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Tdmd keksintd kohdistuu ajoneuvojen pydrid varten tarkoitettujen

-

A
/rénkaiden valmistusmenetelm#ddn; yksityiskohtaisemmin tarkasteltuna

N AN F A
se kohdistuu renkaiden valmistamiseen, jotka sisdltdvdt vySrenkaan
(so, renkaan muodostettuna yhdestd tai useammasta vahvikekerrokses-
ta, Jjonka langat sijaitsevat meridiaanitasoissa tali muodostavat
pienet kulmat ndiden tasojen kanssa), kulutuspinnan ja erityisen
vahvisE&Frakenteen (niin sanotun "vidlirakenteen"), joka on asetettu

ulkorenkaan ja kulutuspinnan v&liin.

On tunnettua - erityisesti pneumaeftlsten vybrenkaiden valmistuksen
yhteydessd - tehdd mainittu vybrengas renkaan muotoisena tavallises-
ti ennen kuin vahvistusrakenne ja kumikerros, jonka on mddrd muo-
dqgtaaﬂlopullisen pySrédnrenkaan kulutuspinta, kiinnitet&d&dn siihen.
Ulkorengas muodostetaan tavallisesti asettamalla kaikki sen Siﬁéiﬁé;
mét kerrokset laajenevalle rummulle ja laajentamalla sitten ulko-

. rengasta sdteen suunnassa, niin ettid siitd tulee renkaan muotoinen.
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Lopuksi kiinnitet&ddn vahvistusrakenne ja kulutuspinnan muodostava
kumikerros. Vulkanisointimuotissa rengas laajenee edelleen - vaikka
vain hieman - muottiin johdetun paineen ansiosta, joka pakottaa ren-

kaan muotin seinid vasten.

Ttalialaisessa patentissa n:o 748 228 esitetddn myds vybrengas, jon-
ka vahvistusrakenne on muodostettu kahdesta tai useammasta kulutus-
pinnan levyisestd kerroksesta, jotka sisdltédvidt toistensa kanssa
kussakin kerroksessa samansuuntaiset metallilangat, jotka taas kulke-~
vat ristikkdin muissa kerroksissa olevien lankojen suhteen, ndiden
lankojen ollessa 5©0-30° kulmassa pituussuuntaan ndhden. Lisdksi témd
vahvistuskerros sisdltdd osapuilleen kulutuspinnan levyisen yhden
tai useamman kerroksen, joka sijaitsee sdteen suunnassa ulospdin
edelld mainittujen kerroksien suhteen ja joka muodostuu toistensa
kanssa samansuuntaisista pituussuuqﬁigakfi&g;ﬁ?tULSta langoista,
ndiden lankojen ollessa tehtyind kudosaineesta, kuten polyamidista,
joka pienenee pituussuunnassa joutuessaan ldmm®n vaikutuksen alai-
seksi, niin ettd renkaan ollessa valmis polyamidilangat ovat esi-
jadnnitetyssd tilassa supistumistaipumuksensa johdosta, joka on seu-
rausta vulkanisoinnin yhteydessid syntyvidstd ldmmdstd ja jota vastus-
tavat alla olevien metallilankojen muodostamat kerrokset.

Hakijan edelleen suorittamien tutkimusten kuluessa havaittiin,

ettd esiintyi ongelmia yleensd kdytettyjen menetelmien yhteydessd
kuvatunlaisen diﬁg;gzﬁéan muotoilemisen ja sen pdidllyksen valmista-
misen aikana vybrengasta varten, joka sisdltdd vahvistinrakenteessa
olevat pituussuuntaiset polyamidilangat, kuten esim., liiallinen
jaykkyys, mik&d haittaa ajomukavuutta, ja vaikeus saavuttaa yhtendi-
nen jdrjestely vahvistuskerroksien sisdltdmien metalli- ja polyami-
dilankojen osalta fggigggbja kulutuspinnan vdlissd, ja tdstd syystd
renkaalla on usein sangen vaihtelevat ominaisuudet. Tdmid tutkimuksen
tuloksena hakija on aikaisemmin kehittdnyt tdydelliseksi kuva&un~
laisten renkaiden valmistusmenetelmin, jonka mukaisesti ulkorengas
tehddin sg&interin muotoisena laajenevassa rummussa. Vulkanisoima-
ton ulkorengas muodostetaan ensin renkaaksi, kaksi tai useimpla
metallilankakerroksia kiinnitetd&n renkaﬁupuotOLSeen ulkorenkaaseen,
metallilankakerroksilla varustettu ufk3¥éngas muotoillaan toisen
kerran ulkoisen ekvatoriaalisen rakenteen valmlstamlsek51 en51mma%LLk
sen muotoiluprosessin yhteydessd saavutettua rakennetta paremmak51,

sen jdlkeen polyamidilankakerros (kerrokset) ja kulutuspinnan muo-
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dostava elastomeerisestd, materiaalista tehty kaistale kiinnitetdan
fa W @ A

renkaanmuotoiseen ulkorenkaaseen, joka on seurausta toisesta muo-

toiluprosessista, metallilankakerrosten pddlle, ja rengas laajenne-

taan ja vulkanisoidaan paineenalaisessa muotissa.

