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Menetelmd ja laite laminaatin valmistamiseksi ja renkaan

rungon muodostamiseksi rengaskomponenteista

Keksinndn tausta

TamA keksintd liittyy menetelmddn ja laitteeseen
laminaatin 10A rakentamiseksi ja rungon muodostamiseksi
pneumaattista vydrengasta varten rengaskomponenttien muo-
dostamasta kokonaisuudesta.

Historiallisesti ilmarengas on valmistettu yleensd
renkaan muotoisena laminaattirakenteena, jossa on palteet,
kulutuspinta, hihnavahvike ja runko. Rengas valmistetaan
kumista, kankaasta ja terdksestd. Suureksi osaksi valmis-
tamismenetelmiin kuuluu kyseessd olevien monien renkaan
osien kokoaminen litteist& materiaalilevyistd tal -suika-
leista. Kukin komponentti sijoitetaan kumirenkaan kokooma-
rummun p&dlle ja katkaistaan sellaiseen pituuteen, etta
komponentin pd&dt kohtaavat tai menevédt p&sdllekkdin liitok-
sen muodostamiseksi.

Rungon ensimmdiseen kokoamisvaiheeseen saattaa kuu-
lua yksi tai useampi kerros, ja sivuseindpari, harjojen
muodostama pari, sis8vuoraus (sisidrenkaatonta autonrengas-
ta varten), renkaan palteen p&allyskerrospari ja ehkd ku-
mireunussuikaleista koostuva pari. Rengasmaiset palteen
sisukset voidaan lisdt3d renkaan rakentamisen kyseisen en-
simmdisen vaiheen ailkana, ja kerros tai kerrokset voidaan
k&dntidd palteen sisusten ympirille "vidlikerroskdinteiden"
muodostamiseksi.

Rungon komponentit (paitsi palteiden sisukset)
saattavat olla joko "p&ittdin liitettyji" tai "limittdin
liitettyjd". Pdittdisliitoksessa ovat osien past liitetty,
mutta ne eivdt ole p#didllekkdin, limiliitoksessa on pddl-
lekkdin olevat p3it.

Valmistuksen Kkyseinen, keskelld oleva artikkeli
saatetaan muodostaa sylinterimdisesti tdssd kohdassa ko-
koonpanon ensimmdistd wvaihetta. Sylinterimédinen ulkoren-
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kaan runko laajennetaan rengasmaiseen muotoon renkaan ra-
kentamisen ensimmdisen vaiheen loppuunsuorittamisen j&l-
keen. Vahvikehihnat ja kulutuspinta lis&tdin keskelld ole-
vaan artikkeliin renkaan valmistamisen toisen vaiheen ai-
kana, joka voi tapahtua k3yttden samaa kokoomarumpua tai
tybasemaa.

Rungon laajennuksen aikana vetoji#nnityksii kohdis-
tetaan renkaan rungon yhteenliitettyihin ja wulkanocimatto-
miin osiin.

Vdlikerrosten kyseessi ollessa limiliitoksia pidet-
tiin parempina, koska liitos pysyi hyvass# kunnossa, kun
taas pdittdisliitoksilla oli tapana aueta tai viottua. Jo-
pa limiliitoksen hyvédn liimauksen yhteydessd liitoksen
viereiset punokset olivat taipuvaisia venymddn kompensoi-
den punosten pdillekkdin menevadt kaksi kerrosta liitoksen
kohdalla. Kyseinen paikallistettu venytys luo epdyhtendi-
syyttd, joka on helposti nadhtivissa rdntgensidteen tai ult-
radd&nen avulla osoitettuna,

Renkaanvalmistuskone renkaan yhtendisyysongelmien
syntymisen estédmiseksi on perinteisesti wvarmistanut sen,
ettd komponenttien eri kerrosten liitokset eivdt olleet
kehdnsuuntaisesti suorassa rivissd. Tamdn jatkosliitosten
ei-linjaan asettamisen uskottiin parantavan rungon koko-
naiskestévyyttd mitattuna renkaan &drimmdisen puhkaisulu-
juuden avulla. Rengasinsinddrit ovat myds uskoneet, ettd
renkaan yhtendiisyyttd voitaisiin parantaa, Jjos kyseiset
epdjatkuvuudet sijoitettaisiin tarkoituksella erilleen
rungon ympérille. Tdm& merkitsi sitd, ettd kukin osa tdy-
tyi kiinnitt88 kerrokseen renkaan rakentamisasemalla, jos-
sa kukin komponentti katkaistiin ja liitettiin erilleen
toisistaan olevaan liitokseen.

Kyseessd olevan patenttihakemuksen kohteena oleva
asia kdidntdid pd8dlaelleen tdysin tdmidn tavanomaisen viisau-
den mit& tulee rungon rakenteeseen. Runko valmistetaan
niin, ettd useat osat ovat samaan aikaan muodostettavina
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ja kiinnitettdvind kuljetuskerrokseen, ja ndin muodostuu
laminaatti, joka voidaan kiertdd8 rullille tai puolille
seuraavaa k#dyttda varten renkaanrakentamisasemalla. Lami-
naatti voidaan sitten katkaista kdyttden uutta leikkuutek-
niikkaa, jonka seurauksena on yksi ainoa jatkoslinja. Ky-
seessd olevan keksinndn mukaan rakennettu renkaan runko
voi itse asiassa lis#dtd renkaan puhkaisulujuutta, samalla
kun se vdhentdsd liitokseen liittyvid epdyhtendisyyksia.

Yhteenveto keksinnésti

Esilld on menetelmd ja laite 200 laminaatin 10A ra-
kentamiseksi ja rungon 10 mucdostamiseksi rengaskomponent-
tien muodostamasta kokoonpanosta, jotka komponentit sopi-
vat kaytettédviksi pneumaattista vydrengasta 100 varten. .

Menetelmd laminaatin 10A rakentamiseksi rengaskom-
ponenttien muodostamasta kokoonpanosta, jotka sopivat kdy-
tettédviksi rungon 10 muodostamiseen pneumaattista vydren-
gasta 100 varten, omaa seuraavat vaiheet: kerrosmateriaa-
lin 20 kuljettaminen, kerrosmateriaalin 20 ollessa valmis-
tettu elastomeerisestd materiaalista 24, joka on vahvis-
tettu punoksilla 22, punosten 22 ollessa upotettu elasto-
meeriseen materiaaliin 24 ja ollessa yhdensuuntaisia,
olennaisen yht#& kaukana toisistaan ja suunnattu 65° -
90°:n kulmaan kuljetussuuntaan ndhden; lukuisien jatkuvien
elastomeeristen rengaskomponenttisuikaleiden muodostami-
nen, rengaskomponenttisuikaleiden omatessa ennalta ma8ra-
tyt poikkileikkaukset; ja jatkuvien rengaskomponenttisui-
kaleiden joukon asettamisen ainakin toiselle puolelle ker-~
rosmateriaalia 20, samalla kun kerrosmateriaali 20 on kul-
jetettavana, laminaatin 10 muodostamiseksi.

