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Gummiartade produkter, som anvinds vid framst&llning

av ytterddck, anbringas med en doseringsstringpress vy,
vars lilla utloppséppning (13) Placerats n&ra ytan pa
det stdlle (51), dir man &nskar applicera gummi,

De gummiartade produkterna anbringas f&retridesvis <}
en fast kdrna (5). Framstdllningen av nimnda produkter
forsiggadr genom meridianartad, forskjutning av 8ppningen
(13) pd en liten distans fran ytan (51) relativt k&rnans
(5) rotation och utpressning av en given gummivolym.
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Ulkorenkaan valmistusmenetelmd, jossa kumimaisia tuotteita
levitetddn jollekin kiinte&dlle alustalle, ja laite, jolla
tdllainen menetelmd toteutetaan

T&md keksintd liittyy ulkorenkaiden valmistukseen.
Tarkemmin sanottuna se koskee kumimaisten tuotteiden le-
vitysmenetelmdd ja -laitetta mainittua valmistusta varten.

Ulkorenkaassa kdytetddn monia rakenteeltaan ja omi-
naisuuksiltaan erilaisia kumimaisia tuotteita, joita
Yleensd nimitetdédn "seoksiksi", joita valmistetaan sekoit-
tamalla eri perusaineosia. Alkuvalmistus suoritetaan vidli-
neilld, joita nimitet#ddn "sisdpuolisiksi sekoittimiksi" ja
joista erds esimerkki on esitetty US-patentissa 1 881 994.
Sitten t&dl114 tavoin valmistettua seosta tydstetddn tydka-
luilla, joissa on tela ja/tai pursotin (katso US 4 154
536), jotta lopulta saadaan sopivankokoisilla ja -muotoi-
silla teloilla ja/tai terilld puolivalmiste, jonka muo-
dostavat ohuet kumilevyt tai -liuskat, joita nimiteté&dn
tasaisiksi tuotteiksi, tai profiilikappaleet, jotka ovat
valmiita asetettaviksi valmistettavana olevan ulkorenkaan
aihiolle. USs-patentissa 4 299 789 selostetaan erds tapa
kumisen profiilikappaleen valmistamiseksi.

T&114 tavoin valmistetut eri puolivalmisteet yhdis-
tetddn sitten ulkorenkaan teelmin muodostamiseksi yleensi
muovausrummulle, jollaisesta FR-patentit 1 543 925 ja
1 518 250 esittédvidt esimerkkejd. Tdssd rengasteollisuudes-
sa tavallisesti kdytetyssd ulkorenkaan valmistusmenetel-
mdssd8 joudutaan siis valmistamaan suuri mdidrd erilaisia
kumisia tasaisia tai profiilituotteita, koska ulkorenkai-
ta on rakenteeltaan ja kooltaan kovin monenlaisia.

Tdllaisen menetelmdn erds toinen vaikeuksien ja
puutteiden ldhde on se seikka, ettd raakakumituotteita
joudutaan muokkaamaan ulkorengasta valmistettaessa. Se
aloitetaan yleensd sylinterimiiselld tai ldhes sylinte-
rimdiselld valmistusrummulla. Perdkkdisilld muodonmuutok-
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silla rengasaihio lihenee sitten lopullista muotoaan.
Eriit nidistd kumituotteista on siis raakana ollessaan
kyettdvd kestdmddn huomattavia muodonmuutoksia. Raakana
kumituotteilla tulee siis olla riittdvdn hyvdt mekaaniset
ominaisuudet, jotta ne kestdisivat varastointi-, kdsitte-
ly- ja levitystoimenpiteet ilman, ettd niiden muoto liiak-
si muuttuu. Kaikki nimid vidlttdmittomyydet tuovat mukanaan
pakottavia seikkoja Kkumiseosten koostumusta valittaessa,
seikkoja, jotka sanelee vain ulkorenkaan valmistusmenetel-
mi eivitkid tdmidn renkaan kdyttdominaisuudet.

Us-patentista 1 328 006 on tunnettua kdyttda jayk-
kii keernaa muotoaan muuttavan rummun sijasta ulkorenkaan
teelmdn alustana sitd valmistettaessa. Koska kuitenkin
raakakumipuolivalmisteiden levittdminen tidmdnmuotoiselle
alustalle on vield monimutkaisempaa kuin nédiden tuottei-
den levittidminen valmistusrummulle, té&llainen valmistus-
tekniikka on kokonaan hyldtty.