Hakija on havainnut, ettd vaikka kuvatunlaisen prosessin avulla

valmistetut renkaat tyydyttdvdt asetetut vaatimukset, voidaan niitd
vieldkin parantaa erityisesti pitden mielessd, ettd niitd kdytetddn
korkeiden nopeuksien yhteydessd ja/tai ankarissa kdyttdolosuhteissa.

On muistettava, ettd yksi tai useampi kerros polyamidilankoja teh-
dddn tavallisesti - valmistuksen helppouden vuoksi - asettamalla
polyamidilankojen muodostama kaistale, jonka sisdltdmdt langat ovat
samansuuntaiset keskendidn ja itse kaistaleen sivureunojen suhteen,
metallilankakerrosten piddlle. Kaistale on ainakin yhtd leved kuin
metallilankakerrokset ja pitempi kuin metallilankakerroksen sis&l-
tdvin uffggg;i;an ekvatoriaalinen laajuus, joka on seurausta toi-

sestimmgftoiluprosessista, niin ettd kaistaleen pddt ulottuvat hie-
w DA 8a SO -

on valittu pituus hieman suurempi kuin mainittu ekvatoriaalinen
laajuus, kun taas kahta polyamidilankakerrosta vaadittaessa on
kaistaleen pituus hieman suurempi kuin mainitun ekvatoriaalisen
laajuuden kaksinkertainen arvo, niin ettd se voidaan kietoa itsensid
ympdrille kaksi kertaa, kiedotun kaistaleen loppupddn tullessa jos-

sain mddrin alkupddn pdidlle.

On havaittu, ettd vaikka t#113 tavoin valmistetuilla renkailla on
hyvd suorituskyky ohjausominaisuuksien jne. suhteen niiti kdytet-
tdessd erittdin korkeilla nopeuksilla ja/tai ankarissa kdyttdolo-
suhteissa, ei niiden renkaiden kdyttoikd ole tdysin tyydyttdvd.
Erityisesti on havaittu, ettd vahvistusrakenteen sivureunojen.
alueella on vdhidisempi vastustuskyky erilaisten rasituksien suhteen,
so. kohdassa, jossa jédnnitykset ovat tunnetusti suurempia sekd
pitkdaikaisen kiytdn ettd korkeiden nopeuksien yhteydessd seurauk-
sena keskipakovoiman vaikutuksesta; ja lisdksi tdlld mainitulla
alueella olevat polyamidilangat antavat my®ten tarkalleen siind
kohdassa, jossa vahv%s}ggrakenteessa k8ytetyn polyamidilankakaista-

{Xeamfa

leen pddt ulottuvat alueen yli.

Tdmdn keksinndn tarkoituksena on siten saada aikaan vydrenkaat,



jotka on varustettu kuvatunlaisella vahvistusrakenteella ja jotka

eivit sisdlli sanottuja haittoja.

7 Td&m&n keksinnén kohteena on siten ajoneuvojen pydrid varten tarkoi-

" tettujen renkaiden valmistusmenetelmd, ndiden renkaiden sisdltdessd

/ sdteen suuntaisen ulkorenkaan, kulutuspinnan ja kulutuspinnan ja
ulkorenkaan vdliin asetetun vahvistusrakenteen, tdmdn rakenteen
taas sisdltdessd ainakin kaksi metallilankakerrosta ja sdteen suun-
nassa ulommassa kohdassa ainakin yhden lankakerroksen, jonka langat

e

/

i ovat samansuuntaiset kesken&didn ja asetettu pituussuuntaisesti ndi-

é den lankojen ollessa tehtyind kudoksesta, joka kutistuu pituussuun-
)m&_ ; nassa ldmmén vaikutuksesta, tdmdn menetelmin sisdltiessid seuraavat_

' vaiheet:

\°kA*' / a) ulkorenkaan tekemisen lieri®n muotoisena laajenevassa rummussa;

MMMM"? b) vulkanisoimattoman ulkorenkaan uudelleenmuotoilun rengasmaista

~.

