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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til fremstilling af daek til
keretgjshjul, og som omfatter en radialkarkasse (d.v.s. en karkasse,
der er dannet af et eller flere lag, hvis snore ligger i meridian-
planer eller danner smd vinkler med disse planer), en slidbane og en
serlig forsterkningskonstruktion (den sakaldte "mellemkonstruktion™)
indsat mellem karkassen og slidbanen.

Det er kendt, navnlig i forbindelse med fremstillingen af pneuma-
tiske dek med radialkarkasser, at radialkarkassen formes til toroid-
form, szdvanligvis fer forsterkningskonstruktionen og gummilaget,
som skal danne det ferdige deks slidbane, pafdres karkassen. Kar-
kassen fremstilles og formes sadvanligvis ved at anbringe alle
lagene, som udggr karkassen, pd en ekspanderbar tromle, hvorefter
karkassen ekspanderes i radial retning, sdledes at den derved
antager den toroidale form.

Slutteligt péferes forsterkningskonstruktionen og gummilaget, som
skal danne slidbanen. I vulkaniseringsformen undergdr dekket yder-
ligere ekspansion, men kun 1idt, som resultat af det tryk, der
indfgres i formen, og som presser dekket mod formveggene.

Fra beskrivelsen til italiensk patent nr. 748.228 kendes der ogsa et
radialdek, hvor forsterkningskonstruktionen er dannet af to eller
flere lag, som er lige sd brede som slidbanen, og som bestar af
metalsnore, der er parallelle med hinanden i hvert lag, og hvor
snorene i de forskellige lag krydser hinanden, hvilke snore hzlder
under vinkler pd mellem 5° og 30° i forhold til Tengderetningen.
Yderligere har denne forstazrkningskonstruktion et eller flere lag,
der er tilnermelsesvis 1lige sa brede som slidbanen, og som er
anbragt radialt udvendigt i forhold til de i det foregdende anfgrte
lag, og som er dannet af snore, der er parallelle med hinanden, og
som er anbragt i en lengderetning, hvilke snore er fremstillet af et
stof, som f.eks. polyamid, der aftager i langde, nar det udszttes
for varmepavirkning, sédledes at polyamidsnorene, nar dekket er
ferdigt, befinder sig i en tilstand af forspanding pa grund af den
sammentrazkning, som de har undergidet ved indvirkning fra vulkanise-
ringsvarmen, og som modvirkes af den modstand, som de derunder
verende lag af metalsnore yder.
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Det har vist sig, at der fremkommer problemer ved anvendelse af de
fremgangsmider, der normalt fglges ved formning af karkassen og
konstruktionen af beklzdningen som beskrevet i det foregaende i
forbindelse med fremstilling af radialdek med langsgaende polyamid-
snore i deres forstzrkningskonstruktion, nemiig i form af overdreven
stivhed, hvilket nedsztter den komfort, som dekket skulle give, og
endvidere har det vist sig vanskeligt at opnd en ensartet anbrin-
gelse af de metal- og polyamidsnore, som findes i forsterkningsla-
gene mellem karkassen og slidbanen, hvorfor dazkkene hyppigt har
egenskaber, som varierer fra en zone ti1l en anden. Der er derfor
foresliet en forbedret fremgangsmide til fremstilling af dek af den
i det foregdende beskrevne art. Ifglge denne fremgangsmade frem-
stilles karkassen med cylinderform pd en ekspanderbar tromle. Den
ikke vulkaniserede karkasse formes fgrst til toroidform, de to eller
flere lag af metalsnore anbringes pa den toroidale karkasse, kar-
kassen med metallagene formes endnu en gang til forggelse af den
udvendige zkvatoriale omkreds udover den, der blev opndet under den
fgrste formeproces, laget eller lagene af polyamidsnore og bandet af
elastomert materiale, som skal danne slidbanen, paferes den
toroidale karkasse, som- fremkommer som resultat af den anden form-
ningsproces og anbringes uden pd metalsnorlagene, og slutteligt
ekspanderes dzkket og vulkaniseres under tryk i en form.

