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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmdde til paleg-
ning af ny slidbane pa koretsjsdek ved den metode, som er nermere
angivet i krav 1l's indledning.

Der findes i hovedsagen to systemer til pdlzgning af ny slid-
bane pd keretejsdek, Ifelge det feorste pdlzgges en uvulkaniseret
slidbane af kautsjuk pd karkassen, hvilken slidbane prazges og vulka-
niseres p& karkassen i en metalform, Ifslge det andet system forenes
en allerede prazget ogvulkaniseret slidbane i en opvarmet trykbeholder

med karkassen,
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Fig, 1 viser i tvarsnit et eksempel pd det ferste system. Fra
dazkket er ved hjelp af en raspemaskine fjernet den gamle slidbane,
og pad karkassen 2 er derefter pdlagt en ny uvulkaniseret slidbane 1
af kautsjuk., Karkassen 2 med slidbanen 1 anbringes i en delelig me- ,
talform 3, som er forsynet med profiler 4. Ved hj=lp af trykluft, som ;
antydet ved hj=elp af pile 5, i dakket 2 presses slidbanen 1 mod den ;
opvarmede form 3, som preger og vulkaniserer slidbanen 1,

Fig.2 og 3 viser lm:ngdesnit af en anden udferelse efter samme
system, hvor radialt delelige formsektioner 6 med profiler 7 som vist
ved pile 8 presses mod karkassen 2, der er belagt med slidbanen 1 og
fyldt med tryklufit. Fig 2 viser anordmningen fer og fig.3 anordningen
efter tiltrykningen.

Alle disse former for pregning og vulkaniseret i stive metal-
forme medferer en risiko for deformering af dzkket. Dette md nemlig
passe nojagtigt til forme, for at en sterk pavirkning af dekmateria-
let ved presning eller strakning skal undgds. Ved anvendelse af disse
fremgangsmider behoves pd grund af varierende dazkdiametre et flertal
metalforme.

Ifelge det andet system, hvor der som nevnt anvendes en forvul-
kaniseret slidbane, fastvulkaniseres denne slidbane pd karkassen ved
hjelp af et uvulkaniseret lag mellemlzgskautsjuk, hvilket sker i en
opvarmet trykbeholder. Denne fremgangsmdde er bl.,a. beskrevet i det
svenske patent 199 580. Ved anvendelsen af dette system undgds defor-
mering af dekket. Fremgangsmdden medferer dog en forggelse af arbejds-
gangene, Slidbanen, der skal pdlagges pd dekket, md forvulkaniseres

og prazges i s®rskilte vulkaniseringspresser, Derefter oprues og trim-

v s o ke

mes slidbanen samt anbringes pd karkassen med kautsjukoplesning og -
uvulkaniseret mellemlmgskautsjuk, Efter vulkanisering i den opvarmede
trykbeholder f&s forbindelse mellem slidbanen og karkassen, hvilke dele
jo allerede er vulkaniserede, Anvendelsen af forvulkaniserede slidba-
ner ved pdlegning af ny slidbaner medferer ogsd den ulempe, at der )
fremkommer forskellige dxkdiametre, eftersom tykkelsen af den forvul- j
kaniserede slidbane ligger fast, medens karkassens diameter derimod '
varierer i afhengighed af fabrikat og antal tordlag. Anvendelsen af
sddanne dzk med forskellig diameter pa samme koretejsaksel medferer
den vesentlige ulempe, at slidbanen nedslides ujsvnt og hurtigt.

Ved slidbanepdlagning ved dette andet system er det kendt at an-
vende et i radial retning elastisk eftergivende hylster, som benyttes

til ved hjelp af den hylstret iboende spending og ved dets direkte til-
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trykning udefra mod den p& karkassen pdlagte slidbane at opnd i det
mindste en del af det tryk, som kraves til under fastvulkaniseringen
af slidbanen pd karkassen at presse disse to dele mod hinanden.

