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opfindelsen angér et aftryksmateriale til et af-
tryksapparat med en elastisk manchet, isar til borehul-
ler, og bestdende af et glat, valset, gummiholdigt
pand. Opfindelsen angdr endvidere et med navnte mate-
riale fremstillet aftryksrapparat, samt en fremgarigsma-
de til fremstilling af et som aftryksmanchet i et af-
tryksrapparat anvendeligt band.

Det er ofte onskeligt at kende tilstanden af
ledningsrer eller foringsrer anbragt i boringer eller
brgnde. F.eks. er det vigtigt at vide, om perforeringer
eller spaltedbninger 1 et foringsrer er dbne eller
tilstoppede. Det er ofte ogsd vigtigt at kende selve
ledningsregrets eller foringsrerets tilstand, dvs. om
det er i god tilstand, eller om det er revnet eller
flekket. Det er undertiden ogs& enskeligt at vide,
hvorledes overfladen er af en formation, der er gennem-
brudt af en boring.

Et hjzlpemiddel til bestemmelse af tilstanden af
disse forekomster nede i huller er anvendelse af et
aftryksapparat. Et aftryksapparat er et apparat, som
fores ned i hullet og har en overflade, der presses mod
roret eller formationen, hvilken overflade vil danne og
pbevare et aftryk af uregelmessigheder 1 rorets overfla-
de, f.eks. perforeringer eller revner i reret. Aftryks-
apparater er ikke nye. S&danne aftryksapparater er be-
skrevet i f.eks. USA-patentskrifterne nr. 2.416.441,
2.618.014 og 2.653.474. Fra USA-patentskrift nr.
2.416.441 kendes sdledes anvendelse af et bandformet,
glatvalset metallisk materiale, f.eks. af tin eller en
legering, som er anbragt uden pad en af en indre og ydre
kappe sammensat ringformet slange, hvis hulrum kan til-
sluttes en trykkilde, hvorved der kan indstilles et
maksimalt ekspansionstryk, ved hvis overskridelse der
dbnes en sikke;hedsventil, og trykmiddel indferes i bo-

rehullet under aftryksapparatet, hvorved aftryksmate-
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rialet igen kan lgsnes fra vaggen. Ifplge USA-patent-
skrift nr. 2.653.474 kan der i stedet for den dobbelt-
veggede slange ogsa anvendes en opblesningsindretning,
der bestdr af en ydre slange med pad yderfladen anbragt
aftryksmateriale af et tyndt, valset metallisk bandma-
teriale, som sammen med et indre rgr danner et ringfor-
met kammer, der kan fyldes med trykmiddel, hvorved, 1li-
geledes til lesnelse ved overskridelse af et bestemt
tryk, trykmediet ogsd treder ind i rummet under verkte-
jet og derfra, efter at aftrykket er taget, lgsner af-
tryksapparatet fra vaggen i borehuls- eller foringsre-
ret.

Fra USA-patentskrift nr. 3.046.601 kendes anven-
delse af et elastisk og deformerbart hylster af vulka-
niseret gummi, der er anbragt som aftryksmateriale i
form af en manchet p& en elastisk kappe, og som i bore-
hullet ved hjelp af f.eks. et flydende trykmiddel tryk-
kes mod borehulvaggen eller f.eks. mod et foringsrer og
derefter ved opvarmning vulkaniseres pd selve stedet.
En udforelsesmulighed bestdr ogsd i at forsyne det af-
tryksapparatet bzrende redskab med et med calciumcarbid
fyldt kammer, der forst er lukket og derefter dbnes i
passende dybde, hvorved der ved indtrangning af vand
udvikles gas og varme. Gassen trykker materialet mod
borehulsveggen til aftryksoptagelse, og varmen s@rger
derefter for herdningen. Ifglge sidstnaevnte patent-
skrift kan der ogsd anvendes andre fremgangsmader, der
arbejder med to komponenter til varmeudvikling, og
elektrisk opvarmning til opnaelse af herdning.