DNV muotoa varten;

¢) kahden tai useamman metallilankakerroksen kiinnitti#misen rengas-
{ maiseen ulkorenkaaseen;

d) metallilankakerroksilla varustetun ulkorenkaan muotoilun toi-
seen kertaan ulkorenkaan ulkoisen ekvatoriaalisen laajuuden lisH&-

! miseksi ensimmdisen muotoiluprosessin vhteydessid saavutettuun laa-

o

. Jjuuteen verraten;

) e) sanottujen kudoslankojen ja elastomeerisestd aineesta tehdyn

/ nauhan kiinnittdmisen kulutuspinnan muodostamiseksi toisen muotoilu-
\ prosessin yhteydessd aikaansaatuun rengasmaiseen ulkorenkaaseen me-
) tallilankojen péd&lle;

f) tdl1l& tavoin valmistetun renkaan laajentamisgn ja vulkanoimisen
| muotissa paineenalaisena, ndiden vaiheiden ollessa tunnettuja siiti,
ettd osa sanotuista kudoslankakerroksista kiinniteti#n myds ulko-
| renkaaseen, t&midn ollessa ensimmiisen muotoiluprosessin seurauksena
{}olevassa rengasmaisessa muodossa, yhdessd kahden tai useamman me-

| tallilankakerroksen kanssa vahvistusrakenteen kummallekin sivu-

\‘alueelle, témdn sivualueen leveyden ollessa 1/10 - 1/3 rakenteen

koko leveydesti.

Sanotun(kudo§lankakerroksen tai -kerrosten kukin osa kiinnitetddn
paikoilleen asettamalla sanotut(kudo@langat sanottujen metallilanko-
jen pdédlle joko kietomalla ympidri yksi ainoa ainakin yhden kerrok-

sen muodostava lanka, tai kietomalla ymp&ri kaistale, jossa on

NI
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useita toistensa kanssa samansuuntaisia lankoja, sanotun kaistaleen

pituuden ollessa suurempi kuin ensimmdisen muotoiluprosessin tulok-
[\A—A—l\f\% o ) ) .

sena rengasmaisen muodon saaneen ulkorenkaan ekvatoriaalinen laajuus,

niin ettd sanotun kaistaleen pddt ovat pddllekkdin.

Sanotungkgggélankakerroksen tai kerrosten, ja erityisesti polyami-
dilankakerrosten, kukin osa ulottuu akselinsuunnassa ulospdin, niin
ettd niiden Jjokaisen vastaava reuna pddasiallisesti yhtyy alla ole-

vien metallilankakerrosten vastaavaan reunaan, tai jopa ylittdid sen.

Sopivimmin on kaksi tai useampiaa metallilankakerrosta yhdessd vah-
vistusrakenteen molemmilla sivuﬁlgf}lla olevgh(kudoélankakerroksen
osien kanssa kiinnitetty ulkorenkaaseen erillisesti tehtynd puoli-
valmiina komponenttiosana, joka sisdltdd kaksi metallilankakerrosta
asetettuina pddllekkdin ja liitettyind yhteen renkaan muodostami-
seksi, jonka leveys vastaa kdytettdvdn vahvistusrakenteen leveyttd,
ja jonka laajuus on osapuilleen sama kuin ensimmdisen muotoilupro-
sessin tulcksena olevan uiﬁggggﬁgan ekvatoriaalinen laajuus; poly-

amidilankaosat kiinnitet&d&n renkggn ulkopinnalle kahteen sivureunaan.

Kuvatunlaisen vahvistusrakenteen valmiiksitekeminen, so. polyamidi-
lankakerroksen tai -kerrosten kiinnitt@minen renkaan kulutuspinnan
alueelle (so. polyamldllanka051en akselin suuntaisten sis&dreunojen
rajoittamalle alueelle) uf#wwegﬁégésa, jonka rengasmainen muoto on
seurausta ‘toisesta muotoiluprosessista, suoritetaan asettamalla sanot-
tu kudosﬂankakerros tai -kerrokset ainakin sanottuun ulkorenkaégéen
asetettujen metallilankakerrosten yl&dosaan joko kiertd&m#lld yksin-
kertainen lanka ainakin yhden kerroksen muodostamiseksi tai kieto-
malla ympdri kaistale, joka sisdltdd useita toistensa kanssa saman-
suuntaisia lankoja, td@mdn kaistaleen ollessa ainakin yhtd leved
kuin vahvistusrakenteen yl&dosa ja pitempi kuin toisen muotoilupro-
sessin tuloksena olevan ulkoréﬁiaan ekvatoriaalinen laajuus, niin

ettd kaistaleen pddt tulevat pddllekkdin.

