejid ilman mit&&n suljettuja muotteja ja jopa ilman ku-
mipddllysteitd, jolloin ty&skentely tapahtuu yksinkertaisesti ku-

tistuskalvoa kdyttiden.

Niinpd keksinndn mukaiselle menetelmille on tunnusomaista paddasial-
lisesti se, ettd kdytetddn ulkopdillystettd, jossa on rengasmaiset,
edullisesti jonkin verran elastiset, sivukuoret, joiden siteensuun-
nassa sisemmdt reunat ovat renkaan palteen alueella ja tiiviste-
tddn palteeseen ja sdteensuunnassa uloimmat reunat ulottuvat vihin-
tadn puoleen renkaan sivuseindmii ja ettd mainitut uloimmat reunat
liitetddn tiiviisti renkaan ulkokehdi peittdviin elastiseen pdal-
lysteeseen tai elastinen piidllyste tiivistetidin sivukuoriin renkaan
palteen alueella. Keksinndn mukainen sivukuori on puolestaan tun-
nettu siitd, ettd sivukuoren siséreunat on pidennetty renkaan pal-

teen alapuolelle tiivisteiden vastaanottamiseksi.

Sivukuoret ovat kaikissa suoritusmuodoissaan helpommin ja yksin-

kertaisemmin k&dsiteltdvissd kuin herkit joustavat kumivaipat.

Johtuen olennaisesti pidemmdstd sivukuorien kestoilsti, prienenevit
muottikustannukset verrattuna joustavien kumivaippojen valmistuk-
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seen ja kdyttddn, jotka voivat helposti vahingoittua ja joilla sen

johdosta on lyhyt kestoiki.

Hyvin olennainen merkitys on silld, ettd vain vdhdn elastiset sivu-
kuoret estdvdt renkaan muodonmuutokset vulkanointitapahtuman aika-
na verrattuna tavanomaisten joustavien tdysvaippojen kdyttodn. Ndmd
muodonmuutokset eivdt ole olleet kdytdnndllisesti katsoen viltetti-
vissd erityisesti "nailonrenkailla", koska nailonkudos esim. ld3mmdn
vaikutuksesta kutistuu ja laajenee, niin ettd autoklaaviin ripuste-
tut renkaat, kun hdyryd k&dytetddn kuumennusvdliaineena, muuttavat
muotoaan, toisin sanoen roikkuvat alaspdin. Tdl116in rengasrunko

saa pysyvdn korkeus- ja leveyspoikkeaman. Keksinndn mukaiset sivu-
kuoret antavat kuitenkin renkaalle sen laadusta riippumatta tarvit-
tavan tuen autoklaavissa kdytetystd8 kuumennusvdliaineesta riippu-

matta Jja ilman, ettd tarvitaan muita tukimuotteja tai pitimid.

Sivukuoret voidaan tehdd itsetiivistyviksi ulkorenkaan jalkaan tai
ne volidaan tiivistdd tunnetuilla profiloiduilla tiivisteilld, esi-
merkiksi huulitiivisteilld, pydSrdpunostiivisteilld jne., joita voi
olla yksi tai useampia. Varma tiivistys saavutetaan, kun sivukuo-

ret jatketaan palteen alle ja tiivistetddn esimerkiksi nystyr&dlla.

Keksinn6n mukaan pddllysteen tiivistys renkaan kehdlle, sivuille
tali palteeseen voidaan suorittaa yhden tai useamman erittdin elas-
tisen profiilipunoksen avulla, jotka pddllysteen kiristyksen vai-
kutuksesta tiivistyvdt my8s renkaan epdtasaisuuksiin. Profiilipu-
noksen voi muodostaa yksinkertainen tai monikertainen pehmed pyo-
ronydri, joka on esimerkiksi solukumia tai vaahtomuovia tai sen
tapaista ja jonka ominaispaino on sopivimmin sama kuin vedellid.
Tdllaiset tiivisterenkaat kestdvdt kauan ja ne mitoitetaan niin
vahvoiksi ja elastisiksi, ettd ne nojaavat hyvin tiivistdvasti

pddllystettd, sivukuorta tai rengasta vastaan.

Yldpddllysteend voidaan myds kdyttdd8 kuumankestdvdd, renkaan pro-
viilisyvennyksiin tunkeutuvaa suurpainekalvoa, Jjoka tiivistet&ddn

sivukuoria vasten kutistamalla.

Jos elastisten sivukuorien kaarevuussdde on niilld peitett&dvidn ren-
kaan kaarevuussddettd pienempi, niin sivukuoret imeytyvdt itsestddn
kaarevuussdteen ja elastisuutensa vaikutuksesta renkaan sivuja vas-

taan.
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Sivukuoret valmistetaan sopivimmin muovista tai muusta kevyestd ai-
neesta. Niiden muoto sovitetaan kidyttdtarkoituksen mukaan. Niinp&
esimerkiksi sivukuoren uloimmat rengasreunat voivat olla ulospdin
taivutetut tai ne voidaan varustaa urilla tiivistyksen helpottami-
seksi. Samoin sivupintoihin voi olla tehty uria tiivisteiden vas-
taanottamiseksi. Edelleen sivukuoret voivat olla tehty monesta
Osasta tai erilaisista aineista tai yhdistetty toisiinsa kulloisen-
kin k&yttdtarkoituksen mukaan. Sivukuorien sisdpinta voi olla pro-
filoitu, niinpd siind voi olla esimerkiksi sanoja, numeroita tai
muita merkkejd, jotka ndkyvdt renkaan ulkopinnalla. Parhaimman
tiivistyksen aikaansaamiseksi sivukuoret voivat olla varustetut

ulkonemilla.