Det er denne metode, som den foreliggende opfindelse tager sig-
te pd at forbedre i forbindelse med, at det er lykkedes at overfore
den til det ferste slidbanepdlegningssystem, hvor et uvulkaniseret
kautsjuklag vulkaniseres pd og fastvulkaniseres ved karkassen i en op-
varmet beholder. I dette'zjemed har hylstret ifelge opfindeléen faet
en bestemt form og en vis bestemt elasticitet samt er udformet af et
mod vulkaniseringsvarmen bestandigt materiale.

De ovenfor beskrevne ulemper ved de to omtalte systemer over-
vindes s&ledes ved fremgangsmdden ifelge den foreliggende opfindelse,
ved hvis anvendelse man sparer dels omkostninger til de kostbare,stive
metalforme, som behesves ved formpélazgning af slidbaner, dels omkost-
ninger til presser, slibe- og trimningsmaskiner i forbindelse med om-
kostningerne til et flertal arbejdsgange, hvilke to sidstnevnte om-
kostningsarter er forbundne med det slidbanepdlagningssystem, som an-
vender forvulkaniserede slidbaner.

Det for fremgangsmiden ifelge opfindelsen ejendommelige er angi-
vet i patentkravene,

Fremgangsmidden er nermere beskrevet i det folgende i forbindelse

med tegningen, hvor

fig.l1,2 og 3, som ovenfor n®vnt, viser former for tidligere
kendte fremgangsmader,

fig.l viser en matricering ifelge opfindelsen til sam-
virken med et dzk,som skal have ny slidbane,set 1
tversnit og i en arbejdsstilling,

fig.5 samme matricering og d®k, set i tversnit ogi en
anden arbejdsstilling,

fig.6 samme matricering og dek, set i lazngdesnit og i
den ferste arbejdsstilling,

fig.7 samme matricering og dxk, set i lmngdesnit og i
den anden arbejdsstilling,

fig.8 selve matriceringen, set i perspektiv,og

fig.9 en modifikation af matriceringen ifelge opfindel-

sen sammen med en ydre kautsjukmembran til samvir-

ken med et dxk, som skal have ny slidbane,set i
tversnit,

Ifslge opfindelsen anvendes til prazgningen og vulkaniseringen
en matricering 9, som er elastisk eftergivende i retning radialt udad,
og som derfor fremstilles af kautsjuk eller et tilsvarende materiale,
der desuden m& have den egenskab, at det ved slidbanens vulkanisering

kan modstd& vulkaniseringsvarme uden at deformeres, Derfor anvendes til



. DK 1533808

ringen en hgjtemperaturvulkaniserende, elastisk kautsjuk eller til-
svarende materiale. Materialet vulkaniserer hensigtsmzssigt ved 150-
180°¢ og er i gvrigt varmebestandigt. Matriceringen 9 er pd sin in-
derside forsynet med et prazgningsmenster 10 og har en indvendig ida-
meter, som i ringens ikke udspandte normaltilstand er mindre end yder-
diémetren af den med den uvulkaniserede slidbane 1 forsynedes karkas-
se 2. Matriceringen 9 er endvidere langs sin ydre omkreds i ringens
midte forsynet med et fremspring 11, som er bestemt til ved slidbane-~
pdlzgningen at bidrage til centreringen af matriceringen 9 i forhold
til karkassen 2,

Ved fremstillingen af matriceringen 9 kan man som form anvende
et nyt dek eller et ubrugt dek med ny slidbane., Man lzgger sd et lag
af uvulkaniseret, hejtemperaturvulkaniserende kautsjuk pé& den menstre=-
de dékflade, der fortrinsvis i forvejen er behandlet med et slipmid-
del, og vulkaniserer dette lag under indvirkning af tryk og varme. Der-
ved fir man p& kauisjklaget et negativt aftryk af det som form anvendte
d=k. Det bedste resultat ved tilvejebringelsen af dette negative af-
tryk fdr man, hvis dazkket med det uvulkaniserede kautsjuklag indleg-
ges i et ringformet elastisk kautsjukhylster, som overdszkker dzkket
p& hele dets flade. Den luft, som indesluttes mellem kautsjukhylstret
og det pd dekket palagte kautsjuklag, evakueres ved hjzlp af en suge-
pumpe, og hele enheden indszttes i en opvarmet trykbeholder, Eventuel
luft mellem kautsjuklaget og det som form tjenende dzk kan bortledes
ved, at der bores huller pé,d&g?gnstret dybeste steder.