Menetelmésin voi mielell&dsn kuuulua seuraavat vai-
heet, jotka ovat: laminaatin 10A k&&riminen rullalle 210;
laminaatin 10A leikkaaminen yhtensuuntaiseksi punosten 22
kanssa silloin, kun ennalta m#iratty laminaattikappale 10A
kaddritdsn rullalle 210; laminaatin 10A muodostaman rullan
210 kuljettaminen renkaan kockoomarumputytasemalle; ja la-
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minaatin 10A katkaiseminen ennalta middrdttyyn pituuteen;
laminaatin 10A asettamisen renkaan kokoomarumpuun,

Menetelmdn siihen vaiheeseen, Jossa laitetaan lu-
kuisa jatkuva rengaskomponenttisuikale, kuuluu myds mie-
lelldsdn vaihe, Jjossa kuljetettava kerros 20 puristetaan
muodostettuja rengaskomponenttisuikaleita vasten ja silli
tavalla kiinnitetd&n komponentit kerrokseen.

Mielellddn se vaihe, jossa muodostetaan ainakin yk-
si jatkuvista rengaskomponenttisuikaleista, sis&ltdd vai-
heen, jossa komponentti tail komponentit kalenteroidaan.
Mieluiten Jjatkuvien rengaskomponenttisuikaleiden muodos-
tusvaiheeseen Kkuuluu wvaihe, jossa kalenteroidaan joukko
jatkuvia rengaskomponenttisuikaleita, joilla on ennalta
midratyt erilaiset poikkileikkaukset erillddn toisistaan
olevissa paikoissa pitkin kuljetuskerrosta 20.

Menetelm#dn saattaa lisdksi kuulua vaihe, jossa
kuljetettava kerros 20 nidotaan kuljetushihnaan 207.

Laminaatin 10A muodostusmenetelmiddn voi myds kuulua
vaiheet, jotka ovat elastomeerisen materiaalin 25 suulake-~
puristaminen jatkuvan rengaskomponenttisuikaleen muodosta-
miseksi; ja suulakepuristetun materiaalin 25 wvirtauksen
sybttéminen kalenterirullien 350, 352 puristusvéliin.

Joissakin tapauksissa menetelm$@n kuuluu vaihe,
jossa suulakepuristetun materiaalin 25 muodostama virtaus
hajotetaan kahdeksi suulakepuristetun materiaalin 25 vir-
raksi 25A, 25B kalenterirullien 350, 352 puristusv#liin,
kummankin virran 25A, 25B sytttdess& materisalia eri ren-
gaskomponentin muodostamiseksi. Kyseinen wvaihe on toivot-
tava siellld, missd tarvitaan kaksi samanlaista osaa rungon
10 muodostamiseksi, ja yksi kalenteri 302 voi muodostaa
molemmat komponentit samanaikaisesti. Laminaatin 10A auto-
matisoitua rakentamista varten menetelm#dn pitdisi kKuulua
myds suulakepuristetun materiaalin wvirtauksen mittaamis-
vaihe, virtauksen ollessa sdanndstelty sopiakseen kalente-

roidun materiaalin ulosvirtauksen kanssa.
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Kun menetelmd&n kuuluu vaihe, jossa laminaatti kaa-
ritdin rullalle 210, siihen kuuluu mielellddn vaihe, jossa
vdlivuoraus 11 levitetddn laminaatin 10 toiselle puolelle
ennen laminaatin 10A k#drimistd rullalle 210.

Ensisijaisessa menetelmissid, joka on tarkoitettu
renkaan osien muodostaman laminaatin 10A rakentamiseen ja
vydrenkaan rungon 10 muodostamiseen laminaatista 10A, me-
netelmdssd on seuraavat vaiheet: renkaan v&likerrosmate-
riaalin 20 kdytt&minen, joka on valmistettu elastomeeri-
sestd materiaalista 24, joka on vahvistettu elastomeeri-
seen materiaaliin upotettujen, yhdensuuntaisten punosten
22 avulla, kuljetinsuikaleeksi itselleen ja muille lineaa-
risesti liikkuville renkaan osille, toisten renkaan kompo-
nenttien ollessa muodostettu yhtémittaisesti ja liitetty
kerrosmateriaaliin 20 laminaatin 10A muodostamiseksi sa-
malla, kun kerrosmateriaali kulkee sen kuljetusrataa pit-
kin; sitten laminaatin 10 leikkaaminen ennalta m&3ratyn
pituisiksi osiksi, kunkin osan omatessa padiden 12, 14 muo-
dostaman parin, vastaavien leikkausten ollessa pitkin
leikkuurataa yhdensuuntaisten punosten véliss8 kerrosmate-
riaalissa; sitten leikkausosan kyseisten kahden p#8n 12,
14 liitt8minen toisiinsa renkaan rungon 10 muodostamisek-
si; ja sitten renkaan rungon muotoileminen renkaan muotoi-
seksi, kerrosmateriaalissa olevien punosten ollessa ra-
diaalisesti suunnattu.

Laite 200 laminaatin 10A rakentamiseksi rengaskom-
ponenttikokocnpanosta, jotka komponentit sopivat kidyttet-
t&viksi rungon muotoilemiseen pneumaattista vybrengasta
varten, selitetddn alla. Laitteessa 200 on elastomeerista
materiaalia 24, joka on vahvistettu punoksilla 22, mate-
riaalin ollessa sopiva kdytettdviksi renkaan vélikerrokse-
na, kerrosmateriaalin 20 omatessa ensimm&isen puolen 21 ja
toisen puclen 23, puncosten 22 ollessa upotettu elastomee-
riseen materiaalin 24 ja ollessa yhdensuuntaisia ja olen-
naisen yhtd suuren védlimatkan p##ss8 suhteessa vierekkidi-
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siin punoksiin 22; vdline 204 kerrosmateriaalin 20 kuljet-
tamiseksi samalla, kun Kkerrosmateriaalin 20 punokset 22
ovat suunnattu 65° - 90°:n kulmaan kuljetussuuntaan n&h-
den; vdline 206 lukuisien, jatkuvien, elastomeeria olevien
rengaskomponenttisuikaleiden muodostamiseksi, rengaskompo-
nenttisuikaleiden omatessa ennalta mdardtyt poikkileik-
kaukset; ja wvdline 208 lukuisien jatkuvien rengaskompo-
nenttisuikaleiden levittiémiseksi ainakin toiselle puclelle
21,23 kerrosta 20, samalla kun kerrosta 20 kuljetetaan, ja
51114 tavalla muodostetaan laminaatti 10A.

Laitteeseen 200 voi lisdksi kuulua vdline 209 ar-
tikkelin kd&drimiseksi rullalle 210.

Jatkuvien rengaskomponenttisuikaleiden muodostami-
seen tarkoitettu valine 300 on joukko kalenterikokoonpano-
ja 302. Kussakin kalenterikokoonpanossa 302 on kaksi ka-
lenterirullaa 350, 352 ja valine 360 prosessoidun elasto-
meerimateriaalin 25 jakamiseksi puristusvdliin 354, joka
on s#teensuuntaisesti kahden kalenterirullan 350, 352 yl&a-
puclella. Kalenterikokoonpanovélineeseen 360, joka on tar-
koitettu prosessoidun elastomeerimateriaalin 25 jakami-
seen, kuuluu suulakepuristin 362.

Kalenterikokoonpanossa 302 on valine 320 prosessoi-
dun materiaalin asettamiseksi lateraalisesti ennalta mé&-
rdttyyn lateraaliseen paikkaan kalenterirullien 350, 352
yl&puolella.

Laite 200 ja edellid selitetty menetelm# pystyvat
muodostamaan ja kKokcamaan eri elastomeeriset rengaskompo-
nentit laminaattikckoonpanoksi 10A. Laminaattikokoonpano
10A muodostetaan tehokkaasti ja &irimmdisen tarkasti, miki
parantaa renkaan yhtendisyyttd alhaisemmilla valmistuskus-

tannuksilla.



