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(57) Sammendrag:

Ved en fremgangsmide til renovering af slidbanen pd et
nedslidt pneumatisk eller massivt gummidzk ~ hvor en i for-
vejen fremstillet gurmislidbane ved vulkanisering af et
bindekauts'juklag mellem slidk og kark fastggres til
denne - kan pi samme tid ogsi beskadigede karkassebalter i
dzkket erstattes. Rigummiovertrukne balter til fremstilling
af nye dek eller til rundtgdende renovering, som skal gen-
nemfgres ved hgjt tryk- og temperaturniveau, behandies med
én efter bindekautsjuken afstemt acceleratoroplgsning. Der=
ved omdannes bzltets rigummiovertrazk pid en s&dan mide, at
bzltematerialet med en bindekautsjukindlejring anbringes pa
stedet for det beskadigede bzlte p& karkassen og vulkanise~
res sammen med den gvrige til den rundtgiende renovering
tjencnde lagopbygning i dakrdproduktet i et overtrykskammer
ved en temperatur pi 50-95°C og ved et tryk p& 5-6 bar. De
pA denne made fremstillede bazlter kan ogsd tjene som udgangs-—
materiale til fremstilling af reparationslapper.
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Opfindelsen angar en fremgangsmade til renovering af slid~-
banen p& et slidt pneumatisk eller massivt gummidak og til
renovering eller reparation af beskadigede balter i dakkets

karkasse som nermere angivet i krav 1's indledning.

Ved "varmerenovering" forstds normalt og saledes ogsd i det
felgende en rundtgdende renoverings— og reparationsmetode,
hvor rékautéjuken vulkaniseres i et omrade pd 130-190°C og
ved et tryk pd& 20-50 bar. Vulkaniseringen foregar i en
form, hvor det hele vejen rundt om karkassen anbragte
kautsjuklag formes til det enskede slidbaneprofil og kom-
primeres og forbindes fast med karkassen. Ulemperne ved
varmerenoveringen, ﬁemlig store formpriser, heje
investeringsomkostninger til et minimumudstyr af forme, men
alligevel begranset udvalg af forskellige dzksterrelser og
-bredder samt slidbaneprofiler, stort slid pad den
renoverede slidbane pd grund af forholdsvis ringe kompri-
mering af gummistrukturen og/eller det formerende ophobning

af karkassen ved hejt tryk, har man lange kendt- til.

Den ovenfor angivne kendte fremgangsmade, hvor man ved heijt
tryk i presser forbinder forudfremstillede gummislidbaner,
gummisegmenter eller en gummibasis fast med karkassen ved
vulkanisering af et bindekautsjuklag, betegnes pd grund af
den forholdsvis lave vulkaniseringstemperatur "kold-

renoveringsmetoden".

Hoje rastofpriser samt onsket om at gere mere slidte dzk

end hidtil brugbare igen ved reparation eller renovering af

- slidbanen bevirker, at renoveringsvirksomhederne i stigende

omfang ogsd renoverer dak, hvor et eller flere af Xkar-

kassens balter er beskadigede.

I forbindelse med varmerenovering har man i nogen tid fore-
taget renovering af bzlterne, men man mé& da tage de oven-

nzvnte ulemper med i kebet, som er saregne for denne reno-
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veringsmade. Ogsd i forbindelse med koldrenovering har man
allerede udfeort forseg med balterenovering. Forsegene har
hidtil ikke veret tilfredsstillende, og den fornedne
arbejdsindsats til opndelse af en pdlidelig balterenovering

er for stor.

Ved varmrenoveringen anbringer man efter fjernelse af de
beskadigede bzltelag de med ragummi overtrukne metalbazlter
af den mest forskellige bredde, indlejret i naturkautsjuk
eller syntetisk kautsjuk, pad karkassen, som der efter pa
gangs m&de belagges med rdkautsjuk, hvorefter det sdledes
forberedte dazk som en helhed opvarmes i en form med det

ovennavnte heje temperatur- og trykniveau.