Keksinnbn erditd sovellutusmuotoja on esitetty ocheisissa kaaviolli-

sissa piirustuksissa, joissa

kuv. 1 esittdd sivukuoren tiivistystd renkaan rungon jalan ja pal-
teen kohdalla,

kuv. 2 esittdd sivukuorien tiivistystd huulitiivisteen avulla pal-
teen kohdalla,

kuv. 3 esittdd sivukuorien tiivistysti kaksoispydr&punoksella van-

netta vastaan,
kuv. 4 esittdd sivukuorien tiivistystd kuorien jatkeella.
Kuv. 5 esittdd palteen ja yldpd&llysteen tiivistystd,

kuv. 6 esittdd samaa kuin kuvio 5, jolloin yldp&ddllyste peittaa

sivukuoren osan,

kuv. 7 esittdd samaa kuin kuvio 5, jolloin sivukuoren ulkoreunassa

olevan uran ja yldpd&dllysteen vidliin on sovitettu pySrdpunos.

Kuvioissa viitenumero 1 tarkoittaa ulkorenkaan runkoa, jossa on ku-
lutuspinta 2. Sivukuoret on merkitty viitenumerolla 3 huolimatta
niiden erilaisesta muodosta. Kuvioissa 1-4 on esitetty erditd sivu-
kuorien tiivisteen sovellutusesimerkkejd p&4lliskumirenkaan palteen
kohdalta, jolloin esimerkiksi kumirenkaan palteessa on profiloitu
ny6ri 4 ja jalassa nydri 5 tai huulitiiviste 6. Kuvion 3 mukaan voi-
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daan kdyttdd mySs pyOreitd nydrejd 7, joita vanteen sulkurengas 8
pitdd paikallaan. Kuvion 4 mukaan sivukuoren jatke sijaitsee palteen
alapuolella ja aikaansaa tiivistyksen yhdessd kuoren paksunnoksen 9
kanssa. Kun sivukuoret 3 yhdistetddn yldpddllysteen 11 kanssa, sivu-
kuoret voivat ulottua kulutuspintaan 2 saakka ja ne tiivistetddn yla-
pddllysteeseen 11, joka tulee sivukuorien yld- tai alapuolelle. Vii-
tenumero 12 tarkoittaa poistoliitd@ntdd. Tiivistys voidaan suorittaa
myds sivukuorien 3 taivutetun ulkoreunan kanssa tai ulkoreuna voidaan
muodostaa uraksi 14, johon esimerkiksi py&rSpunos 7 sovitetaan. Pois-
putoamisen estdmiseksi esikiinnitys voi olla jadrjestetty kiinnitys-
ulkonemilla 10 (kiinnitysnystyrédt tai -jatkeet), jotta aikaansaatai-
siin kiinnipysyminen siksi, kunnes aikaansaadaan piddtys tiiviste-

tystd tilasta imem&lls&.

Kun kdytetdidn palteesta palteeseen ulottuvaa ulkopddllystettd, voi-
daan tiivistettyjen tilojen yhdistdmiselld aikaansaada kaasumais-

ten sulkeumien yhteinen imeminen.

Sivukuorien 3 sisdpintaa pitkin voi kulkea siitd sivullepdin ulko-
nevia ulkonemia, jotka nojaavat tiivistettd vastaan ja muodostavat

erillisid tyhjdkenttid.

Keksinndn erdidn sovellutusmuodon mukaan yldpddllyste 11 voidaan kor-
vata kuumahitsautuvalla, profiilialustaan tunkeutuvalla suurpaine-
kalvolla. Témid kalvo voidaan myds vield tiivistdd sivukuoren ulko-
ja sisdreunoja vastaan esim. kutistamalla. T&116in on otettava huo-
mioon, ettd kalvon pehmenemisldmpdtila tdytyy olla korkeampi kuin

vulkanoimislédmpdtila.

Kuvioissa sivukuoret 3 on esitetty useimmissa tapauksissa pidennetty-
nid palteen alapuolelle. Valmistuksellisista syistd sivukuoret teh-
ddidn vihidn kaareutuviksi renkaiksi. Kuitenkin ilman muuta on mah-
dollista tydntdsd tiivisteet reunan pdidlle ja antaa sitten tiivis-

teelle palteen alapuolelle ulottuva muoto.

Kaasumaisten sulkeumien poisjohtamisen helpottamiseksi voidan pddl-
lysteen alle sovittaa tiivistysreunoista tyhjsliitd&ntddn ulottuva

sisdverkko, joka on harsomaista tai lankamaista kudosta.