10

15

20

25

30

Lyhyt selitys piirustuksista

Kuvico 1 kuvaa perspektiivikuvaa yhdestd laitteen
200 suoritusmuodosta, joka on valmistettu keksinndn mukai-
sesti niin, ettd laminaatti 10 ei sis#lld harjoja 30.

Kuvio 2 kuvaa perspektiivikuvaa toisesta laitteen
200 suoritusmuodosta, joka on tehty keksinnn mukaisesti,
laminaatin 10 ollessa muodostettu harjojen 30 kera.

Kuvio 3A kuvaa toista puoliskoa laminaattirungon
alakckoonpanon 10 poikkileikkauksesta, ennen kuin se on
muotoiltavana sylinterimdiseksi renkaan kokoomarummun
pddlld, kokoomarumpua ei ole kuvassa. Vastakkainen pucli
laminaatista 10, jota ei ole kuvattu, on identtinen kuva-
tun osan kanssa. Kuviot 3B - 3F esittévdt laminaatin eri
lisdkuvissa. Kuvio 3G esittédd laminaatin 10, joka on muo-
toiltu rengasmaiseksi liitoksen jdlkeen.

Kuvio 4 on ylhddltd katsottu kuva yhdestd kalente-
rista 302 otettuna pitkin linjaa 4-4 kuviosta 1, kalente-
rin 302 erdsn osan ollessa ndkyvissd poikkileikkauksena.

Kuvio 5 on pa#tykuva kalenterista 302 otettuna pit-
kin linjaa 5-5 kuviosta 4.

Kuvio 6 on pd4dtykuva kalenterista 302 ja se esittdid
kalenterirullien tukip#&t 310,312 laajennetussa asennossa
ja rullan 350, 352 irrotettuna.

Kuvio 7 on perspektiivikuva kalenterista 302 niin,
ettd rullat 350, 352 ovat kiinni.

Kuvic 8 on perspektiivikuva kalenterista 302 rul-
lien 350, 352 ollessa irti.

Kuvio 9 on perspektiivikuva rullan siirtomekanis-
mista 400.

Kuvio 10 on toinen kuva rullan siirtomekanismista
400 kuvaten rullia 350, 352.

Kuvio 11 on kolmas kuva siirtomekanismista 400, jo-
ka on siirrett&vdnid rullan pysdhdyspaikkaan 410.
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Mijritelmit

"Harja" tarkoittaa elastomeeristd vidlikerrosta,
joka on sijoitettu s#dteensuuntaisesti palteen ylédpuolelle
ja on sijoitettu kerrosten ja kerroksen k&#nteen vdliin.

"Aksiaalinen" ja "aksiaalisesti" tarkoittaa niitéd
linjoja tai suuntia, jotka ovat yhdensuuntaiset renkaan
pybrimisliikkeen akseliin n#hden.

"Palte" merkitsee sitd osaa renkaasta, joka késit-
td8 rengasmaisen venyttdvén osan, joka on kerroksen punos-
ten kddrim8 ja muotoilema, varustettuna sellaisten muiden
vahvike-elementtien kera tai ilman kuin esimerkiksi reuna-
nauhat, kuristinliitokset, jalan suojukset ja palteen suo
ja- tai p8#llyskerrokset, jotta se sopii suunniteltuun
vanteeseen.

"Hihnan rakenne" tai "vahvikehihnat" tarkoittaa ai-
nakin kahta rengasmaista kerrosta yhdensuuntaisia punok-
sia, kudottuja tal ei-kudottuja, jotka sijaitsevat kulu-
tuspinnan alla, eikd niitd ole kiinnitetty palteeseen, ja
joiden molempien, vasemman Jja oikeanpucleisen punoksen
kulmat vaihtelevat 17° - 27°:n vdlilli renkaan ekvatoriaa-
liseen tasoon ndhden.

"Keh3nsuuntainen" tarkoittaa niitd linjoja tai
suuntia, jotka jatkuvat rengasmaisen kulutuspinnan pinnan
kehdd pitkin kohtisuorassa akselin suuntaan.

"Runko" tarkoittaa ei-vulkanoitua renkaan kerrosma-
teriaalilaminaattia ja muita renkaan komponentteja, jotka
on katkaistu pituuteen, joka on sopiva liitokselle, tai jo
liitettyjd sylinteriméiseen tai rengasmaiseen muotoon.

"Palteen pddllyskerrokset"” viittaavat kapeisiin ma-
teriaalisuikaleisiin, jotka on sijoitettu palteen ulkopuo-
len ympirille sucjaamaan punoskerroksia wvanteelta, anta-
maan joustavuutta vanteen yl&puolelle ja tiivistdmdadn ren-
kaan.

"Punos" tarkoittaa yhtd niistd vahvikes#ikeista,
joista renkaan Kerrokset koostuvat.
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"Ekvatoriaalinen taso (EP)" tarkoittaa sitd tasoa,
joka on kohtisuorassa renkaan pydrintdakseliin ndhden ja
kulkee sen kulutuspinnan keskustan ldpi.

"Sisdvuoraus" tarkoittaa sitd kerrosta tai niité
kerroksia elastomeerista tai muuta materiaalia, joka muo-
dostaa sisdrenkaattoman renkaan sisdpinnan ja joka sis8l-
t44 paisutusnestettd renkaan sisdlla.

"Kerros" tarkoittaa yhtd&jaksoista kerrosta kumin
peittdmid yhdensuuntaisia punoksia.

"Radiaalinen" +tai ‘"radiaalisesti" tarkoittavat
suuntia, jotka ovat s&teen suuntaisesti pydrint&akselia
kohti tai siitd poispidin.

"Vybrengas" tarkoittaa hihnoitettua tai kehdnsuun-
taisesti rajoitettua ilmarengasta, jossa palteelta toisel-
le jatkuvat kerrospunokset sijoitetaan punosten kulmiin,
jotka ovat 65° - 90° renkaan ekvatoriaaliseen tasoon néh-
den.

"Reunus" tarkoittaa siti yldosaa sivuseindstd, joka
on aivan kulutuspinnan reunan alla.

"Sivuseind" tarkoittaa sit4 osaa renkaasta, joka on
kulutuspinnan ja palteen vilissH.

"Kulutuspinta" tarkoittaa kumikomponenttia, johon,
kun se on sidottu renkaan runkoon, Kuuluu se 0Osa renkaas-
ta, Joka tulee kosketuksiin tien kanssa, kun rengas nor-
maalisti t&ytetddn ilmalla ja normaalin kuormituksen alai-
sena.

"Kulutuspinnan leveys" tarkoittaa kulutuspinnan
kaarenpituutta aksiaalisessa suunnassa, toisin sanoen ta-
solla, joka on yhdensuuntainen renkaan pydrint8akselin
kanssa.

Yksityiskohtainen selitys ensisijaisesta suoritus-
nuodosta

Viitaten kuvioihin 1 ja 2, niissd on kuvattu kaksi
suoritusmuotoa laitteesta 200 laminaatin 10A rakentamisek-
si kokoonpanosta rengaskomponentteja, jotka sopivat k#y-
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10

tettdviksi rungon muodostamiseen pneumaattista vydrengasta
varten.