Ansggeren har nu fundet, at skgnt dek fremstillet ved hjzlp af den
netop beskrevne fremgangsmide opfylder de stillede krav, kan
dzkkene forbedres yderligere navnlig med henblik pd deres anvendelse
ved hgje hastigheder og/eller under meget vanskelige arbejdsbetin-
gelser.

Det skal her navnes, at laget eller lagene af polyamidsnore szdvan-
ligvis, for at lette produktionen, fremstilles ved at anbringe en
strimmel polyamidsnore, der er anbragt siledes, at de er parallelie
med hinanden og med selve strimlens sidekanter, pa metalsnorlagene.
Strimlen er mindst 1ige si bred som metalsnorlagene og lzngere end
den akvatoriale omkreds, som dzkkassen med lagene af metalsnore
antager som resultat af den anden formningsfremgangsmade, saledes at
strimlens ender overlapper hinanden i en vis grad. Hvis der i
praksis skal anvendes et enkelt Tag, valges Tengden 1idt stérre end
den i det foregiende navnte ®kvatoriale omkreds. Hvis der derimod
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skal anvendes to lag af polyamidsnore, velges strimlens lengde lidt
storre end det dobbelte af den navnte zkvatoriale omkreds, sdledes
at strimlen kan vikles to gange, og hvor den sidst palagte ende af
strimlen saledes kommer til at overlappe den forst pafgrte ende til

en vis grad.

Det har vist sig, at skent dzk fremstillet pa denne mide opfgrer sig
godt, hvad angdr styreegenskaber o.s.v., er deres levetid dog ikke
helt tilfredsstillende, nar de anvendes ti1 meget hpje hastigheder
og/eller under vanskelige driftsbetingelser. Det har navnlig vist
sig, at det omrade, som har mindst modstand overfor de forskellige
spendinger, er det omrade, som befinder sig ved sidekanterne af
forsterkningskonstruktionen, d.v.s. der hvor spandingerne specielt
er store bade i tilfelde af lang driftstid og anvendelse ved store
hastigheder som fglge af virkningen af centrifugalkraften, og det
har vist sig, at polyamidsnorene stadig inden for det omrade, som er
nevnt i det foregdende, giver efter ngjagtigt ved det punkt, hvor
enderne af den i forsterkningskonstruktionen anvendte polyamid-

snorstrimmel overlapper hinanden.

Det er folgelig formalet med den foreliggende opfindelse at anvise
en fremgangsmade til fremstilling af dzk med radialkarkasse, og som
har en forsterkningskonstruktion af den i det foregdende beskrevne
art, men hvor de fremstillede dek ikke er forbundet med de angivne

ulemper.

Den foreliggende opfindelse angar saledes en fremgangsmade til
fremstilling af dek til keretgjshjul med en radialkarkasse, en
slidbane og en forstarkningskonstruktion indsat mellem karkassen og
slidbanen, hvor forstarkningskonstruktionen omfatier mindst to lag
af metalsnore, og i en radialt ydre stilling i forhold til disse
mindst ét lag af snore, som er parallelle med hinanden, og som er
anbragt i Tangsgdende retning, hvilke snore bestar af et stof, som
aftager i Tazngde som fglge af varmepavirkning, hvilken fremgangsmade
omfatter fglgende trin:

a) tilvejebringelse af karkassen i form af en cylinder pa en
ekspanderbar tromie;
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b) en fgrste formning af den ikke vulkaniserede karkasse til
dannelse af en toroid;

c) pafering af to eller flere lag af metalsnore pa den toroidale
karkasse;

d) formning af karkassen med metallagene endnu en gang for at
forgge karkassens udvendige zkvatoriale omkreds udover den
omkreds, som blev opniet under det ferste formningstrin;

e) pafgring af laget eller lagene af snore af det nevnte stof
eller et bind af elastomert materiale til danneise af slidbanen
pa den toroidale karkasse opndet ved det andet trin og anbragt
over metalsnorlagene, og

f)  ekspandering og vulkanisering af det pa denne made opbyggede
dzk i en form under tryk, hvilken fremgangsmide ifglge
opfindelsen er kendetegnet ved, at en del af laget eller lagene
af stofsnore pafgres karkassen med den toroidale form, som den
antog som fglge af det forste formningstrin sammen med de
navnte to eller flere lag metalsnore, og ved hvert sideomrade
af forsterkningskonstruktionen, idet bredden af dette side-
omrade Tigger mellem 1/10 og 1/3 af forstaerkningskonstruktio-
nens totale bredde.