Ved koldrenoveringen kendes en flertrinsfremgangsmade til
bzlterenovering (DE-0S 25 45 463). Her bliver ferst et med
ragummi overtrukket balte belagt med rdkautsjuk pé& Dbegge
sider og opvarmet i en fladpresse med passende hejt tempe-
ratur- og trykniveau, s& at bazltet pa begge sider forbindes
med et tilstrakkeligt tykt udvulkaniseret gummilag, pa
hvilket der kan udformes en ru flade eller en bindeflade.
Denne kan frembringes enten ved, at man feor vulkaniseringen
i fladpressen belagger rakautsjuklagene med et borttageligt
stofvav. Stofvavaftrykket danner den ru flade, nar stof-
vevet trakkes af efter vulkaniseringen; eller man under-
kaster det allerede med et gummilag forsynede bazlte 1 et
efterfolgende andet metodeskridt en dobbeltsidet mekanisk
opruning ved slibning eller lignende til opnaelse af den
onskede ru flade. Det sdledes pd den ene eller den anden
midde forberedte bazlte kan da i en passende bindekaut-
sjukindlejring anbringes pd den forberedte karkasse, hvor-
efter palagningen af den forudfremstillede slidbane og
endelig opvarmningen i overtrykskammeret ved lavt tempe-

ratur- og trykniveau finder sted.

Denne fremgangsmdde tillader ganske vist en palidelig og

sikker balterenovering ved samtidig renovering hele vejen
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rundt, men det store antal fornedne procestrin betyder en

for stor arbejdsindsats.

Formdlet med opfindelsen er at forenkle renoveringen eller
reparationen af beskadigede bzlter ved koldrenoveringen af

en slidbane.

Til lesning af denne opgave anvises det ifelge opfindelsen,

at man gdr frem som angivet i krav 1's kendetegnende del.

Der har ikke hidtil eksisteret nogen rdgummiovertrukne
belter, som er vulkaniserbare ved det ved koldrenovering
gengse lave temperatur- og trykniveau med tilstrzkkelig
sammenh&ftning mellem gummi og metal. I forbindelse med op-
findelsen gdr man frem pa f@lgendé made: Et til varmrenove-
ring bestemt, med gummi overtrukket karkassebazlte eller
tilsvarende forstaerkningsindleg af metaltrade eller form-
stof bliver ved en enkel behandling i form af en gennem-
vadning med en acceleratoroplesning forandret pad en sadan
made at de er tilpasset arbejdsbetingelserne af i handelen
géende, til koldrenovering bestemt bindekautsjuk og siledes
tillader en fra deres egentlige bestemmelsesformal
afvigende behandling. Gennemvadningen af det med ragummi
overtrukne balte eller bazlteafsnittene er meget enkel at
gennemfeore i sammenligning med forholdene ved koldrenove-
ring, hvor der kraves en presse til vulkanisering af det
baltematerialet omsluttende r&gummi samt et oprunings-
arbejde, enten ved aftrazkning af tekstilstof eller ved
berstning og slibning af det forvulkaniserede balte-

materiale.

Acceleratoroplesningen bevirker blandt andet en forkortelse
af vulkaniseringstiden for rédgummiovertrzkket, s& at denne
betegnelse er rigtigt valgt. Det har vist sig, at sammen-
haftningen mellem gummi og metal er sardeles god, skent der
ikke gennemferes nogen varmrenovering i egentlig forstand

for det baltet omsluttende ragummi. Et med den navnte
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acceleratoroplesning behandlet afsnit af et med ragummi
overtrukket bazlte anbringes efter fjernelsen af det eller
de beskadigede bzlter pad karkassen, hvorefter belagningen
af karkassen med det gangse bindekautsjuklag og med den
forfremstillede slidbane og endelig opvarmningen af det sa-
ledes forberedte dak til koldrenoveringens lave temperatur-

og trykniveau foregar.