Yleisemmin taEkastellen voi kaistaleen pituus olla hieman suurempi
kuin ufigggzkaan ekvatoriaalinen laajuus toisen muotoiluprosessin
jdlkeen, niin ettd kaistaleen pddt ovat jossain mddrin pddllekkain;
tai se voi olla hieman enemmén kuin kaksi kertaa suurempi kuin t&mé

ekvatoriaalinen laajuus, niin ettd se voidaan kahdesti kietoa it~

sensd ympdri.



4

o

Téamédn keksinndn erd3n toisen sovellutusmuodon mukaisesti on se ku-
doslankakerros tai ne -kerrokset, jotka kiinnitetddn toisen muotoilu-
prosessin j&lkeen, levedmpi kuin polyamidilankaosien akselinsuunnas-
sa olevien sisdpdiden rajoittama alue, leveyteen asti, joka on

yhtd suuri kuin metallilankakerrosten leveys tai jopa sitd suurempi.

Keksinndn mukaisesti valmistetut renkaat ovat osoittaneet, ettd ne
tdyttdvdt tdysin vaatimukset korkea-asteisen kestidvyyden suhteen
korkeissa nopeuksissa ja/tai ankarigsa kdyttdolosuhteissa ja ett§
muut hyvdidn sgsuorituskykyyn ja mukavuuteen liittyvidt ominaisuudet
pysyvadt samoina. On ajateltu, ettd saavutetut tulokset ovat seuraus-
ta siitid tosiasiasta, ettd vahvistusrakenteen sivuosisgsa olevat
polyamidilangat, jotka on kl&“nltetty paikoilleen yhdessd metalli-

lankakerrosten kanssa ulkorenkaaseen, jonka muoto on seurausta en-

simmdisestd muotoiluprosessista, saavuttavat laajuuden, joka todel-
lisuudessa on seurausta toisesta muotoiluprosessista, so. laajuuden,
. fuaspr g . N . .
joka vastaa sivualueilla olevaa ulkorenkaan laajuutta eikd vain toi-
| 7
sen muotoiluprosessin seurauksena olevan ulkorenﬁaan saavuttamaa
ulkoista ekvatoriaalista laajuutta, kuten on tilanne, jos polyamidi-
langat kiinnitetd&dn yksinkertaisen kaistaleen muodossa, joka on
. ] . {\MZ«)M . .
vahvistusrakenteen® levyinen, ulkorenkaan toisen muotoiluprosessin
jédlkeen, kuten edelld on mainittu. Itse asiassa pitden mielessi,
ettd renkaan poikkileikkauksella on tietty kaarevuus ensimmidisen
muotoiluprosessin jdlkeen, asetetaan tdmidn keksinn®n mukaisesti
sivuosiin kiinnitetyt polyamidilangat laajuuden mukaan, joka on suu-
(R TR
rempi kuin alla q%svan ulkorenkaan laajuus. Toisen muotoiluproses-
N rALN T
sin aikana ulkorenkaan laajuus muuttuu, ja vaikka t&md tapahtuu
pienemmdssd mddrin sivuosissa, riittii se takaamaan, ettd tdmin
vaiheen lopussa sen laajuus pddasiassa yhtyy kyseisten polyamidi-
lankojen laajuuteen. Niinpd lopullisessa renkaassa seurauksena

kuumavulkanointiprosessin aiheuttamasta lamm&stid, ovat polyamidi-
langat esijédnnittyneessd tilassa, joka on tdysin samanlainen kuin
vahvistusrakenteen kulutuspinta-alueella olevien lankojen tila ja
saa aikaan valvotun liitosvaikutuksen alla olevien metalljilankaker-

rosten reunoissa.

ValittOmd&nd seurauksena, joka vaikuttaa renkaan kdyttiytymiseen
on se, ettd kdytdn aikana vahvistusrakenteen sivualueilla syntyvid

jdnnityksid vastustetaan tehokkaasti, tehokkaan voimien jakautumi-
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i
sen tapahtuessa kyseisten polyamidilankojen koko kehdnsuuntayselle laajuudel-

le, jolloin jdnnitysten keskittyminen polyamidilankakaistaleiden

pdédllekkdisen liitoksen kohdalle estetddn.