Hver del af det eller de nzvnte lag af stofsnore pafares ved at
anbringe de nazvnte stofsnore pa de navnte metalsnorlag enten ved
vikling af en enkelt snor til dannelse af mindst ét lag eller ved
omvikling med en strimmel, hvori der indgar mange indbyrdes paral-
lelle snore, og hvor lazngden af denne stimmel er stgrre end den
skvatoriale omkreds af karkassen i den toroidale form, som karkassen
antog som fglge af det ferste formningstrin, saledes at enderne af
den pageldende strimmel overlapper hinanden.

Hver del af laget eller lagene af stofsnore, navnlig polyamidsnore,
anbringes saledes, at de strekker sig aksialt udefter, sdledes at
den péagzldende kant af hver del i det vasentlige er sammenfaldende
med den tilsvarende del af de underliggende lag af metalsnore eller
endog overskrider denne kant.
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Fortrinsvis paferes de to eller flere metalsnorlag sammen med delene
af laget af stofsnore ved hvert sideomride af forsterkningskon-
struktionen karkassen i form af en serskilt fremstillet, halvfer-
diggjort komponent, som bestidr af de to Tag af metalsnore, som er
anbragt ovenpd hinanden, og som er forbundet med hinanden til
dannelse af en ring, hvis bredde svarer til bredden af den for-
sterkningskonstruktion, som skal fremstilles, og hvis omkreds er
tilnzrmelsesvis den samme som den ®kvatoriale omkreds af den som
resultat af det fgrste formningstrin fremkomne karkasse, pa hvilken
rings yderside polyamidsnordelene er pdfgrt ved de to sidekanter.

Ferdigggrelsen af den i det foregdende forklarede forsterkningskon-
struktion, d.v.s. paferingen af laget eller lagene af polyamidsnore
Tangs dzkkets kroneomride (d.v.s. det omrdde, som er defineret af de
aksialt indadvendende kanter af de allerede péafgrte polyamidsnor-
dele) pad karkassen, der har den som resultat af det andet form-
ningstrin fremkomne toroidale form, opnds ved at anbringe dette
eller disse lag af stofsnore i det mindste langs kroneomradet af
metalsnorlagene, som er anbragt pd karkassen enten ved pavikling af
en enkelt snor til dannelse af mindst et lag eller ved omvikling af
en strimmel bestdende af mange indbyrdes parallelle snore, hvilken
strimmel i det mindste er lige sd bred som forstazrkningskonstruk-
tionens kroneomrade og Tangere end den akvatoriale omkreds af
karkassen, der fremkom som fglge af det andet formningstrin, sdledes

at strimlens ender overlapper hinanden.

Navnlig kan strimlens Tlangde vare 1idt sterre end den gkvatoriale
omkreds, som karkassen antog efter at vare underkastet det andet
formningstrin, siledes at strimlens ender overlapper hinanden i en
vis udstrekning, eller strimlens lengde kan vare 1idt stgrre end det
dobbelte af den azkvatoriale omkreds, sdledes at strimlen kan vikles

to gange rundt.