Fremgangsmaden ifelge opfindelsen kan valgfrit finde sted
ved renovering hele vejen rundt eller ved reparation af dzk
med balterenovering eller partiel bazlterenovering eller ved
udelukkende fuldstendig eller partiel renovering af balter
pd karkasser eller ved fremstilling af dzkreparationslapper
med balteindlag. I hvert fald er et med radgummi overtrukket

bzlteafsnit efter behandlingen med acceleratoroplesningen

anvendeligt pd en sadan made som et i en presse forvulkani-

seret balteafsnit efter frembringelsen af ru flader pa
over- og undersiden. Her foreligger der en afgerende fordel

ved fremgangsméden ifelge opfindelsen.

Ved de i dag gngse koldrenoveringssystemer benytter man en
bindekautsjuk med mere eller mindre afvigende sammen-
sztning; derfor md fagmanden bestemme den til enhver tid
ngdvendige sammensatning af acceleratoroplesningen 1
afhangighed at den  bindekautsjuk, som benyttes. De
nedvendige bestanddele kan angives intervalvis, 09 fag-
manden m&a ud fra disse intervalangivelser bestemme den
rigtige sammensatning af den Dbindekautsjuk, som skal

benyttes, f.eks. ved forseg.

Til en typisk bindekautsjuk ifelge opfindelsen har accele-
ratoroplesning felgende sammensatning:
1000 gr Rentoluen

120 gr Tetramethylthiurammonosulfid

60 gr N,N'-diphenylthiourinstof

30 gr Svovl, normalt

180 gr N—phenyl—N'—isopropyl—p—phenylendiamin
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Acceleratoroplegsningen skal principielt paferes ragummi-
overtrakket indtil metning af dette. Behandlingen kan
serlig let gennemferes, ndr acceleratoroplesningen efter

sin fremstilling fortyndes med rentoluen i vagtforholdet

10:80.

Bazltemateriale, som er behandlet ifelge opfindelsen med ac-
celeratoroplesning, er alt efter arten af rdgummi og acce-
leratoroplesning lagerbestandigt i ca. 6 madneder. Derfor
kan man uden videre lagerfegre bazlter, som er gjort klar til
bzlterenovering. Klargjort bazltemateriale kan enten frem-
stilles af vulkaniseren selv, hvis de fornedne forud-
sztninger for fremstillingen forefindes i virksomheden,
eller materialet kan alternativt fremstilles af fabrikanten
af renoveringsmaterialet, som foretager den fornedne til-
pasning af acceleratoroplgsningen til den i det benyttede
system gangse bindekautsjuk samt behandlingen af balte-
materialet med en egnet acceleratoroplesning og endelig le-
veringen til vulkaniseringsvirksomheden. Derfor kan frem-
gangsmadden ifplge opfindelsen ogsa udferes som angivet i

krav 4.

Ogsa fremstillingen af reparationslapper af ragummiover-
trukket stdlcord eller nylonvev, isar til lastbildak og til
store dzk, f.eks. til entreprengrmaskiner, er mulig ved
fremgangsmdden ifelge opfindelsen. Reparationslapper af
enhver sterrelse og tykkelse samt vinkellag af metaltrade

eller formstoftrdde kan fremstilles pa& denne made.

Opfindelsen muligger ogsd en indarbejdning af vyderligere

~ beskyttelseslag af balteafsnit, som er behandlet ved frem-

gangsmadden ifelge opfindelsen, i lebet af en rundtgdende
renovering. Yderligere beskyttelseslag gor dzkkene ufel-
somme over for beskadigelse, isar ved benyttelse af dakkene
pd pladser med metalaffald. Yderligere beskyttelseéiag kan
ogsd anbringes mellem de profillese plader pa profillese

dek, nar disse er opbygget lagvis. Desuden muligger opfin-
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delsen anbringelsen af skulderbandager ved anvendelse af
bzltelag med en tr&dvinkel pa 0° med henblik pa en

reduktion af rulningsmodstanden.