Luonnollisestikin samanlainen, tulos saavutetaan, jos metallilanka-
[ Ly e
kerrokset kiinnitetddn ulkorenkaaseen yhdessd polyamidilankakerrok-

sen tai -kerrosten sivuosien kanssa erillisesti valmistetun puoli-

valmiin komponenttiosan muodossa. ErltYlS%Htl tdssd tapauksessa
A
puolivalmis komponentti asetetaan ulkorenkaaseen ennen ensimmdistd
At Qg pee,
muotoiluprosessia, niin ettd ulko%gnkaan kulutuspintaosa tulee kos-

ketukseen puolivalmiin komponenttiosan vastaavan sisidpinnan kanssa;

tdtd seuraavan toisen muotoiluprosessin aikana sivuosien polyamidi-
[\
langat asetetaan pddasiallisesti, kuten edelld on mainittu,_Eikoren-

kaan alueen suhteelliselle laajuudelle tdssd vaiheessa.

huomautettava, ettd vaikka tdmdn keksinndn kohteena oleva pro-
“ggégguon erityisen edullinen silloin, kuten tavallisesti on asian-
laita, kun kaistaleita kdytetdidn vahvistusrakenteen polyamidilanka-
kerroksen tai -kerrosten valmistamista varten, voidaan sitd soveltaa
yhtd hyvin silloinkin, jos pidetddn edullisena kerroksen tai kerros-

ten muodostamista yhden tai useamman langan kietomisen avulla,

Tdmd keksintd kdy selvemmin ymmdrrettdvidksi oheisiin piirustuksiin
viitaten, jotka on esitetty esimerkih = vuoksi ilman mit#in rajoit-

tavaa merkitystd ja joissa:

kuvio 1 gsittdd osittaista poikkileikkauskuvaaa sdteen suuntaisesta
ulﬁgfgxiaasta, jolla on ensimmdisen muotoiluprosessin tuloksena
saavutettu rengasmainen muoto ja johon on kiinnitetty metallilanka-
kerrokset ja polyamidilankakerroksen sivuosat t&midn keksinnén mu-
kaisesti; jg

kuvio 2 esittdd osittaista p01kk11elfaausta ulkorgmz;asta toisen
muotoiluprosessin jdlkeen, kun qijiiéghaaSEEn on kiinnitetty poly-
amidilankakerroksen keskiosa ja my®s kulutuspintanauha;

kuvio 3 esittdd osittaista perspektiivikuvaa erillisesti valmiste-

tustg ?uolivalmiista komponenttiosasta, joka keksinndn mukaisen
AAS
prosess1n erddn toisen sovellutusmuodon mukaisesti muodostaa osan

FLan

ulkorenkaaseen ensimmdisen muotoiluprosessin jilkeen asetetusta

vahvistusrakenteesta;
kuvio 4 esittdd osittaista perspektiivikuvaa t&dmédn keksinndn mukai-
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sesti valmistetusta renkaasta, kulutuspinnan osien ollessa otettui-

na erilleen vahvistusrakenteen selvempdi egittdmistd varten.

Yksityiskohtaisemmin tarkasteltuna kuvio 1 esittdd sdteen suuntaista
vksikerroksista diﬁbreﬂgasta, joka on tarkoitettu 175 HR 14 ren-
gasta varten.(ulkoregaas vol kuitenkin sisdltdd& useita vahvistus-
kerroksia) . Uii%fﬁﬂgas on kuvattu asetettuna rummulle 2 sen rengas~
maisen muodon ollessa seurauksena ensimmdisestd muotoiluprosessista,

jonka tuloksena ulkoinen ekvatoriaalinen laajuus m Dl on 1830 mm.

Kaksi metallilankakerrosta 3 ja 4, joiden sisdltdmdt langat ovat

samansuuntaiset kussakin kerroksessa ja kulkevat ristikkdin toisen

kerroksen lankojen suhteen ja ovaEﬂZlO kulmassa ekvatoriaalisen
[ AN

tason suhteen, kiinnitetdidn ulkorenkaaseen 1, jolla on mainitunlai-

nen muoto. Kaksi polyamidilankakaistaletta 5 ja 6 sijoitetaan ndiden

kerrosten sivureunoihin. Kummankin kaistaleen Kangat ovat samansuun-

t%iiat ¥?i§tensa ja itse kaistaleen sivureunojen kanssa, niin ettd
ulkorenkaassa olevat langat ovat pdiasiassa sen ekvatoriaalisen
tason suuntaiset. Ndiden kaistaleiden leveys Lj on 20 % metalli-
lankakerrosten kokonaisleveydestd L ja niiden pituus on 1850 mm,
niin ettd ne voidaan kietoa kerrosten 3 ja 4 ympdrille ja asettaa

pdistddn pddllekkdin 20 mm matkalta.

MW\?I\I/W
Kuten kuvioista n&kyy, on ulkorenkaan ulkoinen laajuus -~ sen kaare-
van poikkileikkauksen ansiosta - kaistaleiden 5 ja 6 kohdalla v&dh&di-
sempi kuin sen ekvatoriaalinen laajuus, niin etti kaistaleet sijait-

sevat laajuudella, joka on suurempi kuin sen todellisuudessa pitdisi
olla.