Ifglge en anden udfgrelsesform for den foreliggende opfindelse er
laget eller lagene af stofsnore, som pifgres efter det andet form-
ningstrin, bredere end det omrdde, som er afgranset af de aksialt
indadvendende kanter af polyamidsnordelene, nemiig med en bredde,
som er Tig med bredden af metalsnorlagene eller en bredde, som endog
er stgrre end metalsnorlagenes bredde.
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Dek fremstillet ved fremgangsmaden ifglge den foreliggende opfin-
delse har vist sig fuldt ud at opfylde kravene om meget lang Tevetid
ved hgje hastigheder og/eller under meget harde driftsbetingelser,
og alle de andre egenskaber ved dzkkene, nemlig god opfersel og
komfort, forbliver uzndrede. Det menes, at disse gode resultater,
som opnas, skyldes, at polyamidsnorene i forstaerkningskonstruktio-
nens sidedele, og som pifgres karkassen sammen med metalsnorlagene,
medens karkassen har den form, som den antog som fglge af det fgrste
formningstrin, opnir en omkreds, som den virkelig skal have under
det andet formningstrin, d.v.s. en omkredslzngde svarende til den
udvendige omkredslangde af karkassen i sideomraderne og ikke blot en
omkredsizngde, som svarer til den udvendige ®kvatoriale omkreds-
lengde, der opnas af karkassen som fglge af det andet formningstrin,
siledes som tilfzldet er, hvis polyamidsnorene pafgres i form af en
enkelt strimmel, der er lige si bred som forstzrkningskonstruktio-
nen, og efter at det andet karkasseformningstrin er foretaget, som
tidligere nzvnt. Nir det erindres, at dekkets tversnit har en sarlig
krumning efter det ferste formningstrin, vil det forstas, at poly-
amidsnorene til sidedelene pafgrt i overensstemmelse med den fore-
liggende opfindelse, vil blive anbragt svarende til en omkreds, som
er stgrre end omkredsen af de underliggende karkasseomrdader. Under
det andet karkasseformningstrin zndres omkredsen af karkassen, og
skgnt denne #ndring er mindst ved sideomrdderne, er den dog til-
strekkelig til at sikre, at omkredsen af karkassens sidedele ved
slutningen af dette trin i det vasentlige sammenfalder med omkredsen
af de tilstedevarende polyamidsnore. I det fardige dek, og som
resultat af den kontraktion, som stammer fra den varme vulkanise-
ringsproces, befinder polyamidsnorene sig fglgelig i en tilstand af
forspanding, som er fuldstzndig 1ig med den forspaending, som findes
i de snore, som befinder sig i kroneomradet af forstarkningskon-
struktionen, og polyamidsnorene i sideomraderne vil udgve en styret
overlapningsvirkning pa kanterne af de nedenunder varende metallag.

Hvad der direkte indvirker pa dekkets opfgrsel, er, at de spandin-
ger, som fremkommer, nar forsterkningskonstruktionens sideomrader
arbejder, modvirkes effektivt, idet der findes en effektiv fordeling
af krafterne langs hele den i omkredsretningen gdende udstrekning af
de tilstedevarende polyamidsnore, hvorved der forhindres en spen-
dingskoncentration ved overlapningsforbindelsen mellem strimlerne af
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Naturligvis opnds det samme resultat, hvis Tagene af metalsnore
pifores karkassen sammen med sidedelene af laget eller lagene af
polyamidsnore i form af en separat fremstillet, halvferdiggjort
komponent. I dette tilfzlde anbringes den halvfardige komponent pa
karkassen for det fgrste formningstrin, saledes at karkassens
kroneomrade kommer i bergring med komponentens tilsvarende, indven-
dige overflade. Under det efterfglgende andet formningstrin er
sidedelenes polyamidsnore i det vasentlige anbragt saledes som
tidligere forklaret langs udstrzkningen, opndet af den pageldende
karkassezone i det pagazldende trin.

Det skal understreges, at skent fremgangsmaden ifglge den forelig-
gende opfindelse er sarlig fordelagtig, nar der, siledes som til-
faldet normalt er, anvendes strimler til tilvejebringelse af laget
eller lagene af polyamidsnore til forstzrkningskonstruktionen, kan
fremgangsmaden med samme gode resultat anvendes, hvis det anses for
fordelagtigt pd den made, at laget eller lagene vikies ved hjelp af
en eller flere snore.