Pddllysteen tiivisti#minen on t8rkedd, jotta tiivisteen sisdpuolelle
voitaisiin aikaansaada tyhjé. Sopiviin pddllyksen kohtiin voidaan

sovittaa yksi tai useampi venttiili 12 tai suljettavissa oleva 1lii-
tantd.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd ajoneuvon ilmakumi- tai umpikumirenkaiden uudelleen-
pinnoittamiseksi tai korjaamiseksi vulkanoimalla renkaan tai kehin
muotoisia esivulkanoituja kulutuspintoja levyjen tai liuoksen muo-
dossa olevan sidekumin vdlitykselld renkaan rungon pddlle kdayttia-
mdlld palteesta palteeseen ulottuvaa ulkopididllystettd, poistamalla
kaasumaiset sulkeumat ja aikaansaamalla vulkanointiin sopivat pai-
neolosuhteet ja ldmpbolosuhteet, t unnet t u siitd, etti
kdytetddn ulkopddllystettd, jossa on rengasmaiset, edullisesti
jonkin verran elastiset, sivukuoret (3), joiden s&dteensuunnassa
sisemmdt reunat ovat renkaan palteen alueella ja tiivistetddn pal-
teeseen ja sdteensuunnassa uloimmat reunat ulottuvat vidhintdin puo-
leen renkaan sivusein&mid ja ettd mainitut uloimmat reunat liitet&Zin
tiiviisti renkaan ulkokehdi peittdvidin elastiseen pddllysteeseen
(11) tai elastinen pddllyste (1l1) tiivistetddn sivukuoriin (3)
renkaan palteen alueella.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmid, tunnettu

siitd, ettd pddllyste (11) tiivistetdin sivukuorien (3) alle.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u

siitd, ettd sivukuorien (3) tiivistd@minen renkaan jalkaan ja/tai
palteeseen suoritetaan yhdelld tai useammalla tiivistysrenkaalla,
kuten huulirenkailla (6), pySrdpunoksilla (7) tai sen tapaisilla

tai ulospdin taivutetuilla kehdreunoilla tai uurteella.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunne¢t tu

siitd, ettd tiivistys suoritetaan kuorien jatkeeseen (9).

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd yldpddllysteend (1l) kdytetddn kuumankestdvii, renkaan

profiilisyvennyksiin tunkeutuvaa suurpainekalvoa.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, tunne¢t tu
siitd, ettd suurpainekalvo tiivistetdin sivukuoria vasten kutis-

tamalla.

7. Sivukuori patenttivaatimusten 1-6 mukaisen menetelmin toteutta~-
miseksi, t unnet tu siitd, ettd sivukuoren (3) sisdreunat on
pidennetty renkaan palteen alapuolelle tiivisteiden vastaanottami-
seksi.
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Patentkrav

1. Metod f6r regummering eller lappning av fordons luft- eller
kompaktgummiddck genom att vulkanisera ring- eller bandformiga
prevulkaniserade slitytor genom f&6rmedling av bindgummi i form
av skivor eller 16sning pd ddckets stomme genom anvdndande av
ett yttre hdlje som strdcker sig fran den ena fdllen till den
andra, genom avlidgsnande av den inneslutna gasen och genom
&stadkommande av ldmpliga tryck- och temperaturfdrhallanden,

k &nnetecknad av att det anvdnds ett yttre h&lje med
ringlika, férdelaktigt en aning elastiska sidoskal (3), vars i
radiell riktning inre kanter 4r i omrddet av didckets f&all och
tdtas till f&8llen och de i radiell riktning yttre kanterna nar
minst till d&ickets halva sidovdgg och att de ndmnda yttre kanterna
fogas tdtt till ett elastiskt Overdrag (ll) som tdcker ddckets
yttre omkrets eller det elastiska &verdraget (11) tdtas till

sidoskalen (3) i omradet av dickets fall.

2. Metod enligt patentkrav 1, k dnnetecknad av att
Sverdraget (l11) tdtas under sidoskalen (3).

3. Metod enligt patentkrav 1, k d&nne tecknad av att
tdtningen av sidoskalen (3) vid dickets fot och/eller fall utfors
med en eller flera tdtningsringar, som falsringar (6), rundfldtor
(7) eller med dylika, eller med utdtbdjda omkretskanter eller

faror.

4., Metod enligt patentkrav 1, k &nne tecknad av att

tdtningen sker vid en fdrldngning (9) pa skalen.

5. Metod enligt patentkrav 1, k @d&nnetecknad av att som
bvre Sverdrag (11) anvidnds en vdrmehdllbar hdgtrycksmembran som

trdnger in i profilférdjupningarna pa décket.

6. Metod enligt patentkrav 5, k @& nnetecknad av att

hdgtrycksmembranen tdtas mot sidoskalen genom krympning.

7. Sidoskal for forverkligande av metoden enligt patentkraven 1-6,
k &nnetecknad av att sidoskalets (3) inre kanter dr

férldngda under didckets f&ll f8r mottagning av tdtningar.
Viitejulkaisuja~Anfdrda publikationer
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