Menetelmii, joissa on mahdollista pddstd kumisten
puolivalmisteiden valmistuksesta, on kuvattu ulkorenkai-
den pinnoitusta koskevalla alalla. Niinpd US-patentissa
3 223 572 kuvataan ulkorenkaan pinnoitusta varten tarkoi-
tetun kulutuspinnan valmistusmenetelmdd, jossa kierrdte-
tiin sopivalla tavalla monta kierrosta etukédteen, pinnoi-
tettavan kulutuspinnan muodosta ja koosta riippumatta val-
mistettua kumiliuskaa. T&mi&n menetelmdn tarkkuus on kui-
tenkin riittamitdn, silld tédllainen liuska on vaikeata
valmistaa kooltaan riitti#vidn pysyvdksi, edes vélikerrok-
sia kdyttédm#lld. FR-patentissa 2 091 307 vuorostaan ehdo-
tetaan ulkorenkaan pinnoittamista sovittamalla suoraan
pinnoitettavan rengasrungon kehdlle terd, jonka profiili
on halutun kulutuspinnan muodon mukainen, ja pursottamalla
kumia tdstid teridstd pursottimen avulla, joka voi olla jo-
kin annospursotin, samalla pydrittden rengasta kierroksen
verran niin ettid saadaan kokonainen kulutuspinta. T&dssa

menetelmissi tarvitaan terd jokaista kulutuspinnan vaadit-
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tua profiilia varten, aivan kuten silloin kun kulutuspin-
toja valmistetaan puolivalmisteina.

Tdmdn keksinndn tavoitteena on ehdottaa valmistus-
menetelmdd, jossa pHlstiiin tarpeesta valmistaa monia puo-
livalmisteita, kuten klassisessa valmistusmenetelmissi
joudutaan tekemiin.

Tamdn keksinndn toisena tavoitteena on laatia ulko-
renkaiden valmistusta varten tarkoitettu kumituotteiden
levitysmenetelmd, jolla nimi tuotteet saadaan levitetyksi
erittdin tarkasti.

Tdmdn keksinnén tavoitteena on vielid ehdottaa lai-
tetta, jota voidaan k#yttii tillaisessa menetelmidssd, ja
konetta tdllaisen menetelmin toteuttamiseksi.

Keksinnén kohteena on ulkorenkaan valmistusmenetel-
md, jossa perdjilkeen ja ulkorenkaan rakenteen vaatimassa
jdrjestyksessi levitetdin kumimaisia tuotteita ja vahvike-
osia ulkorenkaan teelmi#n muodostamiseksi vihitellen jolle-
kin kiintedlle alustalle, on tunnettu siitd, ettd ainakin
erdiden kumimaisten tuotteiden levittiminen suoritetaan
ainakin yhdelld annospursottimella, jonka ulostuloaukko
asemoidaan alustaan ndhden kohtaan, johon kumimainen tuote
on mddrd levittdd teelmin muodostamiseksi, annospursotti-
men sddtdessd levitetyn kumimaisen tuotteen milrin pursot-
tamalla annetun tilavuusmiidrin suhteessa alustan pySrimi-
seen ja levityss#iteeseen, kumimaisen tuotteen aikaansaata-
van profiilin syntyessi siten, etti ulostuloaukkoa siirre-
td&n jokseenkin meridiaanisesti 1levityspintaan ndhden,
suhteessa mainittuun pydrimiseen.

Keksinndn kohteena on myds laite kumimaisten tuot-
teiden levittimiseksi ulkorenkaan valmistuksessa, joka
laite késittdd annospursottimen, jonka ulostuloaukko syo-
ttdd annetun m&&r&n kumia annetulle siteelle alustan, jol-
le ulkorenkaan teelmi muodostetaan, annetussa pydrimiskul-
massa, jolle on tunnusomaista, etti ulostuloaukko on pien-
empi kuin levitett&dvien kumimaisten tuotteiden poikkileik-
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kausmitat ja ettd mainittu laite kdsittdd osia, joilla
ulostuloaukko saadaan siirtymdin meridiaanisesti pintaan
ndhden, jolle kumi levitetdan.

Seuraavat kuviot valaisevat, keksintdd rajoitta-
matta, sen erdstd suoritusmuotoa; niistd voidaan hyvin
ymmidrtid keksinndn periaate ja sen kaikki edut:

kuvio 1 esittidi erdstd raakakumin levityslaitetta;

kuvio 2 on leikkauskuva kuvion 1 viivan II-II koh-
dalta;

kuvio 3 on yksityiskohtainen kuva kumin ulostulo-
aukosta; ja

kuvio 4 on kokonaiskuva koneesta, jolla voidaan le-
vittisi kaikkia ulkorenkaassa kdytettdvid kumimaisia tuot-
teita.

Keksinndn mukaan kumimaisten tuotteiden levitys-
menetelmi perustuu sdidetyn mddrdn, niin sanotun "perus-
miirin® kumia levittimiseen annetulle ympyrédnkaarelle,
jonka sdde on annettu.

Kumituotteen mddrittdvidt toisaalta kumin koostumus
ja toisaalta tuotteen geometriset mitat. Muodoltaan ja
profiililtaan haluttuja rakenneosia saadaan aikaan lisé&dd-
milld mainittuja s#diddettyjd perusmddrid kehdn suunnassa,
poikittaissuunnassa ja sdteen suunnassa.