Opfindelsen skal herefter forklares nzrmere under henvisning teg-

ningen, hvor

fig. 1 viser et partielt tvarsnitsbillede af en radialkarkasse med
toroidalform tilvejebragt som fglge af et ferste formningstrin,
hvor metallag og sidedele af et lag af polyamidsnore er pafert
i overensstemmelse med den foreliggende opfindelse,

fig. 2 et partielt tversnitsbillede af karkassen i fig. 1 efter et
andet formningstrin, og hvor en midterdel af et lag af poly-
amidsnore og et slidbaneband ogsd er péafprt,

fig. 3 et perspektivisk billede af en del af en serskilt frem-

stillet, halvferdiggjort komponent, som ifglge en @ndret
udfgrelsesform for fremgangsmiden ifglge opfindelsen udger den
del af dekkets forstazrkningskonstruktion, som anbringes pa
karkassen efter det fgrste formningstrin, og
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fig. 4 et partielt perspektivisk billede af et dek fremstillet
ifglge opfindelsen, hvor dele af slidbanen er skiret bort til
tydeligere illustrering af forsterkningskonstruktionen.

Som udfgrelseseksempel er der i fig. 1 specielt vist en etlaget
radialkarkasse 1, som er beregnet til et 175 HR 14 dek (men det vil
forstis, at karkassen kan bestd af flere lag). Karkassen er vist pd
en tromle 2 og med den toroidale form, som karkassen har opndet som
fglge af et forste formningstrin, der som resultat har haft, at
karkassens udvendige ®kvatoriale omkreds le er 1830 mm.

To lag af metalsnore 3 og 4, hvor snorene er parallelle med hinanden
i hvert lag, men er anbragt krydsende fra det ene lag til det andet
og hzlder under en vinkel pa 21° i forhold til =kvatorialplanet,
pafgres karkassen 1, medens denne har den i det foregdende forkla-
rede form. To strimler af polyamidsnore 5 og 6 anbringes ved side-
kanterne af disse metalsnorlag. I hver strimmel er snorene anbragt
parallelt med hinanden og med siderne af selve strimlerne sdledes,
at snorene, nir strimlerne er anbragt pd karkassen, er i det ve-
sentlige parallelle med dennes zkvatorialplan. Disse strimler har en
bredde Ll’ som er 20% af den totale bredde L af metallagene, og
strimlerne er 1850 mm lange, sdledes at de kan vikles omkring lagene
3 og 4 og overlappe ved enderne med 20 mm. Som det fremgar af fig.
1, er den udvendige omkreds af karkassen - i kraft af dennes krumme
tversnit - ved strimlerne 5 og 6 mindre end karkassens omkreds ved
dens zkvator, siledes at strimlerne befinder sig langs en omkreds,
som er stgrre end den, der er deres egentlige.

Fig. 2 viser et partielt tversnitsbillede af karkassen, som er vist
i fig. 1, men efter et andet formningstrin, der som resultat har
haft, at karkassens udvendige zkvatoriale omkreds er blevet forgget
fra ﬁDl til ﬁDZ, hvilken sidste i praksis er 1875 mm, hvorimod den
udvendige omkreds af karkassen ved forstarkningskonstruktionens
sidekanter har undergdet en mindre @ndring, nemlig en forggelse til
1830 mm, siledes at polyamidsnorene i strimlerne 5 og 6 nu er
anbragt langs en omkreds, der er den samme som for de tilhgrende
karkassezoner.

En midterdel 7 af et polyamidsnorlag og endelig et s1idbaneband 8
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anbringes derefter pid metalsnorlagene 3 og 4 ved karkassens krone-
omrade. I fig. 2 er delen 7 og bandet 8 vist adskilt fra karkassen
for at give en mere klar illustration af dette trin af fremgangsma-

den.

Delen 7 bestdr af en strimmel af polyamidsnore, som er anbragt
parallelt med hinanden og med selve strimlens sidekanter, siledes at
nir snorene er pa plads, forlgber de parallelt med karkassens
zkvatorialplan. Langden af strimlen er 1idt sterre end omkredsen ﬁDz
af karkassen, siledes at strimlens ender overlapper hinanden med 20
mm, hvorimod bredden af strimlen er den samme som bredden af mid-
terdelen L2 eller kroneomrddet af forstarkningskonstruktionen som
defineret af de aksialt inderste kanter af strimlerne 5 og 6.