Laminaatti 10A, kuten on kuvattu kuvioissa 3A, 3B,
3C, 3D ja 3E, muodostetaan olennaisen tasaisena kompogiit-
tirakenteena, jossa on monia renkaan osia liitettynd ja
kiinnitettyn# kuljetettavaan séteensuuntaiseen kerrosmate-
riaaliin 20.

Kuten ndkyy, kaikki komponentit ovat joko materiaa-
lilevyj4 tai -suikaleita, joilla on olennaisesti sama pi-
tuus. Kukin esitetty komponentti sijoitetaan tarkasti la-
teraalisesti suhteessa toisiinsa. Kyseinen laminaatti 10A
selitetdsdn haettavana olevassa patenttihakemuksessa sarja-
nro 08/369 026 otsikolla "Ilmarengas ja ei-vulkanoitu run-
ko vdliartikkelina sen valmistuksessa" ("A Pneumatic Tire
And An Unvulcanized Carcass As An Intermediate Article In
Its Manufacture”), joka liitetd&n téhdn viitteeni.

Kuvio 3A esittdd kerrosta 20, kerroksen ollessa
vahvistettu yhdensuuntaisilla punoksilla 22, jotka on kap-
seloitu ei-vulkanoidun kumin 24 sisdlle. Kerros 20, kuten
se on esitetty kuvioissa 3B ja 3C, omaa leveyden (Wp) ja
pituuden (L). Kerroksessa 20 on k#ddnneosapari 26, jotka
sijaitsevat kerroksen 20 sivujen d&rilaidoilla. Kiinnitet-
tyn& kerrcksen 20 ulkopintaan 21 on harjojen 30 mucdosta-
ma pari. Harjat sijoitetaan kerroksen pé&#dlle k&idnteiden
alueelle 26 ja asetetaan kddriytymddn ympédri ja pddasias-
sa palteen 120 yl&puolelle mythemm&lli kokoonpanoasemalla.
Mieluiten kdaytetty palte 120 on kaapelipalteen tyyppinen
palte.

Akselin suuntaisesti sisdsnpdin harjoista ja kiin-
nitettyns kerroksen 20 sisépintaan 23 on kumireunussuika-
leiden 40 muodostama pari. Kumireunussuikale toimii kumin
vahvikkeena rungon 10 reunusosassa 27.

Tiivisteosa 50 kiinnitet##n kerrokseen ja kumireu-
nussuikaleiden 40 yli. Tiiviste 50 luo ilmaa l&paisemdtts-
mdn esteen sisidrenkaattoman tyyppisen renkaan sdteensuun-
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taisesti sisdiselle ilmakammiolle. Tiivisteet valmistetaan
yleensd Halobutyl-kumista. Tiivisteen 50 aksiaalinen le-
veys on kapeampi kuin kerroksen 20. Tiivisteen leveys oOn
riittdvd kulkemaan akselin suuntaisesti poikki ulospdin
palteista silloin, kun rengas muodostetaan, muodostaen
nidin ilmatiiviin kammion renkaan 100 ja py&rdn v&liin ko-
koonpanon j8lkeen.

Palteen pddllysosa 60 ndkyy tiivisteen 50 kummassa-
kin lateraalisessa p#didss8 51,52. Pd8llyskerros 60 kiinni-
tetddn tiivisteeseen 50, kerroksen 20 sisdpintaan 23, ja
se peittdid hieman sivuseiniosaa 70. Pd#llyskerros 60 si-
joitetaan aksiaalisesti, jotta se tarjoaa lujan kumivah-
visteen renkaan 100 ja pydrén vanteen reunan vdliin, ja se
sijoitetaan ndin ollen valmiin renkaan palteen alueelle.

Sivuseinidkomponentti 70 n3kyy kiinnitettynd kerrok-
seen, ja se jatkuu lateraalisesti ulospdin kerroksen 20
lateraalisista pédista 29. Sivuseinat 70 ovat hieman pd&dl-
lyskerrosten 60 peittdmia.

Valinnaisesti hahmotellun valkokylkisen renkaan ra-
kentamiseksi valkokylkinen suikale 80 ja peitesuikale 80
voidaan lis&td runkomateriaaliin 10A, kuten kuvioissa 1 ja
2 ndkyy.

Tapauksissa, joissa rengasrakenteessa ei Kkéytetd
kaapelipaltetta, uskotaan olevan parempi, ettd harja lisa-
t88n jdlkimmidiseen vaiheeseen, kuten kuviossa 1 ndkyy. Ta-
m8 mahdollistaa runkomateriaalin 10A kddrimisen suuriksi
rulliksi 200 vd&ntdmdtt& suulakepuristettuja komponentte-~
ja. Vaihtoehtoisesti tapauksissa, joissa kiytetddn harjaa
30 ja kaapelipaltetta, uskotaan paremmaksi kytke#d kuvion 2
runkokokoonpanolaite 200 yhteen tai useampaan renkaanra-
kentamiskoneeseen ilman, ettid runkomateriaalia 10A tarvit-
see k#didrii puolalle 210. Tdm# mahdollistaa runkomateriaa-
lin 10A valmistamisen vapaana potentiaalisista kdsittelyn
ja varastoinnin aiheuttamista va3intymisti.
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Edelld oleva selitys laminaatista tai runkomate-
riaalista 10A sis#ltis kaikki sis&renkaattoman renkaan
rungon 10 valmistamiseen tarvittavat elastomeeriset kompo-
nentit, ja sen katsotaan clevan paras tapa harjoittaa kek-
sintsd, koska se on tehokkain menetelmii sellaisen renkaan
rungon 10 tuottamiseksi. Vaihtoehtoisesti, kuten edelld
on huomautettu, jos rengasinsinédri sattuisi wvalitsemaan
niin, harjat 30 voitaisiin lisdtd rakentamisen myShemmdssa
vaiheessa erilaisten palterakenteiden, esimerkiksi KkKuusi-
kulmaisten tai suikaleen tyyppisten palteiden kdytén hel-
pottamiseksi.

Lis&ksi keksinndén suojapiirin puitteissa katsotaan,
ettd laminaatti 10 voidaan rakentaa niin, ettd siihen kuu-
Juu yksi kerros 20 ja ainakin kaksi komponenttia, jotka on
valittu edelld selitetyistd komponenttiryhmista., Kaikki
laminoidut komponentit, kun ne on katkaistu yksittdisen
rungon 10 muodostavaksi kappaleeksi, omaavat ainutlaatui-
sen yhteisen liitosominaisuuden, kuten on selitetty haet-
tavana olevassa patenttihakemuksessa sarjanro 08/369 211
otsikolla "Menetelmd ja laite punoksin vahvistetun elasto-
meerisen laminaatin leikkaamista wvarten" ("A Method And
Apparatus For Cutting A Cord Reinforced Elastomeric Lami-
nate"), joka liitet&#n tAhdn viitteeni.

Kuviot 3B ja 3C kuvaavat rungon 10 ensimmi#istd paid-
td8 12 ja vastaavasti toista pddtd 14. Molemmat pddt 12,14
katkaistaan pitkin aksiaalisesti tai lateraalisesti jatku-
vaa, olennaisen suoraa linjarataa, joka on olennaisen yh-
densuuntainen kerroksen 24 punosten 22 kanssa. Suoravii-
vainen leikkaus luc ensimmiisen p#in tal pinta-alueen 12
ja toisen pinta-alueen 14. Kuten kuvicissa 3D ja 3E nékyy,
pinta-alueet 12 ja 14 ovat vinot kulmassa 8, joka on vé-
hemm&n kuin 90° normaaliin tascon (NP) n#hden, normaalin
tason (NP) ollessa kohtisuorassa kerrokseen 20 n#hden ja
olennaisen yhdensuuntainen kerroksessa 20 olevien punosten
22 kanssa. Ensisijaisessa sucritusmuodossa kulma 6 on noin
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B0°. Kyseinen korkea vinokulma tarjoaa suuren pinta-alueen
kiinnittymiselle, kun kyseiset kaksi paitd 12,14 liitetddn
yvhteen kokoomarummussa 5, kuten kuviossa 3F ndkyy.