Kuvio 1 esitti#i laitetta, jolla menetelmd@ voidaan
toteuttaa. Laite kidsittidi annospursottimen V, joka on so-
vitettu alustan S, jolle ulkorengas on middrd véhitellen
muodostaa, kehdlle. Mainittu pursotin V, jonka ulostulo-
aukko sydttdd annetun mddrdn kumia annetulle sdteelle
alustan S, jolle ulkorenkaan teelmd muodostetaan, annet-
tua pydrimiskulmaa kohti, on tunnettu siitd, ettd mainittu
ulostuloaukko 13 on kooltaan pieni ja ettd mainittu laite
kidsittds osia, joilla mainittu aukko 13 saadaan siirtymadn
meridiaanisesti pintaan 51 ndhden, jolle kumi levitetaan.
T4min meridiaanisen liikkeen tulee olla sellainen, etta se
sallii aukon 13 lihenemisen alustaan nihden ja loitontumi-
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sen siitd toisaalta ja toisaalta kumin levittdmisen mihin
tahansa haluttuun kohtaan pintaa 51, jolle kumi on m#3&ri
levittdd. Té&m& edellytt8d meridiaanista siirtymistd pie-
nelld etdisyydelld pinnasta 51 samoin kuin loitontumista
alustasta silloin kun pinnalle, jolle kumi levitet##n, on
aikaisemmin, esimerkiksi alustan S edelliselll kierroksel-
la levitetty kumikerros.

Tdssd8 menetelmédssd ja laitteessa, jossa sitd kdy-

- tetddn, ei k#ytetd mitddn levityskourua, joka ohjaa kumi-

maisia tuotteita pintaan, jolle ne levitetddn. Pursotus-
aukon 13 ja pinnan, jolle kumimaiset tuotteet levitetddn,
vdlillsd ei siis ole mit#d&n erillistd laitetta.

Voidaan kdyttdd8 jotakin sellaista levityslaitetta
kuten pydrdd, jota kuvataan seuraavassa. Tdllaisen lait-
teen liikkeitd meridiaanitasossa valmistettavana olevaan
ulkorenkaaseen n#hden ei ohjata. T&4llainen levityslaite on
liitetty mekaanisesti annospursottimeen, se muodostaa au-
kon 13 lisdvarusteen ja seuraa sen liikkeiti.

Kumimaisten tuotteiden levityksen mddrddvat siten
annospursottimen liittyminen pienikokoisen aukon 13 kaut-
ta kiinte8&n pintaan 51 ja mainitun aukon 13 ja mainitun
pinnan 51 sopivat liikkeet toisiinsa n#dhden. Kiinte#lli
pinnalla tarkoitetaan pintaa, jonka muoto ei muutu kumin
levitysvoiman vaikutuksesta, joka voima saattaa olla suu-
rikin erityisesti silloin, kun k#ytet#idn levityslaitetta.
"Pienikokoisella aukolla 13" tarkoitetaan aukkoa 13, jon-
ka mitat ovat selvidsti pienemmidt kuin levitettdvien kumi-
tuotteiden poikkileikkausmitat, jolloin voidaan pursottaa
esimerkiksi "liuskamaista" tai "nauhamaista" tuotetta. On
tdrkedtd huomata, ettd levitettyd kumitilavuusmi&r3ds ei
suinkaan s#idtele annospursottimen ulostuloaukon pinta,
vaan se, ettd pursotetaan annettu tilavuusmddrd alustan S
annettua pydrimiskulmaa ja annettua s#dettd kohti. Kuva-
tussa suoritusmuodossa t&md aukko 13 on muodoltaan rako-
mainen. On syytd valita mahdollisimman pieni aukko, jotta
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kumituotteiden levitys saadaan tapahtumaan hyvdllid tark-
kuudella, joka sopii toivottuun tyévauhtiin, ja muodolla,
joka soveltuu mainittujen kumituotteiden valmistukseen.
Pursotettu mddrd levittyy tietysti tietylle leveydelle,
jota sddtelee tietyssd mddrin aukon 13 muodostavan raon
leveys. Tamdn 1levitystekniikan ansiosta kumituotteiden
levityksen aloitus ja lopettaminen tapahtuvat varsin vahi-
tellen ja ndissd vaiheissa kumitilavuudet ovat mit&dttoémii
ulkorenkaan kokonaistilavuuteen verrattuna. Tdmdn seurauk-
sena saadaan kehd niin sddanndlliseksi, ettd eri tuotteiden
levityksen aloituksen porrastukset ovat tarpeettomia,
pdinvastoin kuin ulkorenkaiden tavanomaisissa valmistus-
menetelmissa.