Ved pdlegning af ny slidggne pad en karkasse 2 pdlegger man forst
pd denne et glat uvulkaniseret kéutsjuklag, som danner slidbanen 1. og
som har en lavtemperaturvulkaniserende karakteristik (£x.ca.100°C).
Matriceringen behandles med et slipmiddel og spzndes derefter ud som
vist i fig.4 og 6 ved pilene 12. Karkassen 2 med slidbanen 1 anbringes
derefter i matriceringen 9. Ved hjelp af fremspringet 11 kontrolleres
centreringen af matriceringen 9 ved drejning af karkassen 2. Man la-
der derefter matriceringen 9 ved sin iboende spznding trzkke sig sam-
men, hvorved den, som antydet ved pilene 13, presses mod karkassen 2

i direkte bersring med slidbanen 1, Den af karkassen 2, slidbanen 1
og matriceringen 9 bestdende enhed indfores derefter i en varmebehol-

der med gasformigt eller flydende medium, hvorhos beholdertemperatu-~
ren ligger pa ca.100°C. Ved varmen forandres slidbanen 1l's kautsjuk
fra lavt lavt plastisk tilstand til hegjt plastisk tilstand. I dette
sjeblik af vulkaniseringsprocessen trenger profilerne 10 pé grund af
den i matriceringen 9 herskende spznding ind i slidbanen 1. Trykket

er rettet radialt mod den omsluttede kautsjukbelagte flade og giver
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denne en tilsvarende przgning. Den plastiske tilstand af slidbanen

1's kautsjuk opretholdes ved langsom temperaturforsgelse og hensigts-
messige kautsjukblandinger sdlznge som muligt, s8 at pragningstrykket
fra matricen 9 ikke behever at blive for hsjt, eftersom profilerne 10
er temmelig blede og derfor let deformerbare. Der kan udformes hensigts
messige huller i matriceringen til bortledning af den mellem denne og
karkassen indespzrrede luft, Man kan naturligvis tenke sig at forege
pragningstrykket fra matriceringen 9 pd slidbanen 1 ved at benytte
forskellige arter hjelpetryk, som rettes radialt mod matriceringen 9.
Dette hjmlpetryk kan udeves ved hjelp af forskellige arter af omslut-
tende anordninger. Prmgningsmomentet skal vere afsluttet ved begyndel-
sen af vulkaniseringsmomentet, pd hvilket tidspunkt slidbanen 1's
kautsjuk gdr over fra plastisk tilstand til elastisk, Efter vulkanise-
ringen af den prazgede slidbane 1 udspzndes matriceringen 9 og fjernes
fra det nu med ny slidbane forsynede dak.

Det er ovenfor omtalt, at man kan forege pregningstrykket fra
matriceringen p& yderlaget ved at anvende forskellige arter hjelpe-
tryk, som rettes radialt mod matriceringen, og som kan frembringes
ved forskellige arter omsluttende anordninger.

En sddan fremgangsmdde er i det felgende nermere beskrevet un-
der henvisning til fig.9.