Fremgangsmaden ifelge opfindelsen til koldrenovering mulig-
gor mange anvendelser og behandlinger samt forbedringer
parallelt med rundtgdende renovering af et dszk, som hidtil
ikke har veret mulige eller kun veret mulige med forholds-

vis store omkostninger.

I det feolgende skal anferes nogle udforelseseksempler:

NAir man ved renoveringen af en slidbane pad et nedslidt
pneumatisk eller massivt gummidak ogsa ensker at foretage
en bazlterenovering, fjerner man forst de beskadigede bzlter
fra dzkkets karkasse. Derefter tilskerer man de fornedne
baelteafsnit af i handelen gdende og i sig selv til varme-
renovering beregnet régummiovertrukket bzltemateriale i
passende langde. Ved fjernelsen af flere bzltelag forbe-

redes et tilsvarende antal balteafsnit.

Derpd gennemvades balteafsnittet med en acceleratoroples-
ning, hvis sammensatning allerede er Dbeskrevet, indtil
metning, idet acceleratoroplesningen f.eks. paferes ved
neddypning i et bad eller med en pensel eller ved hijzlp af
en sprejtepistol pa& begge sider af belteafsnittets ragummi.
Efter ca. 30 minutters forleb er acceleratoroplesningen
trukket ind og er terret ind pd rdgummiovertrakkets over-
flade, sa at balteafsnittet er parat til videre
forarbejdning efter koldrenoveringsmetoden efter et hertil

kendt system.

Det sialedes behandlede bazlteafsnit anbringes nu pa den for-
beredte karkasse, som hensigtsmassigt er belagt med et
tyndt bindekautsjuklag. Under alle omstazndigheder skal
bzlteafsnittet pd karkassen eller allerede fer anbringelsen

modtage en bindekautsjukindlejring.
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Bzlteafsnittene kan bestd af smalle eller brede bzlter. I
handelen gaende balter har en bredde pd 90-220 mm med en
tradvinkel p& 18-22°. Alt efter bredden af karkassen kan
man benytte flere smalle balter, fortrinsvis med over-—
lapning, evt. ogsd kun ét enkelt bredt bzlte. Til dek med
storre Dbredde er bredden af i handelen gaende balter ikke
tilstrekkelig, hvorfor man md lagge flere balter ved siden
af hinanden og danne den efterfolgende baltelangde under
overdaekning af sammenfejningsstedet ved passende for-

skydning i bredderetningen.

Oven pad de pd karkassen anbragte bzlter anbringer man derpa
det ved koldrenovering gangse bindekautsjuklag, som skal
udgoere bindingen mellem karkassen og en slidbane. Derpa
sker anbringelsen af den fardigfremstillede slidbane som en
helhed eller en langde ad gangen alt efter sterrelsen og
bredden af dazkkene og profilerne. Man mad serge for, at der
ved dannelsen af karkassens lagopbygning ikke dannes nogen
luftindeslutninger, eller at disse, hvis de ikke kan

undgéds, bliver fjernet.

Derefter foregdr opvarmningen af den sdledes belagte kar-
kasse 1 undertryksrummet ved en ved koldrenovering gangs
tryk- og varmebehandling ved en temperatur under 95°C og
ved et tryk p& 5-6 bar. Karkassen kan vere omsluttet af et
hylster, men man kan ogsd benytte en sakaldt hylsterfri
fremgangsmidde, f.eks. ifelge DE-PS 17 97 113. Under alle
omstzndigheder indgdr bindekautsjuken en uleselig for-
bindelse med karkassen og med balteafsnittenes ragummiover-
trzk og p& gengs madde med slidbanen selv. Det er sarlig
vigtigt, at det pd karkassen tillige med bindekautsjuk og
fardigfremstillet slidbane anbragte bzlte 1 en eneste
arbejdsgang under samtidig fornyelse af slidbanefladen ved
hjzlp af en ny forudfremstillet slidbane indarbejdes
ulpseligt i karkassen i en nejagtigt i forvejen bestemt

stilling.