Kuvio 2 esittdd osittaista poikkileikkausta kuvion 1 esittimistd

ulkorenkaasta toisen muotoiluprosessin jdlkeen, jonka tuloksena sen

- ulkoinen ekvatoriaalinen laajuus lisddntyy arvosta m Dj arvoon mD,,

joka kéytdnnGssd on 1875 mm, kun taas vahvistusrakenteen sivureu-
noissa ulkorenkaan ulkoinen laajuus joutuu pienemmdn muutoksen alai-
seksi, joka siten lisdi sen arvoon 1830 mm, niin ettd kaistaleiden

5 ja 6 polyamidilangat,on nyt asetettu laajuudelle, joka on sama
kuin vastaavien ulﬁgggﬁiéévyéhykkeiden laajuus.

Polyamidilankakerroksen keskiosa 7 ja lopuksi kulutuspintanauha 8,
asetetaan sitten metallilankakerroksiin 3 ja 4 renkaan yldpinnassa.



Kuviossa 2 on osa 7 ja nauha 8 esitetty erillisind ulkorenkaasta

prosessin tdmén vaiheen selvemmdksi esittidmiseksi.

Osa 7 kdsittdd polyamidilankakaistaleen, ndiden lankojen ollessa
asetettuina samansuuntaisesti keskendidn ja itse kaistaleen sivureu-
nojen kanssa, niin ettd lankojen ollessa asetettuina paikoilleen ne
ovat ufﬁ8¥gg§g;n ekvatoriaalisen tason suuntaisia. Kaistaleen pi-

tuus on hieman suurempi kuin ulkorenkaan laajuus mDjp, niin ettd sen
pddt ovat pddllekkdin 20 mm verran, leveyden ollessa taas saman
kuin vahvistusrakenteen eli renkaan ylé&pinnan keskiosan L, leveys,

jota rajoittavat kaistaleiden 5 ja 6 akselin suunnassa sisimpdnd

olevat reunat.

Vaihtoehtoisesti tdmédn keksinndn esittdmdlld tavalla voi keskiosa
sisdltdd yksinkertaisen polyamidilangan kiedottuna kerroksien 3 ja
4 ympdrille, niin ettd sen kierrokset ovat ekvatoriaalisen tason

suuntaisia, jolloin koko osa L, peittyy.

Rompncrann
Ulkorenkaan ulkoinen ekvatoriaalinen laajuus -ei-saavuta toisen muotoilupro-

sessin aikana sitd arvoa, Jjonka se saavuttaa rengasta puristettaessa
muottia vasten, vaan jdid hieman pienemmidksi. Muottivaiheen ai%iﬂiﬁﬁq
ja seurauksena renkaaseen kohdistetusta puristuksesta joutuu_gl&g—
rengas tarpeellisen muottijénnityksen alaiseksi ja vahvistusrakenne
laajenee edelleen; ja pitden mielessd se tosiasia, ettd polyamidi-
lankakerroksen tai -kerroksien sivuosigsa ndilld langoilla on sama
laajuus kuin alla olevalla ufEEZEKEEEn vybhykkeelld vastaavassa
keskiosassa, ne joutuvat valmiissa renkaassa jdnnityksen alaiseksi,
joka on yhtédldinen kaikilla vahvistusrakenteen alueilla. Kdytdnndssd,
vulkanoinnin ollessa tdydellinen, ovat kuvioissa 1 ja 2 esitetyn
renkaan kaistaleiden 5 ja 6 polyamidilangat asetettuina laajuuteen
1850 mm, kun taas keskiosan 7 polyamidilangat ovat laajuudessa
1895 mm. Kuvio 3 esittdd osittaista perspektiivikuvaa puolivalmiista
komponentista 9, joka k3sittdid kahden metallilankakerroksen 3 ja 4
muodostaman renkaan sisdltden sivuillaan polyamidilankakaistaleet
5 ja 6, leveyden Ly ollessa arvoltaan 20 % renkaan koko leveydestd L.
Leveys L vastaa kuvion 1 esittdmdn valmistuksen alaisena olevan
renkaan vahvistusrakenteen leveyttd, kun taas renkaan 9 ldpimitta
(G
vastaa kdytidnndssd ulkorenkaan ulkoista ekvatoriaalista ldpimittaa

n Dll
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Kuten edellid on todettu, on tdmidn keksinnén mukaisen prosessin

erdin suositeltavan sovellutusmuodon mukaisesti polyamidilankaker-

roksen tai -kerrosten sivuosat asetettu erikseen renkaaseen 9, miki

tekee mahdolliseksi lisdtd renkaan valmistusprosessien nopeutta.