Annospursotusperiaatetta, toisin sanoen sdddetyn
tilavuusmddrdan pursottamista, kdytetddn jotta kumia voi-
taisiin levittdad tarkkoina mddrind. Pursotus tapahtuu tids-
mdlleen siihen kohtaan, johon kumin on mddr3d tulla levite-
tyksi ulkorenkaan muodostamiseksi, mikd takaa erittdin
suuren tarkkuuden ulkorenkaan muodostuksessa samalla kun
voidaan varsin suuressa mddrin olla huomioimatta Xkumin
mekaanisia ominaisuuksia sen ollessa vield vulkanoimaton-
ta. Tdmd avaa mahdollisuuden kdyttdd seoksia, jotka ovat
erilaisia kuin tdhdn asti ulkorenkaiden valmistuksessa
kdytetyt seokset, silld ndihin seoksiin ei kohdistu me-
kaanisia rasituksia kdytetyn levitysmenetelmdn vuoksi.

Alusta S on mieluiten irrotettava jadykka keerna 5,
jolla voidaan mddrittdd erittdin tarkasti ulkorenkaan si-
sdpinnan muoto. T&dl116in on erityisen edullista kayttda
muottia, jollaista on kuvattu esimerkiksi FR-patenttihake-
muksessa 86/06158, jolloin jadykkd3d keernaa 5 kdytetdin
ulkorenkaan teelmdn kannattimena koko sen valmistuksen
ajan ja se muodostaa osan muotista seuraavaksi tulevassa
vulkanointivaiheessa. Td116in saadaan erittidin tehokkaas-
ti estetyksi raakakumin kaikkinaiset liikkeet valttdm&dlli
kaikkinainen muovaus ulkorenkaan valmistusvaiheen aikana.
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Annospursottimen V muodostaa t#ssid ruisku 1, joka
késittdd mdnndn 10, joka liukuu sylinterissid 11, ja jonka
ruiskun jatkeena on suutin 12, joka p#ittyy rakoon, joka
muodostaa annospursottimen ulostuloaukon 13.

Mainittu annospursotin tulee saada tekemdin halu-
tut liikkeet jHdykkddn keernaan 5 nihden, jotta aukko 13
toisaalta pd4dsee l&henemdln keernan 5 pintaa 51 ja loiton-
tumaan siitd ja jotta aukko 13 toisaalta pididsee siirty-
mdén poikittaissuunnassa mainittua pintaa 51 pitkin. Kun
ndmd siirtymisliikkeet yhdistyvdt keernan 5 itsensid pyo-
rintdén, aukko 13 pddsee tdlld tavoin pyyhkimdin keernan
koko pintaa.

Erds ndiden liikkeiden toteuttamistapa on panna
annospursotin kallistumaan kallistusakselin 14 ympiri, jo-
ka on etddlld aukosta 13 ja sovitettu keernaan 5 ndhden
siten, ettd mainittu aukko 13 piirtdi mainitun kallistus-
akselin 14 ympdri radan, joka leikkaa pinnan 51, jolle
kumi levitetddn. T&114 tavoin aukko 13 saadaan l&henem&in
levityspintaa 51 ja loitontumaan siit# samoin kuin siirty-
mdédn pitkin mainittua pintaa tulevan ulkorenkaan kylki-
alueella. Pursotin V tulee lis#ksi panna siirtym#&n mai-
nittua kallistusakselia 14 pitkin ja lopuksi aukon 13 tu-
lee voida pydrid akselin 15, joka kulkee sen keskipisteen
kautta ja on kohtisuora kallistusakselia 14 vastaan, ympi-
ri. Akselit 14 ja 15 leikkaavat mieluiten toisiaan. Liik-
keiden ohjelmoinnin helpottamiseksi kallistusakseli 14 on
tdssd samansuuntainen ulkorenkaan pydrintdakselin kanssa.
Ruisku 1 suunnataan milld tavoin tahansa kallistusakseliin
14 ndhden, jotta aukko 13 pdisee ulottumaan kumin levitys-
pinnalle 51 kaikkialla, mihin sitd on tarve levittii. Mie-
luiten aukko 13 l&henee levityspintaa 51 noudattaen rataa,
joka on jokseenkin kohtisuora pintaa 51 vastaan, ja kumin
pursotussuunta, joka tdssd on visualisoitu suuttimen 12
suunnalla, muodostaa terdvin kulman mainittuun pintaan 51
ndhden, ottaen huomioon keernan 5 pydrimissuunnan kumin
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levityksen aikana (joka on esitetty keernaan 5 merkitylld
nuolella).

Jotta aukon 13 asema saadaan sdddetyksi erittédin
tarkasti, pursotuslaitteen edelld esitettyjen eri 1liik-
keiden ohjauselimet ovat mieluiten toteutetut s&hkémoot-
toreilla, joiden asento on automaattisesti ohjattu. Niinpéa
kallistussylinteri 16 kdsittdd tdllaisen moottorin ja
"ruuvi-mutteri-jédrjestelmén". Siirtymistd akselia 14 pit-
kin ohjaa samanlainen sylinteri 17. Lopuksi vield aukon 13
pydriminen itsensd ympdri saadaan aikaan moottorilla 18,
joka ohjaa kehdn 181, joka kannattaa annospursotinta V ja
pydrii akseliin 14 kiinnitettyyn renkaaseen 182 nahden,
pyorintaa.