10

15

20

25

30 .

Til muliggerelse af en lettere pafering

DK 1587788

af accelerator-

oplgsningen fortyndes acceleratoroplesningen med oven-

staende eller med en anden sammensztning hensigtsmassigt i

vegtforholdet 10:80 med rentoluen.

Det til fremstilling af

dennes fortynding benyttede

felgende sammensatning:
Molvegt

Farve (Saybolt)
Vagtfylde ved 15°C, g/ml
Kogepunkt (-omrade) ved
1013 mbar (769 torr), °C
Fordampningstal (ether = 1)
Sterkningspunkt, °C
Doktor-test

Korrosion (Cu)
Kauri-butanol-vardi

HZS + 802

Flammepunkt, °C

Damptryk ved 25°C, mbar
(1 mbar = 0,75 torr)

Overfladespending ved 20°C

mN/m (dyn/cm)

Kinematisk viskositet,
10_6m2/s (cSt) ved 20°C

acceleratoroplesningen og til

rentoluen har fortrinsvis

92
+ 30

0,871

1,0 inkl. 110,6

6

Negativ
Negativ
1-2
Intet
+5

38

28

0,68

Acceleratoroplegsningen skal opbevares i meorke flasker eller
beholdere, da den ved bestrdling med sollys kan sonder-—
deles. Til bibeholdelse af klabekraften af det accelerator-
oplesningsbehandlede beltemateriale, som er af betydning
for den senere sammenbinding, m& baltematerialet indpakkes

lufttet i folie.

Om virkningerne af acceleratoroplesningen skal det endnu
fremhaves, at selv i det tilfalde, hvor der sker en over-

vulkanisering, sker der ikke nogen forringelse af gummi-
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overtrazkkets hefteegenskaber, da der benyttes et lavt
temperaturniveau til vulkaniseringen. Baltematerialets gum-
miovertrzk far ved behandlingen med acceleratoroplesning

tillige den yderligere #ldningsbeskyttelse.

Ved fremstillingen af stdlbalter med rdgummiovertrak fore-
trzkker gummifabrikanterne som rdgummiblanding isar to
blandingssystemer, som betegnes "Co-system" og
"RFS-system". Co-systemet indeholder Co-naphthenat som
heftehjelpemiddel, og RFS-systemet  Dbenytter til dette
form&l resorcin, hexamethylentetramin i forbindelse med
kiselsyrefyldstof. Med sidstnavnte system kan man opnd en
bedre zldningsbestandighed, medens hafteevnen mellem gummi
og metal har en smuie lavere verdier, medens forholdene

ligger omvendt ved Co-systemet.

Typiske ragummiblandinger til stdlbalteovertrak til begge

systemer har f.eks. folgende sammensatning:

' Co-system RFS-system
NR-RSS 1 - 100,00 vaegtdele 100,00 vagtdele
Stearinsyre - 1,50 vagtdele 1,50 vagtdele
Bledgerer,aromatisk - —— 2,50 vaegtdele
Haerusen - 2,00 vegtdele 2,00 vegtdele
Zinkoxid - 8,00 vagtdele 8,00 vegtdele
Konreg N 330 - 60,00 vagtdele 48,00 vegtdele
ASM-IPPD - ——— 2,50 vagtdele
ASM~-PBN - 2,00 vagtdele ———=
Co-naphthenat 8% - 3,00 vagtdele ———

Resorcin L= ——— 2,50 vagtdele
Hexamethylentetramin - - 1,50 vagtdele
Kiselsyrefyldstof - -—— 15,00 vagtdele
Accelerator DCBS - 0,70 vagtdele 0,70 vagtdele
Svovl - uopleselig 80% - 5,00 vegtdele 5,00 vagtdele