Runkomateriaali 10A, silloin kun se valmistetaan
kuten kuvioissa 1 ja 2 n#kyy, voidaan valmistaa jatkuviksi
rulliksi. Runkomateriaali 10A on silloin, sen esikootussa
tilassa, varastoitu suurille rullille 210, jotka, kun ne
ldhetetddn renkaanrakennusasemalle, katkaistaan tarkan pi-
tuuden (L) omaaviin osiin ainutlaatuisen leikkuulaitteen
avulla. Kappaleiksi katkaistu runko 10 tai osa muotoillaan
sitten sylinterimdiseen muotoon, kuten kuviossa 3F nékyy,
ja sitten paltepunosten 120 ja k&dnteiden muocdostamisen
jédlkeen runko 10 muotoillaan renkaan muotoiseksi, kuten
kuviossa 3G ni3kyy.

Kun laminaatti 10A on nyt selitetty, 1lukijoiden
huomic kiinnitetdidn j&lleen kuviocihin 1 ja 2 laminaatin
10A muodostamiseen Kkiytetyn ainutlaatuisen laitteen 200
selittédmiseksi. Kuvion 1 laite on sama kuin kuvion 2 laite
200 silld erotuksella, ettd kuvion 2 laitteeseen 200 si-
siltyy kalenterikokoonpanoasema 300 elastomeeristen harjo-~
jen 30 muodostaman parin laittamiseksi kuljetetun kerrok-
sen 20 toiselle puolelle 23. Harjat 30 laitetaan kerroksen
20 sivulle 23 vastapdédtd muita rengaskomponentteja, siksi
kuljetettu laminaatti 10A kd#nnetdidn vastakkaiseen suun-
taan mucdostettujen harjojen 30 laittamisen helpottamisek-
si.

Ensisijaisessa k3yttdmenetelmiisss kerrosmateriaalin
20 keksinndlliset rullat muodostetaan tavanocmaisten kalen-
teroimisvélineiden 202 avulla ja katkaistaan sitten tiet-
tyyn kokoon. Katkaistun kerroskappaleen 20 ollessa liitet-
ty vhteen niin, ettd muodostuu kerrosmateriaalikappaleita,
jotka sijoitetaan rullalle, on tunnettu ja yleinen kdytan-
t® renkaanvalmistuksen alalla, kuten kuviossa 1A ndkyy.
Kyseiset tdydet kerrosrullat 211 sijoitetaan laitteen 200
toiseen p&&hin. Rullatussa kerrosmateriaalissa 20 on ku-



10

15

20

25

30

35

14

dottu vdlivuoraus 18, joka on kiinnitetty toiselle puclel-
le 23. Kayttijd kiinnitt8s vdlivuorauksen 18 moottorikdyt-
t8iseen kelauspuolalle 212, ja hén nitoo vélikerrosmate-
riaalin 20 kuljetinvdlineeseen 204 sybtettydin Kerrosmate-
riaalin 20 lateraalisten asennontunnistimien 214 muodosta-
man parin ldpi, jotka valvovat kerrosmateriaalin 20 late-
raalisten reunojen 29 asettumista suoraan ja asentoa. Kul-
jetinvdlineessd 204 on kaksi suurta rotaatiorumpua 205,
jotka on kiinnitetty lujaan kehykseen 180. Rumpujen yli
k84rittyns on kuljetushihna 207. Pa&ttymdtdn kuljetushihna
207 valmistetaan mieluiten ruostumattomasta terdsmateriaa-
lista. Laitteen 200 ulosmenopddssid on rotaatiorumpu 205,
jota vaihtelevanopeuksinen moottori 205A k&yttidi.

Ndkyvissd on vdline 330, joka on tarkoitettu ker-
rosmateriaalin 20 nitomiseksi kuljettimeen. Ndytetty nito-
misvaline 330 on rullien 330A, 330B muodostema pari. Vaih-
toehtoisesti nitomiseen tarkoitettu vdline voi olla miké&
tahansa wvdline, joka kohdistaa painetta védlikerrosmate-
riaaliin, jotta se tulee liitetyksi hihnaan, sellaisiin
vadlineisiin kuuluvat yksildllisesti jousikuormitetut rul-
lalaakerit, jotka on asetettu linjaan moniin riviin.

Kuljetettu Kkerrosmateriaali 20, punosten ollessa
suunnattu 65° - 50°:n kulmaan kuljetussuuntaan nihden, ni-
dottuina kuljetushihnaan 207, kuljetetaan ennalta m8&drd-
tyllsd nopeudella useiden valineiden 300 ohi, jotta muodos-
tuu joukko jatkuvia elastomeerisia rengaskomponenttisuika-
leita, rengaskomponenttisuikaleiden jokaisen omatessa en-
nalta md&r&tyn poikkileikkauksen.

Rengaskomponenttien muocdostamiseen tarkoitetussa
vilineessd 300 on mieluummin useita kalenterikokoonpanoja
302.

Samalla kun rengaskomponentteja muodostetaan, lait-
teeseen 200 kuuluu laitteeseen tarkoitettu védline 502, jo-
ka on tarkoitettu muodostettujen komponenttien asettami-
seen linjaan ainakin toiselle puolelle 21 tai 23 kuljetta-
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vaa véalikerrosmateriaalia 20, kuten kuviossa 9 ndkyy, tai
molemmille puolille 21,23, kuvattuna kuviossa 2, ja ndin
muodostetaan laminaatti 10A. Rengaskomponentin asettamis-
vdline 502 on rulla, johon yleisesti viitataan puristus-
rullamekanismina. Rulla asetetaan kuljettimen 207 alle, ja
se kohdistaa painetta kuljettavan vilikerrosmateriaalin 20
ja muodostuneen komponentin v8liin varmistaen tdten sen,
ettd komponentti siirtyy kuljettavan kerrosmateriaalin
luo. Muodostettu laminaatti 10A voidaan sitten katkaista
renkaan rungon rakentamiseen sopivaan pituuteen tai, kuten
kuviossa 1 on kuvattu, laminaatissa 10A voi olla vdlivuo-
raus 11, joka on liitetty laminaatin toiselle puolelle ja
kddritty suurelle rullalle 210 tai puolalle. Suurta rullaa
210, kuten on ndkyvissid, kayttdd moottori 209, jotta lami-
naatin 10A k&8riminen rullalle 210 helpottuu. Kuten on ku-
vattu, kukin rulla 210, 211 tai puola 212 sijoitetaan rul-
laparin p#&lle. Vaihtoehtoisesti kullakin rullalla voi ol-
la akseli, joka on tuettu ja joka voi olla moottorikidyt-
tdinen kuviossa 1 nékyvén toiminnan loppuunsuorittamisek-
si. Kun riitt8v3 mdérd tai ennalta mddridtty kappale lami-
naattia 10A on kd&ritty rullalle, laminaatti 10A katkais-
taan yhdensuuntaisena punosten kanssa,

Laminaatin 10A muodostaman rullan 210 katkaisutoi-
menpilteen aikana suositellaan, ettd varataan kaksoiskappa-
le laminaatin asemasta tai rullasta 210 varoiksi niin, et-
td laite 200 voi joko jatkaa laminaatin 10A muodostamista
tai ainakin minimeoida vélikerrosrullan ja laminaattirullan
vaihtamisen vuoksi tapahtuvan koneen pysdytyksen.