('\_Mﬂ\-{tbw &
Rengas 9 asetetaan ulkorenkaaseen ennen ensimmdistd muotoliuproses-
e (A AA G A L

sia; td@mi tehdddn silld tavoin, ettd ulkorenkaan yldpinnan a%ue L,
")

tulee kosketukseen renkaan 9 vastaavan sisdpinnan kanssa. Ulkoren-

kaaseen pumpataan sitten lisdd paineenalaista ilmaa toisen muotoi-

luprosessin suorittamiseksi, jota seuraavat kuvatunlaiset perdkkdi-

set vaiheet renkaan lopullista valmistamista varten.

Kuten edelld on mainittu, sisiltis keksigté pﬂﬁyamidilankakerroksen
—Ken ok e, ol e MTER
tai -kerrosten sivuosat ja/tal keskiosan den tai useamman yksin-

kertaisesta langasta kiedotun kerroksen r Jjoka peittdi koko
osan L; kerran tai useammin kuin kerran vahvistusrakenteen kummassa-

kin reunassa ja osan L, tai jopa laajemmankin alueen keskiosasta,
kunnes koko leveys L on peitetty tai jopa ylitetty, ja myds polyami-
dilankakerroksen tai -kerrosten keskiosan valmistuksen yhteydessid
ndistd langoista tehdyn kaistaleen kdytdn, jonka leveys on sama
kuin koko vahvistusrakenteen leveys tai jopa sitd suurempi ja Jjonka
pituus on hieman suurempi kuin ufﬁg;ggﬁgan ulkoinen ekvatoriaalinen
laajuus nD2 tai Esgsi kertaa tdmd arvo, niin ettd kaistale voidaan

A0
kietoa ulkorenkaan ympédrille kerran tai kahdesti sen pdiden ollessa

tietyssd mddrin limittdin.

Kuvio 4 esittdd rengasta 10, joka on valmistettu erddn yllid . esite-
tyn sovellutusmuodon mukaisesti kummankin polyamidilangoista tehdyn
sivuosan 13 ja 14 muodostaessa kaistaleen, joka on kiedottu kahdesti
ufigg;yﬁgén ympdrille, ufﬁg;;gﬁg;n rengasmaisen muodon ollessa seu-
rausta ensimmidisestd muotoiluprosessista, kaistaleiden ollessa ase-
tettuina metallilankakerrosten 1l ja 12 pd&lle vahvistusrakenteen
sivuilla, kahden kerroksen 15 ja 16, jotka sisdltdvidt kaksi kertaa
ulkorqgggén péddlle kiedotun yksinkertaisen kaistaleen, u?ﬁggégzggn

rengasmaisen muodon ollessa seurauksena toisesta muotoiluprosessis-

ta, muodostaessa keskiosan.

On selvdid, ettd tdmd keksintd ei ole rajoittunut edelld kuvattuun,
vaan ettd se myds sisdltdd piiriinsd kaikki sovellutusmuodot, jotka
voidaan johtaa kuvatunlaisesta keksinndllisestd ajatuksesta.
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Patenttivaatimukset : et
1. Ajoneuvojen py®rid varten tarkoitettujen Senkaiden valmistuspre—

: v Poacrngirmrnn (| 2).
-sessi, ndiden renkajden sisdltdessd vydrenkaan, kulutuspinnan “ja

. ‘\'5;\": e, 3) M-f‘gﬂﬁw \ . em e
vahv1stusrakenteenca§€€ettuna ulkdrenkaan ja kulutuspinnan v&dliin,

s ae . . . . (3
sanotun rakenteen sisdltdessd ainakin kaksi metallllankakerrostarjé

Sie, ¥
sdteen suunnassa ulompana olevan ainakin yhden lankakerroksen&”ﬁbnka

langat ovat keskenddn samansuuntaiset ja asetsi#u kul%gpaan pituus-
. makencaaldooin
suuntaan, ndiden lankojen ollessa tehtyind kudoksesta, jonka pituus

-m 1) LX) - » M - 'x) I3 (1) e
vihenee la&mmén vaikutuksen ansiosta, sanotun prosessin kdsittdessa

seuraavat vaiheet:
MM%MC' . )
a) ulkorenkaan valmistamisen lieridn muotoisena laajenevassa rum-