182,20 vagtdele 189,20 vegtdele

Et stalbszlteovertrak, som kan benyttes ifelge opfindelsen

ligesom de to ovennzvnte blandinger, og som tilherer
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Co-systemet, men som har en noget andret sammensatning,
angives i det folgende med de fysiske egenskaber, som fas
ved en vulkanisering p& 20 minutter ved en temperatur pa
150°C:

NR-RSS3- - 100,00 vagtdele Trazkstyrke i MPa = 17
Stearinsyre - 1,00 vzgtdele Strzkning i % = 420
Colophonium - 1,50 vagtdele Modul-300 i MPa = 11
Zinkoxid - 10,00 vegtdele Videre iturivnings-
Kenreg N 330 - 50,00 vegtdele modstand i KN/m = 17
Co-naphthenat - 2,50 vaegtdele Hardhed i Sh-A = 64
ASM - IPPD - 2,00 vagtdele Elasticitet ved
Accelerator MBS - 0,70 vagtdele 70°C i % = 58
Svovl Su - 4,70 vegtdele HBUA T i K = 25

172,40 vagtdele

Et typisk rdgummiovertrazk til et lastbilradialdek med
tekstilbzlte, som ligeledes egner sig til behandlingen
ifplge opfindelsen, har fslgende sammensatning, og efter en
vulkanisering pa 20 minutter ved en temperatur pd 150°C fas

felgende fysiske egenskaber:

NR-RSS3 - 100,00 vagtdele  Trakstyrke i MPa = 18
Stearinsyre - 2,50 vegtdele Strakkelighed i % = 380
Colophonium - 1,50 vegtdele Modul-300 i MPa = 8
Haerusen - 0,20 vagtdele Yderligere itu-
Pinjetjere - 6,00 vagtdele rivningsmodstand

i KN/m = 18
Zinkoxid - 8,00 vagtdele Hardhed i Sh-A = 71
Konreg N 330 - 55,00 vagtdele Elasticitet ved
ASM-IPPD - 1,00 vagtdele 70°C i % = 51
ASM-PBN - 1,00 vegtdele HBUA T i K = 39
Accelerator MBS - 1,40 vagtdele
Svovl Su - - 4,00 vagtdele

180,60 vagtdele

Opfindelsengrskal yderligere forklares i forbindelse med
tegningen. Denne viser i grafisk fremstilling de resul-

tater, som man opndr ved sammenligningsforseg med en
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_11_
reversionstest.

Ved hjzlp af et Monsanto-rheometer 100 gennemfores der en
reversionstest pa tre prever, iser til bedgmmelse af ra-
gummimaterialet efter behandlingen med en accelerator-
oplesning ifelge opfindelsen i sammenligning med et ube-
handlet materiale og i sammenligning med en passende binde-
kautsjuk. Ved reversionstesten vulkaniseres en prove af
régummi, og man mdler i afhzngighed af tiden det elastiske
drejningsmoment af prgven som underkastes torsion. P& teg-
ningen skal man i tankerne feje de omtrent vandrette
linier, som strazkker sig fra venstre billedkant til midten
af Dbilledet, til som en fortsattelse af de tre kurver ved
den heojre billedkant. P& denne made far man trods en tids-
skala pa kun 12 minutter et iagttagelsestidsrum pa

18-19 minutter.

Kurve 1 viser en ragummiblanding til overtrakning af et

stalbaltemateriale til en varmrenovering ved det ovennavnte

Co-system, som i lighed med de to andre prover er blevet
opvarmet til en temperatur pa 170°C. Kurve 2 angar samme
materiale, som dog for testen er blevet behandlet med den
navnte acceleratoroplesning. Kurve 3 viser endelig
reversionstesten for en bindekautsjuk, som er bestemt til

koldrenovering.