Samalla tavalla, kuten kuviocissa 1 ja 2 on kuvattu,
kerrosmateriaalirullien 211 k8yttd hoidetaan parhaiten
silld, ettd kerroskappalerullat 211 on asetettu linjaan
laitteen 200 pitamiseksi jatkuvassa materiaalinsydtidssd.

Tam& saattaa vaatia tavanomaisen, wyldpuoclelle si-
joltetun kuljettimen k&yttdd, joka on sijoitettu laitteen
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ja ensimmiisen rullan 210 tail 211 wv&liin rullan wvaihdon
helpottamiseksi, yl&kuljetinta ei ole kuvattu.

Laite 200, kuten se on suunniteltu, voidaan pys8yt-
td4 lyhyiksi, usean minuutin jaksoiksi aiheuttamatta epé-
tasaisuuksia laminaattiin 10A. Kuitenkin kyseiset pysay-
tykset materiaalinmuodostuksessa voidaan minimoida tai it-
se asiassa eliminoida vidlikerrosmateriaalin 211 ja lami-
naattirullien 210 kaksoiskappaleen kéytdn avulla, kuten on
osoitettu.

Kun laminaattirulla 210 on tdynnd, se voidaan Kkul-
jettaa varastoalueelle tai suoraan renkaankokoamistydase-
malle. Kun laminaatti 10A kerran on renkaankokoamisasemal-
la, se voidaan katkaista ennalta mé&ridtyn pituisiin osiin
ja laittaa renkaan kokoomarumpuun 5, kuten kuviossa 3F né-
kyy.

Viittaamalla kuvioon 4, siind n#dkyy yksityiskohtai-
nen kuva kalenterikokoonpanosta 302. Keksinndn ensisijai-
sissa sugritusmuodoissa laitteeseen sisidltyy useita kalen-
terikokoonpanoja 302. Jckainen kalenterikoKoonpano 302 on
olennaisesti sama kuin seuraava tai viereinen kokoonpano,
paitsi kalenterirullien 350, 352 muodostama pari.

Kukin kalenterikokoonpano 302 edustaa vélinettd,
jolla rengaskomponenttien elastomeerinen suikale tai sui-
kaleet muodostetaan. Jokaiseen kalenteriin 302 kuuluu mie-
lelldsdn vdline 360, jolla prosessoitu elastomeerinen mate-
riaali 25 jaetaan kyseisen kahden kalenterirullan 350, 352
muodostamaan puristusvidliin 354, puristusvdlin 354 olles-
sa kyseisen kahden Kkalenterirullan vdlissd. Prosessoidun
elastomeerimateriaalin 25 jakamiseen tarkoitettu vdline,
kuten ndkyy, on suulakepuristin, jokaiseen laitteeseen 200
kuuluu mieluummin ainakin yksi sellainen suulakepuristin
360, mieluiten kuhunkin kalenterikokoonpancon 300 kuuluu
vksi suulakepuristin 360.

Kalenterikokoonpanossa 302 on viline 320 prosessoi-
dun elastomeerimateriaalin 25 sijoittamiseksi lateraali-
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sestil ennalta madrdttyyn lateraaliseen paikkaan kalenteri-
rullien 350, 352 yl#puoclelle. Sijoittamisvdlinettd 320,
joka n&kyy kuvioissa 1 ja 2, kutsutaan auroiksi 320. Aina-
kin yksi aurojen 320 mucdcostama pari sijoitetaan lateraa-
lisesti ennalta m&&rdttyyn paikkaan radiaalisesti kalente-
rirullaparin 350, 352 yldapuolelle. Kussakin aurassa 320 on
kaksi jdykkad osaa 324, jotka on muotoiltu sopimaan tés-
m&lleen kyseisten kahden rullan yldpuolelle ja niiden vi-
liin. Mieluummin kumpikin auran jﬁykkﬁ osa 324 sijoitetaan
lateraalisesti komponentin painuman 356 muodostavan late-
raalisen pd3n 354 viereen, Joka on teoisen tai molempien
kalenterirullien 350, 352 p#&lld. Kyseinen aurojen 320 si-
joittaminen varmistaa ja antaa sivutukea ja estds samalla
kalenterimateriaalin ylivirtauksen muodostumisen ja kiin-
nittymisen kuljetettavaan vdlikerrosmateriaaliin 20.

Suulakepuristin 360, joka sydttdd prosessoitua ma-
teriaalia kalenterirullapariin 350,352, voidaan varustaa
yhdelld aincalla sydttdldhteelld yhden komponentin, esi-
merkiksi tiivisteen 50 tuottamiseksi. Kuitenkin, kun kaksi
identtistd komponenttia, kuten esimerkiksi kumireunussui-
kaleet 40 tai sivusein#t 70 tai harja 30 tail palteen p#idl-
lyskerros 60 on muodostettavana, suulakepuriste woidaan
jakaa kahdeksi wvirtausradaksi. Yksi virtausrata sydttida
kunkin komponentin muodostavia osia, kuten kuviocissa 1 ja
2 ndkyy.

Jotta laite saadaan toimimaan automaattisesti, tdy-
tyy varata v&line 362 kalentereihin tulewvan suulakepuris-
tevirran tunnistamiseksi ja mittaamiseksi. V#line voi olla
vksinkertaisesti tunnistin, jota kidytetddn suulakepuristi-
men virtauksen tai nopeuden, tai molempien venttiilitoi-
minnoissa. Kuitenkin uskotaan olevan parempi, ettd kalen-
tereihin jaettua suulakepuristettua materiaslia valvotaan
ja ohjataan.

Kuten kuvioissa 1 ja 2 n#kyy, tunnistin voidaan va-
rata kuhunkin kalenterikokoonpancasemaan, tunnistimien ol-
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lessa kytketty ohjauspaneeliin 240, joka voi automaatti-
sesti s#iddelld suulakepuristevirtausta tietyllid asemalla
300. Tunnistimet 362 voivat oclla yksittdisid videokameroi-~
ta, Jjotka ldhettdvdt kuvan takaisin ohjauspaneelin 240
lucona olevaan valvovaan tietokoneeseen.

Kuten kuvioista 4 - 8 n8kyy, kussakin kalenteriko-
koonpanossa 302 on kaksi kalenterirullaa 350, 352, toisen
rullan ollessa siirtorulla, toisen ollessa seuraajarulla
352, Kumpikin rulla 350, 352 on ontto, yleensi sylinteri-~
mdinen rakenne, joka on avattu tai kartiomainen kummasta-
kin p#&dstd 357, 358 ja jolla on kiertoakseli R.