(2)
mussq*‘
' [ o C\)
b) vulkanoimattoman ulkorenkaan ensimmdisen muotoilemisen rengas-

maisen muodon saavuttamista varten; (3,4
/
c) kahden tai, useamman metallilankakerroksenffiinnittamisen rengas-
Parndins s (3]

maiseen ulkorenkaaseen; .
. W%M (l)
d) metallilankgbfrroksilla varustetun ulkorenkaan muotoilemisen
A Tpra A
toisen kerran ulkorenkaan ulkoisen ekvatoriaalisen laajuuden lisdd-

miseksi, niin ettd siitd tulee suurempi kuin ensimmdisen muotoilu-

prosessin jdlkeen;
(3
e) @aa&aéﬂankghgrifksen tai —kerrosten’geka elastomeerisestd ainees-
imistiii e (0) ) L : :
ti“Xiﬁilstetun au aanIinnlttamlsenXkulutusp*nnanamyykxﬁﬁmuﬂnﬂﬁyﬂ.
e (1)

(
ulkorenkaaseen, jolla on rengasmainen muoto toisen muotoiluprosessin

, (3/("‘!).2..
tuloksena, metallilankakerrostenrpaidlle; .
f) t&ll3d tavoin valmistetun renkaan laaﬁentamisen ja vulkanoimisen
paineenalaisessa muotissa;
(56

tunnet tu siitd, ettd osa sanotustaéka&odlankakerroksesta(ﬁ

¢ %)
. . [ermbgom 1) |
tai -kerroksista kiinnitetddn sanottuun ulkoren ggseen, jonka ren~

gasmainen muoto on seurausta ensimmdisestd muotoilyprosessista,
vhdessd kahden tai useamman metallilankakerrokse3¢§gnssa sanotun
vahvis%;zﬁakengffgpgé alleki a&xpvyﬁhykkeellé:dgénotun sivuvyd-
hykkeen Aeveyden ollessa(l/3 - 1/10 rakenteen koko leveydesté.
S 1Y I
2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen /jpxosessd, t unne t t siitd,
. | I ¢/
ettaékuéesﬁanko;en sanotun kerroksen tai kerrosten kukin osarRiin-
nitetddn pﬁégz}lleen asettamallaé&uéeélangat sanottujen metallilan-
kakerrostenvpadalle joko kietomalla yksinkertainen lanka ainakin
vyhden kerroksen muodostamiseksi tai kietomalla kaistale, joka sisdl-
t#4 useita kesken#in samansuuntaisia lankoja, sanotun kaistaleen
pituuden ollessa suurempi kuin ensimmdisen muotoiluprosessin seu-
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Pornmndpsrn (1)
rauksena rengasmaisen muodon saaneen ulkoreunan ekvatoriaalinen laa-
L e A N

juus, niin ettd kaistaleen pddt ovat pddllekkdin.

. tti i 2 inen si, tunn t u iitd
3 Patenttivaatimuksen mukalnen proses ’ 5 wxm~w%1¥ia%~ siitd,
ettd kaksi tai useampia metallilankakerroksia jfoa—kinhdsesty ulko-

(PN e . . e .
renkaaseen yhdessa(kudoélankakerroksen 051eﬁf%gnssaﬂ@ahv*a%usaake&—

been-kummalleklnwslnullé erillisesti valmistettuna puolivalmiina

komponenttina, jonka leveys vastaa vahvistusrakenteen leveyttd ja

jonka pituus on sama kuin ensimmdisen muotoiluprosessin seurauksena
olevan ulkorenkaan ekvatoriaalinen laajuus.

Mund.}&l"""-‘.‘:
4. Patenttivaatimuksen 1-3 mukainent+presessd u net u_ sii-
ssa. (3)) —u...;lig s ’,\; LMN & A
td, ettdrsanoti thudeqlankakerrog(tal -kerrokses fen—lciinnitetityy
toisen muotoiluprosessin seurauksena olevan rengasmaisen muodon
e ymesas Nansnltoon~ (1) ~
sisdltdvidn alkerenkaaseem asettamalla anottué@m%&élankakerros

A
tai -kerrokset ainakin sanottuun o asetettujen metalli-

lankakerroksien ylapinnan(gfgégllééiiétomalla vksinkertainen lanka

ainakin yhden kerroksen muodostamiseksi tai kietomalla useita keske-
néén_fgpansuuntaisia lankoija késit&@f? kaistalelsss, sanofggg;ﬂ kais-
tale&%gﬁ lEV?{g?n ollessa ainakin sama kuin vahvistusrakenteen glé-
pinnanré ueen/féﬁeys ja sanotun kaistaleen pituuden ollessa suurempi
kuin sanotun+ﬁ¥ﬁgg;gy;§q ekvatoriaalinen laajuus, joka on seurausta

toisesta muotoiluprosessista, niin ettd kaistaleen p&ddt tulevat

pddllekkdin.
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