Jotta aukko 13 yltdd ulkorenkaan kantaosien alu-
eelle, suuttimen 12 akseli 120 on kalteva ruiskuun 1 ndh-
den.

Kuviot esittidvidt erdsti pursottimen V siind suh-
teessa hyvidksi todettua suoritusmuotoa, ettd se kdsittaa
levityselimid, jotka edistdvidt raakakumin tarttumista pin-
taan 51, jolle sitd levitetddn. Edullisesti laitteeseen
voidaan sovittaa pydrivd pydrd 2, joka on kiinnitetty mai-
nitun aukon 13 ldhelle. Erdissid tapauksissa pyord 2 padsee
jossakin méddrin kallistumaan akselin ympédri, joka on koh-
tisuora sen pydrintdakselia vastaan ja jokseenkin saman-
suuntainen pinnan 51 kanssa, jolle kumi levitetddn. Tdssa
sovituksessa aukkoa ei voida ohjata pydrimddn itsensd ym-
pari silloin, kun pinta, jolle kumi levitetddn, on vain
vidhin kalteva sen keskimdirdiseen suuntaan ndhden. Kulu-
tuspinta voidaan levittdi esimerkiksi ohjaamalla ainoas-
taan kallistusta akselin 14 ympdri ja siirtymistd tata
samaa akselia 14 pitkin.

Kuvatussa esimerkissd ruiskun 1 sylinteritilavuus
on suurempi tai yht# suuri kuin kumituotteen levitettdva
tilavuusm&drsd, joka tarvitaan ulkorenkaan muodostamista
varten. Till4 tarkoitetaan sitid, ettid se sisdltda tarvit-
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tavan miiridn kumia kysymyksessi olevan tuotteen levittéa-
mistd varten silloin, kun valmistetaan jonkin annetun sar-
jan suurin ulkorengas.

Kumin ruiskuun 1 syéttidmistd varten on sydttdaukko
19, joka on tehty sylinterin 11 seind@mddn juuri ennen m&n-
t44 10, kun se on pisimmdlld taaksevedetyssd asennossaan.
Tdmdn sydttdaukon 19 muodostaa kanava 191, joka kulkee
siteen suunnassa sylinteriin 11 ndhden ja jonka jatkeena
kehin suuntaan on akselia 14 vastaan kohtisuora holkki
192, johon on md&ri tulla nokan 3, joka on sovitettu syot-
timdin putken kautta siihen tulevaa kumia. Nokka 3 ja
holkki 192 on muotoiltu uroskappaleeksi ja naaraskappa-
leeksi. Nokassa on aukko 31, joka on suunnattu siten, ettd
kumi piisee virtaamaan kanavan 191 l&pi. Annospursottimen
V kallistus- ja siirtymisliikkeiden ohjauselinten ansiosta
sen tdyttdaukko 19 tulee aivan nokan 3 viereen. Kumia
tyéntyy ruiskuun siihen asti ettd suuttimeen 12 harkitusti
sovitettu paineanturi ilmaisee tdyttymisen.

Kuvio 4 esittdd erdstd kumituotteiden 1levitysko-
netta. Sen toiminta selvidi hyvin yksinkertaisesti kuvio-
ta tarkastelemalla. Koneessa on portaaliosa 6 (esitetty
vain osaksi, jottei se peitd koneen tédrkeitd osia), joka
ympirdi irrotettavaa jidykkdd keernaa 5, Jjolle ulkorengas
muodostetaan, keernan 5 sis#dfinvienti- ja ulosvetoelimid
(viitenumero 55 tarkoittaa liikettd keernan 5 akselin
suuntaan) ja mainitun keernan 5 pydrinndn ohjauselimid
(merkitty nuolella 56). Koneessa on useita edell&kuvat-
tuja kumimaisten tuotteiden levityslaitteita D1-D7. T&dl-
lainen laite on varattu kutakin levitettdvdd kumityyppid
varten (toisin sanoen kutakin seoskoostumusta varten).
Levitysajan voittamiseksi voidaan joskus joutua kéyttéd-
mid3dn useampaa kuin yhtd laitetta kumityyppid kohti.

Laite D1 suorittaa ulkorenkaan sisdpuolisen pin-
noituksen levityksen; se on esitetty yhtendisin viivoin

asennossa, jossa se levitt84 kumia valmistettavan ulko-
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renkaan lakialueelle; pistekatkoviivoin esitetty asento,
jossa suutin 12 on nostettuna, vastaa ei-tydasentoa eli
asentoa, jossa ruisku 1 on kumin sydttévaiheessa; piste-
katkoviivoin esitetty asento, joka on merkitty osittain ja
yhtendisin viivoin esitetyn asennon alapuolelle, vastaa
kumin levitystd renkaan tulevien kantojen alueelle. On
selvdd, ettd tdlle alueelle ulottumista varten on tdytynyt
kdyttdd kaikkia kolmea mahdollista asentoa: siirtymistd
pitkin kallistusakselia 14, kallistumista mainitun akselin
14 ympdri ja ruiskun pydrimistd itsensd ympéri.