Kalenterikokconpanossa 302 on védline 304 kyseisten
kahden kalenterirullan tukemista varten. Rullien tukemi-
seen tarkoitettu vidline omaa ensimmdisen pdan 310 ja toi-
sen p&&n 312. Ensimmidisessd piddssd 310 ja toisessa péissd
312 kummassakin on k&3nnettédvien napojen 314, 316 muodos-
tama pari, toisen navan 314, 316 scopiessa rullan 350, 352
kumpaankin p&&h&n 357, 358. Napapari 314, 316, joka sopii
rulliin, omaa kierron R,, joka on yhdenmukainen rullan
kiertoakselin R kanssa. Kumpikin napa 314, 316 on kartio-
maisesti viistottu suunnilleen 6°:n kulmassa a. Sylinte-
rimdiset rullat 350, 352 ovat samalla tavalla viistot
niin, ett&d kokoamisen j#lkeen varustus on varma niin, et-
tei esiinny liukumista, joka saattaisi aiheuttaa epdyhte-
ndisyyttd muodostuneeseen komponenttiin.

Kuten kuviossa 4 on lisdksi kuvattu, kussakin ka-
lenterikokocnpanossa on ainakin yksi, mieluummin kaksi
moottoria 340, 342, kummankin moottorin kiyttdmid kdyttéak-
seli 344, k3yttdakselin ollessa kytketty pydSritettédviidn
napaan 314, navan 314 aikaansaadessa toisen kalenterirul-
lista 350 tai 352 py®6rimisliikkeen.

vVaikka yksi moottori 340 riitt8d4 yhden rullan 350
kdyttédmiseen, uskotaan olevan parempi omata kaksi sd#det-
tévin nopeuden omaavaa moottoria 340, 342, toisen moot-
torin kayttdessd kumpaakin rullaa 350, 352. Ensimmdinen
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moottori 340, joka on yhdistetty siirtorullaksi 350 kut-
suttuun rullaan 350, synkronoidaan sopimaan lineaarisen
kuljetushihnan 207 nopeuteen niin, ettd muodostunut ren-
gaskomponentti voidaan laittaa kuljetettavaan vdlikerros-
materiaaliin 20 suunnilleen samalla nopeusarvolla tai mah-
dollisesti hieman korkeammalla nopeudella kuin, jolla kom-
ponentti on muodostettavana.

Toinen moottori 342 yhdistetdsn seuraajarullaksi
352 kutsuttuun rullaan 352, ja se tarjoaa pydrimisliikkeen
nopeudella, joka on suunnilleen 95 % ensimmdisen moottorin
nopeudesta. Kyseinen rullien 350, 352 eri nopeus varmistaa
sen, ettd kalenteroitu komponentti kiinnittyy aina kulje-
tettavaan valikerrokseen vastakohtana sen itsensd kiinnit-
tymiselle seuraajarullaan 352.

Kuten kuvioista 5 - 11 n#kyy, kukin kalenteriko-
koonpanc 302 on sovitettu nopeaan rullan vaihtamiseen. Ky-
seistd ominaisuutta tdydennetddn osittain menetelm#n avul-
la, jolla rullasylinteri 350, 352 kiinnitet&d3n kartiomais-
ten napojen 314, 316 muodostamaan pariin, ja varaamalla
vdline 322, joka liukuvasti levittdd8 ja vetdsd kokoon vdli-
neen 304 ensimmiistd ja toista p#&std 310, 312 suhteessa
toisiinsa kalenterirullien tukemiseksi. Kuten kuviosta 6
ndkyy, toinen p&& 312 on liukuvasti kiinnitetty laitteen
200 kehykseen 180, ja hydraulisen sylinterin 322 kdynnis-
tédmisen j&lkeen toinen pdd 312 voi liukuvasti levetd tai
mennid kokoon ja ndin mahdollistaa kalenterirullien 350,
352 nopean poistamisen.

Kuviot 9 - 11 kuvaavat sitd, kuinka kyseisid, no-
pean vaihdon mahdollistavia rullapareja 350, 352 voidaan
kuljettaa yl&puolella sijaitsevan siirtomekanismin 400
avulla rullaparien lis##miseksi alkuaan laitteeseen 200.
Mekanismi 400 lasketaan asentoon, jossa tukivdlineen 312
pd& suljetaan kalenterirullien 350, 352 varmistamiseksi
paikalleen, kuten Kkuviossa 10 n#kyy. Yl&dpuolella sijait-
seva mekanismi siirretdsn sitten takaisin rullan vaihe-
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alueelle 420, joka odottaa seuraavaa rullaparien 350, 352
sarjaa erikokoisen tai -tyylisen renkaan 100 rakentamisek-
si. Edells selitetty nopean vaihdon mahdollistava kalente-
rirullajérjestelmd on aiheena haettavana clevassa patent-
tihakemuksessa sarjanro 08/369 027 otsikolla "Nopean vaih-
don menetelmd ja laite kalenterilaitetta varten" ("Quick
Changeover Method And Apparatus For A Calender Appara-
tus”), joka liitet#idn t&hdn viitteeni.

Kuvatun kaltaisessa laitteessa 200 on kuljetettava
kerrosmateriaali 20, joka on tuettu ruostumattoman, pasdt-
tymittémdn hihnan 207 péd#lle. Kuhunkin kalenterikokoonpa-
noasemaan 300 varataan valine 500, jonka awvulla lukuisa
jatkuva, elastomeerinen rengaskomponenttisuikale laitetaan
ainakin toiselle puolelle 21,23 kuljetettavaa vélikerros-
materiaalia 20, samalla kun v8likerrosta 20 kuljetetaan'
laminaatin 10A muodostamiseksi. Esitetyn kaltainen asetta-
misvdline 500 on puristusrulla 502, joka sijoitetaan ruos-
tumattoman hihnan 207 alapuolelle. Puristusrulla 502 koh-
distaa paikallistettua painetta hihnan 207 ja kuljetetta-
van vdlikerroksen 20 ja siirtorullan 350, joka kuljettaa
parhaillaan muodostunutta rengaskomponenttia, v#liin.

Mit# tulee kuvioon 2, siitd voidaan ndhdi, ettd 1li-

"s8ttdessd harja 30 kuljetettavaan kerrokseen 20, on suota-

vaa suunnata vidlikerrosmateriaali 20 uudelleen niin, ettd
kerrosmateriaalin 20 toinen puoli 23 on kdytettévissd ren-
gaskomponentin vastaanottamiseksi. Tam& uskotaan suoritet-
tavan parhaiten siirtémdlli laminaatti 10A toiselle Kul-
jettimelle 214 ja sitten muodostamalla ja laittamalla kom-
ponentti, kuten edelld on selitetty, ja sitten vet&mdlld
laminaatti 10A pois toisesta kuljettimesta 215 rullien 216
mucdostaman sarjan yli ja sitten joko kiertdmdlld mate-
riaali rullalle 210 tai katkaisemalla se haluttuun rungon
pituuteen tullakseen v#littémisti kootuksi sylinterimdi-
seksi rungoksi 10 yhdelld tai useammalla renkaankokoamis-

asemalla.
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Edella selitetty muodostaminen ja rengaskomponent-
tien laittaminen kuljetettavaan vilikerrosmateriaaliin 20
ei ainocastaan tarjcoa tarkempaa valmistusmenetelmds, se
myds lisidd eri komponenttien kokonaiskiinnittymistd. Ky-
seisten komponenttisuikaleiden ollessa laminoitu kuljetet-
tavaan vilikerrokseen 20 niiden ollessa vield kuumia, ky-
seiset komponenttisuikaleet omaavat tarttumisominaisuudet,
jotka ovat paljon paremmat verrattuna alan aikaisempiin
menetelmiin.