Ifelge en andret udfgrelsesform for den foreliggende opfindelse, kan
midterdelen bestd af en enkelt polyamidsnor, som er viklet omkring
lagene 3 og 4, siledes at snorens vindinger er anbragt parallelt med
zkvatorialplanet, sdledes at hele delen L2 er dekket.

Karkassens udvendige zkvatoriale omkreds opnar ikke den vardi under
det andet formningstrin, som denne omkreds vil opnd, nar dakket
presses mod vulkaniseringsformen under den afsluttende vulkanise-
ring, men den navnte omkreds vil derimod forblive Tidt mindre. Under
stdbe- eller vulkaniseringstrinnet, og som fglge af det tryk, som
herunder indferes i dzkket, underkastes karkassen den ngdvendige
formningsspending, og forsterkningskonstruktionen undergdr en
yderligere ekspansion, og pa grund af, at snorene i sidedelene af
laget eller Tlagene af polyamidsnore har samme omkreds som den
underliggende karkassezone, og da dette ogsd gelder for snorene i
midterdelene, har snorene i det fardige dek en spending, som er
ensartet i alle forsterkningskonstruktionens omrader. Nir vulkani-
seringen er afsluttet, har polyamidsnorene i strimlerne 5 og 6 i det
i fig. 1 og 2 viste dek i praksis en omkreds pad 1850 mm, hvorimod
polyamidsnorene i midterdelen 7 har en omkreds pa 1895 mm.

Fig. 3 viser et partielt perspektivisk billede af en halvferdiggjort
komponent 7, som bestdr af en ring, der er dannet af to Tag af
metalsnore 3 og 4, og som ved sine sider er forsynet med strimler 5
og 6 af polyamidsnore, hvis bredde LI er lig med 20% af den.tota]e
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bredde L af ringen. Denne bredde L svarer ti1 bredden af forsterk-
ningskonstruktionen til dekket i fig. 1, som skal fremstilles,
hvorimod diameteren i ringen 9 i praksis svarer til den udvendige
skvatoriale diameter af karkassen, nemlig ﬁDl.

Som tidligere forklaret i forbindelse med den foretrukne udfgrel-
sesform for fremgangsmaden ifglge den foreliggende opfindelse
anbringes sidedelene af laget eller lagene af polyamidsnore separat
pa ringen 9, hvilket ggr det muligt at forgge hastigheden af dak-
fremstillingsprocessen.

Ringen 9 anbringes pd karkassen for det fgrste formningstrin, og
dette ggres pd en sadan made, at karkassens kroneomrdde kommer i
bergring med den tilsvarende indvendige overflade af ringen 9. Der
indfgres derefter mere trykluft i karkassen til udgvelse af det
andet formningstrin, der efterfglges af de yderligere trin, der er
beskrevet i det foregdende til ferdiggerelse af dazkket.

Som tidligere navnt omfatter fremgangsmaden ifglge den foreliggende
opfindelse ogsa fremstillingen af sidedelene og/eller midterdelen af
laget eller lagene af polyamidsnore ved hjzlp af et eller flere lag,
der er viklet ved hjzlp af en enkelt snor, og som dekker hele
afsnittet L1 en eller flere gange, ved hver kant af forstarknings-
konstruktionen, og som dzkker afsnittet L2 eller endog et stdrre
omride af midterdelen, indtil hele bredden L er dekket eller endog
strakker sig udover denne bredde, og endvidere - ved fremstilling af
midterdelen af laget eller lagene af polyamidsnore - anvendelsen af
en strimmel af disse snore, hvis bredde er den samme som hele
forsterkningskonstruktionens bredde eller endog sterre, indtil den
dekker hele bredden L eller endog strakker sig udover denne bredde,
og hvis lazngde er 1idt stgrre end den udvendige zkvatoriale omkreds
ﬂDzraf karkassen, eller to gange denne verdi, saledes at strimlen
kan vikles omkring karkassen en eller to gange med en vis overlap-
ning mellem enderne.