Laite D2 levittdd kumimaista tuotetta reunavaije-
rin ldhelle. Tdmd laite D2 kdsittdd ruiskun 1liikkeiden
erddn toteutusmuunnelman. Akselin 14 suuntaisen siirtymis-
liikkeen sijasta tdssd ruiskulle saadaankin halutut 1liik-
keet siirtdmdlld sitd kohtisuoraan akselia 14 vastaan,
johon liittyy sen kallistaminen tdmdn akselin 14 ympéiri.

Kuvattua laitetta kdytetddn mieluiten EP-patent-
tihakemuksissa 87/105841 ja 87/10747 kuvattujen ulkoren-
kaiden runko-osien ja tukivéiden valmistuslaitteiden yh-
teydessd. Erds erityisen edullinen kumikerroksen levitys-
tapa, joka edistdd vahvikelankojen tarttumista, jota kuva-
taan ndissd kahdessa patenttihakemuksessa, on kayttdi le-
vityslaitetta D3 renkaan runko-osaan ja laitetta D4 sen
vyé-osaan.

Laitteilla D5, D6 ja D7 levitetdidn, vastaavasti,
kumia terdsvaijerin ldhelle, kulutuspinnan muodostamisek-
si ja renkaan sivujen muodostamiseksi. Mieluiten kidyte-
tddn kahta laitetta D2, D5 ja D7, vaikka tédssd on esitet-
ty ainoastaan yhdet kappaleet.

Ndin siis kuvattujen laitteiden avulla voidaan le-
vittdd ulkorenkaan valmistukseen kidytettdvid kumimaisia
tuotteita samalla kertaa sekd erittdin tarkasti ettd ta-
loudellisesti. Kuvatussa koneessa k&dytetyt kumin levitys-
laitteet jaetaan kaikki keernan 5 ympidrille, niin etti
kullakin niistd ulotutaan siihen tarvitsematta siirtdi
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sitd akselin suunnassa. Mieluiten ne on sovitettava siten,
ettd useat niistd voivat toimia samanaikaisesti. Samaan
portaaliosaan 6 voidaan ripustaa kone, jolla valmistetaan
EP-patenttihakemuksessa 87/107547 kuvatunlainen vahvike,
ja valmistaa vydosa erdiden laitteista D1-D7 toimiessa.
Kaikki ndmd koneen toimintaulottuvuudet ovat ymmidrretta-
vdsti alan ammattilaisen ulottuvilla.

Keksinndn mukaisen menetelmdn ja laitteen ansiosta
ei voida ainoastaan kdyttdid kaikkia kumin paksuusvariaa-
tioita poikittaissuunnassa, mikd on tavanomaista ulkoren-
kaita niin sanotuilla "profiilituotteilla" valmistettaes-
sa, vaan lis#ksi voidaan s#ddelld tuotteiden paksuusvaih-
telua kulma-asennon mukaan tulevassa ulkorenkaassa, mikd
tuo lis&dulottuvuuden ulkorenkaiden valmistukseen ja mah-
dollistaa etenkin voimakkaasti kuvioituun kulutuspintaan
tulevan kumin levittdmisen muodossa, joka on ldhempdnd lo-
pullista muotoa, mikd vdhentdd kumin liikkeitd valettaes-
sa. Kumi voidaan levittdi jaksottaisesti tai se voidaan
levittdd ainoastaan jollekin ympyrdnkaarelle.
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Patenttivaatimukset:

1. Ulkorenkaan valmistusmenetelmd, jossa perdjal-
keen ja ulkorenkaan rakenteen vaatimassa jidrjestyksessi
levitetddn kumimaisia tuotteita ja vahvikeosia ulkorenkaan
teelmdn muodostamiseksi vdhitellen jollekin kiintedlle
alustalle (S), tunnettu siitd, ettd ainakin erdi-
den kumimaisten tuotteiden levitti#minen suoritetaan aina-
kin yhdelld annospursottimella (V), jonka ulostuloaukko
(13) asemoidaan alustaan (S) ndhden kohtaan, johon kumi-
mainen tuote on mddrd levittdd teelmdn muodostamiseksi,
annospursottimen (V) sddtdessd levitetyn kumimaisen tuot-
teen mddrdn pursottamalla annetun tilavuusmidiridn suhteessa
alustan (S) pydrimiseen ja levityssdteeseen, kumimaisen
tuotteen aikaansaatavan profiilin syntyessi siten, ettd
ulostuloaukkoa (13) siirretddn jokseenkin meridiaanisesti
levityspintaan (51) ndhden, suhteessa mainittuun pyérimi-
seen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd ulkorenkaan sisdpinnan muoto mi&ri-
tddn ja ulkorenkaan teelmdid kannatetaan koko sen valmis-
tuksen ajan alustan (S) muodostavalla irrotettavalla jay-
kd11d keernalla (5).