Kadrimdllad laminaatti 10A rullille 210 tai rakenta-
malla vdlittémésti sylinterimiiinen runko, kuumia osia es-~
tetdidn synnyttédmidstd erilaista kutistumista suhteessa va-
likerrosmateriaaliin 20, joka on yleens&d viile# kokoamisen
aikana. Vaihtoehtoisesti, vaikkei sit8 vaadita, ei-vulka-
noitu vélikerrosmateriaali 20 voidaan kuumentaa suunnil-
leen komponenttien l&mp&tilaan, jotta edelleen vdltetddn
lampétilaan liittyvdt kutistumiserot. Yhdess# suoritusmuo-~
dossa kalenterikokoonpanoon kuuluu kalenterirullien 350,
352 kuumennusvdline 333 tai ja&dhdytysvdline 334. Kuumen-
nusvilineessd 333 on kuumennuselementti 335, ja jddhdytys-
vidlineessd 334 on jsihdytyselementti 336. Vidlineet 333,
334 saapuvat aukoissa 314 tai 316 olevan aukon 337 kaut-
ta, kuten kuviossa 8 n#kyy. Kumpikin vdline 333 tai 334
aikaansaa kuumenemisen tai ja#dhdytyksen rullien 350, 352
sisdpinnoille, ja niitd k&ytetddn kun prosessoitavana ole-
va materiaali voidaan asettaa tehokkaammin kdyttdm&lld ky-
seistd ominaisuutta.

Uskotaan, ettd menetelmd ja laite 200, joka on se-
litetty ja jolle vaaditaan patenttia, on merkitté&vd paran-
nus renkaanvalmistusteknologian tilassa. T&mén ja tahén
liittyvien patenttivaatimusten selityksen mukaan rakenne-
tut renkaat ovat tuottaneet erinomaisen puhkaisulujuuden
samalla, kun saavutetaan paremmat kokocnliimauksen yhte-

ndisyyden ominaisuudet.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmid laminaatin valmistamiseksi rengaskom-
ponenttien muodostamasta kokoonpanosta, jotka komponentit
sopivat kaytettdviksi rungon muodostamiseen renkaalle,
tunnettu siiti, etti menetelmd kdsittdi seuraavat
vaiheet:

materiaalin kuljettaminen, materiaalin ollessa val-
mistettu elastomeerisesta materiaalista muodostetaan ka-
lanteroimalla toisistaan erill&in oleviin kohtiin pitkin
kuljetettavaa materiaalia useita elastomeeristen rengas-
komponenttien jatkuvia kaistaleita, kunkin rengaskomponen-
tin kaistaleiden omatessa ennaltamdrdtyt poikkileikkaus-
profiilit, jotka on muodostettu kalanterirullien syvennys-
ten muodostuskomponenteilla, ja

lukuisien jatkuvien elastomeeristen rengaskompo-
nenttisuikaleiden kiinnittdminen ainakin toiselle puclelle
materiaalia samalla, kun materiaalia kuljetetaan, laminaa-
tin muodostamiseksi, puristamalla kuljetettavaa materiaa-
lia muodostettuja rengaskomponenttikaistaleita vasten,
jolloin muodostetut kaistaleet poistetaan kalanterirullien
syvennysten muodostamiskomponenteista ja samanalkaisesti
kiinnitet&dn komponentit kuljetettavaan materiaaliin ompe-
lemalla jatkuvat rengaskomponenttikaistaleet kuljetetta-
vaan materiaaliin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siiti, ettd menetelmd kisittdd lisdksi
seuraavat vaiheet:

laminaatin katkaiseminen ennalta mairédtyn pituisek-
si kappaleeksi; ja

laminaatin laittaminen renkaan kokoomarummulle wul-
kanoimattoman rungon muodostamiseksi laminaatista.

3. Patenttivaatimukzen 1 mukainen menetelmid, t u n-
nettu siitd, ettd kuljetettava materiaali on punoksin

vahvistettua materiaalia, punosten ollessa upotettu elas-
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tomeeriseen materiaaliin ja niiden ollessa yhdensuuntai-
sia, olennaisen yhtd kaukana toisistaan ja suunnattu 65 -
90° kulmaan kuljetussuuntaan n#hden.

4, Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd,
tunnettu siitld, ettd menetelmd k¥sittds lisdksi

seuraavat vailheet:
kuljetettavan vilikerroksen sivureunan sijoittami-

sen; Jja

jatkuvien rengaskomponenttisuikaleiden laittamisen
ennalta middradttyihin paikkoihin suhteessa sivureunaan.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd menetelmd k&sittdsd liséksi
seuraavat vaiheet:

elastomeerisen materiaalin suulakepuristaminen,
jotta muodostuu ainakin yksi jatkuvista rengaskomponentti-
suikaleista; ja

suulakepuristetun materiaalin mucdostaman wvirran
sybttédminen kalenterirulliin, jotka m#d8r&&vdat rengaskom-
ponentin poikkileikkauksen muodon.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd menetelmd kdsittdd lissksi
seuraavat vaiheet:

suulakepuristetun materiaalin muodostaman wvirran
jakaminen kahdeksi virraksi suulakepuristettua materiaa-
lia, jotka menevidt kalenterirullien sis#dédn, kummankin vir-
ran sydttiessd materiaalia, jonka kalenterirullat muodos-
tavat eri poikkileikkauksellisen mucdon omaaviksi rengas-
komponenteiksi.

7. Laite laminaatin valmistamiseksi rengaskompo-
nenttikokoonpanosta, jotka komponentit sopivat kdytetta-
viksi renkaan rungon muodostamiseen, t unne t t u sii-
td, ettd laite kasittai:

punoksin vahvistetun elastomeerisen kuljetettavan

materiaalin, jossa on ensimmdinen ja toinen puoli,
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vdlineen kuljettamaan kuljetettavaa materiaalia,
joka on suunnattu 65 - 90° kulmaan kuljetussuuntaan n#dhden;

vidlineen, jolla mucdostetaan lukuisia jatkuvia, en-
nalta miAdrdtyn poikkileikkauksen omaavia rengaskomponent-
tisuikaleita, jolloin muodostamisvdline on joukko kalante-
rikokoonpanoja, kunkin kokoonpanon omatessa kaksi kalante-
rirullaa, jolloin yhdessid rullassa on syvennyksen muodos-
tava komponentti, ja vidlineen prosessoidun elastomeerima-
teriaalin jakamiseksi kyseisten kahden kalaterirullan v&-
liseen puristusviliin; ja

vdline asettamaan lukuisat jatkuvat rengaskom-
ponenttisuikaleet ainakin toiselle puolelle kuljetettavaa
materiaalia samalla, kun kuljetettavaa materiaalia kulje-
tetaan lineaarisesti ja kun jatkuvat suikaleet ovat muo-
dostettavina kalanterirullien syvennyksen muodostavassa
komponentissa laminaatin muodostamiseksi.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd kuljetettava elastomeerimateriaali
on vahvistettu punoksin, ja ettd td&m& materiaali on sopiva
kaytettivaksi valikerroksena.

9. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd kalenterikokoonpancssa on vidline
prosessoidun elastomeerimateriaalin asettamiseksi lateraa-
lisesti ennalta mddrittyyn paikkaan kalenterirullien wvé&-
liin.

10. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t un -
nettu siitsd, ettd prosessoidun elastomeerimateriaalin

jakamiseen tarkoitettuun kalenterikokoonpanovédlineeseen

kuuluu ainakin yksi suulakepuristin.
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