Fig. 4 illustrerer et dek 10 fremstillet ifglge en af de i det
foregiende forklarede udferelsesformer, hvor sidedele 13 og 14 af
polyamidsnore, og som hver bestar af en strimmel, der er viklet to
gange rundt om karkassen, der har den som resultat af det fgrste
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formningstrin opndede toroidale form, ses anbragt pa metalsnorlag 11
og 12 ved forsterkningskonstruktionens sider, samt hvor to lag 15 og
16 bestdende af en enkelt strimmel, som er viklet to gange rundt om
karkassen, der har den som resultat af det andet formningstrin
opnaede toroidale form, ses ved midterdelen.

Patentkrav.

1. Fremgangsmade til fremstilling af dek til keretgjshjul, og som
omfatter en radialkarkasse, en slidbane og en forsterkningskon-
struktion, som er indsat mellem karkassen og slidbanen, hvilken
konstruktion omfatter mindst to lag af metalsnore, og i en radialt
ydre stilling i forhold til disse, mindst et lag af snore, som er
parallelle med hinanden, og som er anbragt i lengderetningen, hvilke
sidstnevnte snore bestir af et stof, som aftager i Tlangde ved
varmepavirkning, hvilken fremgangsmade omfatter fglgende trin:

a) fremstilling af karkassen i form af en cylinder pa en
ekspanderbar tromie;

b) en forste formning af den ikke vulkaniserede karkasse til form
som en toroid;

c) pafering af to eller flere lag af metalsnore pa den toroidale

karkasse;

d) formning af karkassen med metallagene endnu en gang til
forggelse af karkassens udvendige zkvatoriale omkreds, sdledes
at denne er stgrre end den, der blev opniet under det fgrste
formningstrin; '

e) pafdring af laget eller lagene af stofsnore og et band af
elastomert materiale til dannelse af slidbanen pa karkassen,
som har den toroidale form, den opndede som resultat af det
andet formningstrin, og over lagene af metalsnore, og

f)  ekspandering og vulkanisering af det pa denne mide opbyggede
dek i en form under tryk,
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kendetegnet ved, at en del af det eller de nazvnte lag af
stofsnore pifsres karkassen, medens den har den toroidale form, som
fremkom som resultat af det fgrste formningstrin, sammen med de to
eller flere lag af metalsnore, og ved hver sidezone af forstark-
ningskonstruktionen, idet bredden af denne sidezone ligger mellem
1/3 og 1/10 af forstzrkningskonstruktionens totale bredde.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, kendetegnet ved, at
hver del af det eller de navnte lag af stofsnore péafgres ved at
anbringe stofsnorene pi lagene af metalsnore enten ved at vikle en
enkelt snor til dannelse af mindst et lag, eller ved pavikling af en
strimmel, som bestar af flere snore, der er parallelle med hinanden,
og hvor langden af nzvnte strimmel er stgrre end den zkvatoriale
omkreds af karkassen med den som fglge af det forste formningstrin
opniede toroidale form, sdledes at strimlens ender overlapper

hinanden.

3. Fremgangsmide ifglge krav 2, kendetegnet ved, at de
to eller flere lag af metalsnore pafgres karkassen sammen med delene
af laget af stofsnore ved hver side af forstzrkningskonstruktionen i
form af en sarskilt fremstillet, halvferdiggjort komponent, hvis
bredde svarer til bredden af forstzrkningskonstruktionen, og hvis
lengde er den samme som den ®kvatoriale omkreds, som karkassen har
som fglge af det forste formningstrin.

4. Fremgangsmide ifglge krav 1-3, kendetegnet ved, at
laget eller Tlagene af stofsnore pifgres karkassen, medens denne har
den toroidale form, som den opndede som fglge af det andet form-
ningstrin ved anbringelse af laget eller lagene af stofsnore, i det
mindste ved kroneomridet af de pa karkassen anbragte metalsnorlag,
enten ved vikling af en enkelt snor til danneise af mindst ét lag
eller ved pavikling af en strimmel, som bestdr af flere snore, der
er parallelle med hinanden, hvorhos bredden af denne strimmel er
mindst den samme som bredden af kroneomradet af forstzrkningskon-
struktionen, og hvor langden af strimien er stgrre end den @kvato-
riale omkreds, som karkassen opniede som resultat af det andet
formningstrin, siledes at strimlens ender overlapper hinanden.
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