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmi#, t u n-
nettu siitd, ettd kannatetaan keernan (5) avulla ul-
korengasta seuraavaksi suoritettavan vulkanoinnin aikana.

4. Laite kumimaisten tuotteiden levittidmiseksi ul-
korenkaan valmistuksessa, joka laite kdsitt&i annospursot-
timen (V), jonka ulostuloaukko (13) sydttdd annetun miirin
kumia annetulle sdteelle alustan (S), jolle ulkorenkaan
teelmd muodostetaan, annetussa pydrimiskulmassa, t u n -
nettu siitd, ettd ulostuloaukko (13) on pienempi kuin
levitettdvien kumimaisten tuotteiden poikkileikkausmitat
ja ettd mainittu laite kdsittdd osia, joilla ulostuloaukko
(13) saadaan siirtymddn meridiaanisesti pintaan (51) nah-
den, jolle kumi levitet#din.
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5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd annospursottimen (V) muodostaa pdi-
asiassa ruisku (1), jossa on minti (10), joka liukuu sy-
linterissd (11), jonka jatkeena on kumin pursotuspuolella

5 suutin (12), joka pidttyy aukkoon (13).

6. Patenttivaatimuksen 4 tai 5 mukainen laite,
tunnettu siiti, etti se kidsittii pydrivdn kumin
levityspydrdn (2), joka on kiinnitetty aukon (13) lédhelle.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, t u n -

10 nettu siitd, ettd pydrd (2) pHlisee tietyssd miidrin
kallistumaan sen pydrintidakselia vastaan kohtisuoran ak-
selin ympéri.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 4-7 mukainen lai-
te, tunnettu siitd, etti osien liikkeen toisiinsa

15 ndhden aikaansaavat elimet kisittivit
- kallistusakselin (14), jonka ympiri annospursotin (V) on
sovitettu, kallistusakselin ollessa loitolla aukosta (13)
ja sovitettu alustaan (S) nihden siten, ettd aukko piirt&i
kallistusakselin ympdri radan, joka leikkaa pinnan (51),
20 jolle kumi leviteté&in,
- elimid (16) pursottimen (V) kallistuksen ohjaamiseksi,
ja
- elimid (17) pursottimen (V) ohjaamiseksi siirtymdsdn kal-
listusakselia (14) pitkin.
.. 25 9. Jonkin patenttivaatimuksista 4-7 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd osien liikkeen toisiinsa nih-
:ff den aikaansaavat elimet kisittivit
- - kallistusakselin (14), jonka ymp&ri annospursotin (V) on
eeet sovitettu, kallistusakselin ollessa loitolla aukosta (13)
D 30 ja sovitettu alustaan (S) nihden siten, ettd aukko piirt#di
kallistusakselin ympiri radan, joka leikkaa pinnan (51),
jolle kumi levitetddn,
- elimid (16) pursottimen (V) kallistuksen ohjaamiseksi,
ja
35 - elimid (17) pursottimen (V) ohjaamiseksi siirtymdin
kallistusakselia (14) vastaan kohtisuoraan suuntaan.

-----
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10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen laite,
tunnettu siitid, ettd se kdsittdd elimid (18),
joilla aukko (13) saadaan pydrimdan itsensd suhteen.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 5-10 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd aukko (13) on epdkeskinen
ruiskun (1) sylinterin (11) akseliin né&hden.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 5-11 mukainen laite,
tunnettu siitid, ettd ruiskun (1) hydtysylinteriti-
lavuus on suurempi tai yht#d suuri kuin ulkorenkaan muodos-
tamiseen levitettdvin kumimaisen tuotteen tilavuus.

13. Jonkin patenttivaatimuksen 5-12 mukainen laite,
tunnet¢ttu siitd, ettd ruisku (1) k&ésittdd kumin
sydttdaukon (19), joka on tehty sylinterin (11) seinddn
juuri ennen m@ntdd (10), kun se on mahdollisimman pitkédlle
taaksevedetyssd asennossaan, sydttdaukon avautuessa holk-
kiin (192), johon on mddr&d tulla nokka (3), joka on sovi-
tettu sydttdmdidn kumia.
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Patentkrav:

1. Fo6rfarande for framst&llning av ytterddck, vid
vilket fdrfarande efter varandra och i den ordning ytter-
ddckets konstruktion krdver gummiartade produkter och
forstérkningsdelar utbredes f&6r att smaningom bilda ett
ytterddcksdmne pd nagot fast underlag (S), k 4 nne -
tecknat dérav, att utbredningen av dtminstone nagra
av de gummiartade produkterna utfdres med Atmistone en
doseringsextruder (V), vars utlopps®ppning (13) installe-
ras i fdrhallande till underlaget (S) vid en punkt, vid
vilken den gummiartade produkten #r avsedd att utbredas
for bildning av &mnet, varvid doseringsextrudern (V) reg-
lerar méngden av utbredd gummiprodukt genom att extrudera
en given volymméngd i fdrhdllande till underlagets (S)
rotation och utbredningsradie, varvid en profil som skall
dstadkommas hos den gummiartade produkten uppkommer genom
att utloppséppningen (13) fd8rskjutes nadgotsdnir meridia-
nellt i férhadllande till utbredningsytan (51), i f&rhal-
lande till n#mnda rotation.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k 4 nne -
tecknat dirav, att formen av ytterdickets inneryta
bestdmmes och ytterdicksimnet uppbdres under hela dess
framstdllning av en l8sgbrbar styv k#drna (5) som utgdr
underlaget (S).