Ved slidbanepdlegning pd karkassen 2 palzgges ligesom tidligere
pd denne et glat og uvulkaniseret kautsjuklag, som danner slidbanen 1,
og ovenpd dette matriceringen 91, Omkring omkredsen af matriceringen
91 og omsluttende ihvertfald en del af karkassen 2's ydersider lazgges
derefter en kautsjukmembran. 1k,

I det foreliggende tilfelde er matriceringen 9% forsynet med
radialt gennemgdende huller 15, og kauts jukmembranen 14 er forsynet
med et sugemundstykke 16, sd at man ved hjelp af en til det sidst-
nevnte tilsluttet sugepumpe kan evakuere eventuel luft mellem inder-
siden af matriceringen 9' og ydersiden af slidbanen 1 og mellem yder-
siden af matriceringen 9! og kautsjukmembranen 14's inderside, De ra-
dialt udadrettede flader pd matriceringen 9', som star i indgreb med
kauts jukmembranen 14, kan vere opruet eller menstret pad hensigtsmes-
sig mdde for at muliggere passage af luft fra hullerne 15 til suge-
mundstykket 16,

Til lettere anbringelse af matriceringen 9' og kautsjukmembra-
nen 14 pa karkassen 2 med slidbanelaget 1 og til opretning af de %o

forstnevnte elementer i forhold til hinanden er det hensigtsmessigt,
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at de er forbundet med hinanden, hvilket kan ske ved at de forbindes
ved sidekanterne af matriceringen 9'. Kautsjukmembranen 14 vil da og-
sd4 felge med matriceringen 9! ved dennes udspznding og sammentraek-
ning,

For i dette tilfzlde at bidrage til centreringen af matricemen-
stret 10 i forhold til karkassen 2 er kautsjukmembranen 14 og ikke
matriceringen 9' langs sin ydre omkreds forsynet med et fremspring 17
i dennes midte.

Hele denne enhed, bestdende af karkassen 2 med slidbanen 1, ma-
triceringen 9' og kautsjukmembranen 1L, inds=zttes i en autoklav, i
hvilken man derefter ved tilfersel under hensigtsmassig tryk af et
gas- eller vazskeformet vulkaniseringsmedium frembringer hjzlpetryk-
ket pd kautsjukmembranen 14 og dermed p& matriceringen 9', Under den-
ne vulkaniseringsproces lader man det navnte hjzlpetryk kun stige
langsomt,

Til opnéelse af en javn prezgning af slidbanen 1 m& matricerin-
gen udformes som vist i figurerne, nemlig i tversnittet med varieren-
de tykkelse, som gores storre mellem praghingsmznstret 10's frem-
spring for derfra at aftage i retning mod disse fremspring. En siddan
udferelse forhindrer, at przgningen af slidbanen pd det ferdigvulkani-
serede dek bliver konkav mellem de nmvnte fremspring. Modkraften bli-
ver nemlig da sterst i matriceringen midt mellem fremspringene, hvor
det sterste bgjningsmoment frembringes af hjzlpetrykket., Bgjningen af
matricematerialet mellem fremspringene bliver sdledes minimal, hvil-
ket er en forudsatning for en god pragning.

Ved anvendelse af hjzlpetrykket ifelge opfindelsen kan man nojes
med en tyndere matricering, eftersom man da heller ikke behever at
have en sd stor iboende spanding i ringen. Til det bedste resultat af
pragningen bidrager ogsd den tidligere beskrevne evakuering af luft
mellem slidbanen 1 og matriceringen 9 ved hjzlp af en sugepumpe, Even-
tuelt resterende luft ville ellers komprimeres og give en dirlig prag-

ning som resultat.

RUUHY
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PATENTIKRAWV,

1., Fremgangsmade til pdlegning af ny slidbane pa keretejsdek un-
der anvendelse af et i madial retning elastisk eftergiveligt hylster,
som benyttes til ved hjzlp af den hylstret iboende spznding og ved dets
direkte tiltrykning udefra mod den pa karkassen palagte slidbane at
frembringe i det mindste en del af det tryk, som kraves til under fast-
vulkaniseringen af slidbanen pa& karkassen at presse disse to dele mod
hinanden, k end e t e gn e t ved, at karkassen (2) pd kendt méde
forsynes med et uvulkaniseret lag (1) af slidbanekautsjuk, og at hyl-
stret udgeres af en pad indersiden med et pragningsmenster (10) forsynet
matricering (9) med en inderdiameter i ringens ikke-udspendte normal-
tilstand, som er mindre end yderdiametfen af den med et uvulkaniserede
kautsjuklag (1) forsynede karkasse (2), og endvidere med en sidan ela-
stisk strzkkelighed, at felgende arbejdsoperationer muliggeres:

a) udspznding af matriceringen (9) og anbringelse i denne af

karkassen (2) med det uvulkaniserede kautsjuklag (1) palagt,

b) udferelse af et feorste kontraktionstrin af matriceringen

ved hjelp af dennes iboende spanding indad til tiltrykning

mod det pa karkassen pdlagte kautsjuklag,

c) automatisk udferelse af et andet kontraktionstrin af matri-

ceringen (9) inda@ ved tilfegrsel af forngden varme til den

ifeslge b) dannede enhed af karkassen (2), kautsjuklaget (1)

og matriceringen (9) til bledgering og samtidig vulkanisering

af kautsjuklaget (1), under hvilket andet trin, som i hvert

fald delvis frembringes ved matriceringens (9) iboende spen-

ding, matriceringens pregningsmenster (lO) trenger ind i det

bledgjorte kautsjuklag (1) og prager dette.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k end e t e gn et ved, at
matriceringen (9) er fremstillet af varmebestandigt kautsjuk eller
tilsvarende materiale af til pregningen hensigtsmzssig beskaffenhed, og
at kautsjuklaget (1) ved opvarmningen holdes i plastisk tilstand sél=n-
ge, at matriceringen (9) kan udeve et sd lavt pregningstryk som muligt
pa kautsjuklaget (1) i den hensigt at undgd deformering af pragnings-

monstret (10).

3. Fremgangsmdde ifelge krav 1, k end e t e gn e t ved, at
den pa karkassen (2) og kautsjuklaget (1) pélagte matricering (9) inden
vulkaniseringen og przgningen centreres pad de ferstnzvnte to dele under
rotation af enheden (1,2,9), og at et pd matriceringen's (9) yderside

centralt anbragt aksialt fremspring (11) anvendes ved demne justering.
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L, Fremgangsmdde ifelge krav 1, k end e t e gn e t ved,at der?
til przgningen udover den matriceringen (9') iboende spaznding ogsd an-
vendes et pd matriceringen radialt indad virkende hjelpetryk, f.eks. et
autoklavtryk, som udeves p& matrikelringen (9') ved hjelp af en om~-
kring periferien af den af karkassen (2) kautsjuklaget (1) og matrice-
ringen (9') bestdende enhed lagt kautsjukmembran (14), som omslutter

ihvertfald en del af karkassens to ydersider,

5. ) Fremgangsmade ifelge krav b, k endetegnet ved, at
kauts jukmembranen (14) fastgeres til siderme af matriceringen (9') for

sammen med denne at danne en let handterbar enhed.

6. Fremgangsmide ifelge krav 4, k end e t e gn e t ved, at
man ved hjzlp af en sugepumpe og ved hjz=lp af gennem matriceringen (91)
radialt géende huller (15) evakuerer eventuelt luft mellem denne ring
og kautsjuklaget (1) og ligeledes mellem ringen og kautsjukmembranen
(14).

Te Fremgangsmade ifelge krav Ly k endetegnet ved, at ma-
triceringen (9'), set i tversnit, udferes med varierende tykkelse, som
er sterst mellem pregningsmenstrets (10) fremspring for derfra at af-

tage i retning mod disse.

8. Fremgangsmdde ifelge krav 5, k end e t e gn e t wved, at

kautsjukmembranen (14) istedet for matriceringen (9') forsynes med et
pé& membranens (14) yderside centralt anbragt aksialt fremspring (17),
som anvendes ved matriceringens og membranens centrering pd karkassen

(2) og kautsjuklaget (1)
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