Den ubehandlede r&gummi viser den typiske langsomme stig-
ning i drejningsmomentverdien i afhangighed af tiden, der
hidrerer fra dens bestemmelse til varmrenovering. P& denne
midde forebygges en overvulkanisering. Samme materiale, dog
behandlet med acceleratoroplesningen ifelge opfindelsen,
viser et tydeligt anderledes forhold, nemlig en meget hur-
tigere vulkanisering, som meget ligner vulkaniseringen af
bindekautsjukken. Bindekautsjukken viser i betragtning af
de heje temperaturer et tydeligt fald, hvilket er ens-
betydende med en overvulkanisering, altsd med en vis ned-

brydning.
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Sarligt wvigtigt ved denne sammenligningstest er det
konstant heje niveau af drejningsmomentvardierne for den
med acceleratoroplesning behandlede ragummi. Ogsd i 1lebet
af et meget langt tidsrum konstateres der i sammenligning
med ubehandlet rdgummi praktisk taget ikke nogen nedgang,
s& at der trods acceleratoroplesning ikke er nogen fare for

overvulkanisering.
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1. Fremgangsmade til renovering af slidbanen pa et nedslidt
pneumatisk eller massivt dzk og til renovering eller
reparation af pbeskadigede bazlter pad dakkets karkasse, hvor
de beskadigede bzlter eller bzltedele fjernes fra Karkassen
og erstattes, 09 hvor der pa den forberedte karkasse
anbringes et lag af bindekautsjuk, hvorpa der pd dette
anbringes en forfremstillet gummislidbane som en helhed
eller segmentvis, idet gasformige indeslutninger mellem de
paforte lag undgds eller fjernes, o9 at det sdledes for-
beredte rdemne med henblik pd vulkanisering af binde-
kautsjuklaget i et overtryksrum underkastes en tryk- og
varmebehandling ved en temperatur pa 50-95°C og ved et tryk
p4 5-6 bar, kende tegmne t ved, at i det mindste et
afsnit af et til varmrenovering bestemt og med ragummi
overtrukket bazlte gennemvades indtil metning ved en eller
flere ganges pafering af en efter bindekautsjuken afstemt

acceleratoroplesning af:

1000 gr Rentoluen

' 20-240 gr tetramethylthiurammonosulfid

10-180 gr N,N'-diphenylthiourinstof
0-300 gr Svovl, normalt
0-500 gr N—phenyl—N'—isopropyl—p—phenylendiamin

hvorpa acceleratoroplesningen terres, o9 det séledes for-
beredte, torrede balteafsnit med et bindekautsjuklag af:
Naturkautsjuk eller

styren butadien kautsjuk

eller polybutadien eller

en blanding deraf 100 vagtdele
Kiselsyre og kenreg 30-80 vagtdele
Bledgerer 5-10 vagtdele
svovl og svovlafgivende middel 0,8-4,5 vagtdele
Eldningsbeskyttelsesmiddel 0,8~-4,0 vagtdele
Accelerator 0,5-3,5 vagtdele

Koresin 1,0-15,0 vagtdele
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straks eller senere anbringes pd& karkassen, hvorpd lag-
opbygningen af bindekautsjuklaget og slidbanen dannes, o0g
rdemnet underkastes derpa tryk- og varmebehandling med
henblik pé& vulkanisering af bade bindekautsjuklaget og af

baltets eller balternes ragummiovertrak.

2. Fremgangsmdde ifelge krav 1, k ende tegnet ved,
at acceleratoroplegsningen efter sin fremstilling fortyndes
i vagtforholdet 10:80 med rentoluen.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1-2, kendetegnet
ved, at balteafsnittet pd den ene eller begge sider belag-

ges med et 0,5-2,0 mm tykt bindekautsjuklag.

4. Fremgangsmade ifelge krav 1, k endetegnet ved,
at baltets eller balteafsnittets ragummi behandles med
acceleratoroplesning pa en sadan mdde, at ragummien er

vulkaniserbar sammen med bindekautsjukken.
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