3. Forfarande enligt patentkrav 2, k &nne -
tecknat dirav, att ytterdidcket uppbires av kirnan
(5) under utféring av paftljande vulkanisering.

4. Anordning f&r utbredning av gummiartade produk-
ter vid framstdllning av ytterddck, vilken anordning om-
fattar en doseringsextruder (V), vars utloppsSppning (13)
matar en given mé8ngd gummi till en given radie vid en gi-
ven rotationsvinkel hos underlaget (S), pad vilket ytter-
ddckets 8mne bildas, k 4 nnetecknad ddrav, att
utloppsdppningen (13) &r mindre &n de utbredbara gummiar-
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tade produkternas tvidrsnittsmdtt och att n&émnda anordning
omfattar delar, medelst vilka utloppsdppningen (13) fas
att férskjutas meridianellt i férhdllande till en yta
(51), pd& vilken gummit utbredes.

5. Anordning enligt patentkravet 4, k @ nne -
tecknad dirav, att doseringsextrudern (V) utgédrs
huvudsakligen av en dys (1) med en kolv (10) som glider i
en cylinder (11) uppvisande som férldngning vid gummits
extrusionsinde ett munstycke (12) slutande i &ppningen
(13).

6. Anordning enligt patentkravet 4 eller 5, k & n-

netecknad dirav, att den omfattar ett invid 8pp-
ningen (13) fdst roterande utbredningshjul (2) for gummit.

7. Anordning enligt patentkravet 6, k danne -
tecknad dirav, att hjulet (2) kan inta en lutning i
viss grad omkring en axel som stdr vinkelrdtt mot dess
rotationsaxel.

8. Anordning enligt ndgot av patentkraven 4-7,
Kk innetecknad dirav, att organen som &stad-
kommer delarnas rdrelse i férhdllande till varandra omfat-
tar
- en lutningsaxel (14), omkring vilken doseringsextrudern
(V) &r anordnad, varvid lutningsaxeln &ar pd avstdnd fréan
dppningen (13) och anordnad i fdrhdllande till underlaget
(S) s& att oppningen omkring lutningsaxeln tecknar en bana
som skidr ytan (51) pd vilken gummit utbredes,

- organ (16) fdr styrning av extruderns (V) lutning, och
- organ (17) fér styrning av extruderns (V) férskjutning
utmed lutningsaxeln (14).

9. Anordning enligt ndgot av patentkraven 4-7,
kKkinnetecknad dirav, att organen som &stad-
kommer delarnas rorelse i férhdllande till varandra omfat-
tar
- en lutningsaxel (14), omkring vilken doseringsextrudern
(V) &r anordnad, varvid lutningsaxeln &r pd avstdnd frén
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dppningen (13) och anordnad i férhdllande till underlaget
(s) s& att Sppningen omkring lutningsaxeln tecknar en bana
som skdr ytan (51) pd vilken gummit utbredes,

- organ (16) fér styrning av extruderns (V) lutning, och
- organ (17) fdr styrning av extruderns (V) foérskjutning
i vinkelrat riktning mot lutningsaxeln (14).

10. Anordning enligt patentkravet 8 eller 9, k & n-

netecknad didrav, att den omfattar organ (18)
medelst vilka Sppningen (13) fds att rotera i férhdllande
till sig sjalv.

11. Anordning enligt ndgot av patentkraven 5-10,
kEannetecknad dirav, att Sppningen (13) ar ex-
centrisk i férhdllande till axeln hos dysens (1) cylinder
(11).

12. Anordning enligt ndgot av patentkraven 5-11,
ka&nnetecknad dirav, att dysens (1) nyttocylin-
dervolym dr stdrre &n eller lika stor som volymen hos den
gummiartade produkten som utbredes f&r bildning av ytter-
ddcket.

13. Anordning enligt nAgot av patentkraven 5-12,
kd&dnnetecknad ddrav, att dysen (1) omfattar en
matningséppning (19) f6r gummi, vilken 8ppning dr utfodrd i
cylinderns (11) vigg alldeles infdr kolven (10) dd den &r
i sitt mdjligast 14ngt tillbakadragna lége, varvid mat-
ningsséppningen utmynnar i en holk (192), i vilken en &nde
(3), som dr anordnad att mata gummi, &r avsedd att infé-

ras.
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