De hidtil anvendte aftrykningsmaterialer og de
til disse materialer svarende fremgangsmader og appara-
ter har vist sig at tre@nge til forbedring. Sdledes er
anvendelse af et tyndt metalbdnd af tin eller lignende
en forholdsvis dyr og indsatskrevende fremgangsmade og
kraver ogsd en betydelig omhu ved behandlingen af mate-
rialet efter aftryksoptagelsen. Alligevel er materialet
ikke absolut pdlideligt.
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Anvendelsen af uvulkaniseret gummi muligger gan-
ske vist fremstilling af upéklagelige aftryk, da mate-
rialet er tilstrzkkelig plastisk. Nedvendigheden af, at
aftryksmaterialet vulkaniseres pad selve stedet, forer
imidlertid til komplicerede apparater og tilsvarende
kompliceret handtering.

Formalet med opfindelsen er derfor at sammensat-
te et aftryksmateriale af den i krav 1's indledning an-
givne art pa& en sadan made, at det deraf fremstillede
materiale kan handteres vasentlig enklere end hidtil.
Dette form&l opnés med aftryksmaterialet ifelge opfin-
delsen, der er ejendommelig ved det i krav 1's kende-
tegnende del anferte. Fortrinsvis fremstilles materia-
let s&ledes, at den dertil anvendte mengde af syntetisk
nitrilgummi er delvis vulkaniseret og indeholder
vulkaniseringskemikalier. Yderligere hensigtsmessige
udforelsesformer for aftryksmaterialet ifelge opfindel-
sen er anfert i krav 3-8.

Af et sadant materiale kan der f.eks. fremstil-
les en slange, der ved trykpavirkning indvendig fra kan
udvides eller ekspanderes og efter trykaflastning igen
kan trzkkes ind, hvorved der fremstilles upaklagelige
aftryk, og materialet efter aftryksoptagelse uden be-
skadigelse af aftrykket igen lesnes fra veggen. Mate-
rialet kan ogsd fremstilles med en flade, der er til-
strakkelig glat. Derved muliggeres det, at der ogsa op-
nds upéklagelige aftryk af mindre uregelmessigheder.

Et kendt aftryksapparat ifelge USA-patentskrift
nr. 3.046.601 udviser en opbleselig slange, pad hvis
yderside der er pafert et lag af det uvulkaniserede
aftryksmateriale. Til forenkling af et sadant apparat,
der m& vere udstyret med midler til vulkanisering af
aftryksmaterialet tilvejebringes ifelge opfindelsen et
aftryksapparat med en gummiholdig aftryksmanchet pa
ydersiden af en elastisk manchet, der er anbragt om-
kring en rwrfofmet sektion til dannelse af et ringfor-



10

15

20

25

30

35

DK 158239B

4

met kammer og ved dens ender er forbundet pa fluidumtat
madde med den reorformede sektion, idet det ringformede
kammer gennem abninger 1 den rgrformede sektion kan
tilsluttes en aflastelig trykmiddelkilde, hvilket af-
tryksapparat er ejendommeligt ved, at aftryksmanchetten
bestadr af et aftryksmateriale ifplge et vilkarligt af
kravene 1 til 8. Med dette aftryksapparat er operatio-
nerne til optagelse af et aftryk i det vasentlige be-
grenset til, at apparatet indferes i borehullet til en
passende dybde, hvorefter trykket pa indersiden af den
elastiske manchet forgges s& meget, at aftryksmanchet-
ten trader i indgreb med borehulsveggen eller vaggen i
foringsreret og afbilder denne flade p& reliefagtig
madde. Derefter aflastes trykket, hvorved manchettens og
aftryksmaterialets elasticitet er tilstrekkelig til
igen at lesne den fra veggen, uden at det er nedvendig
med en vulkanisering umiddelbart efter aftryksoptagel-
sen. En hensigtsmessig udfgrelsesform for aftryksappa-
ratet ifelge opfindelsen er anfert i krav 10.

Opfindelsen angdr desuden en fremgangsmade til
fremstilling af et som aftryksmanchet i et aftryksap-
parat anvendellgt band af et aftryksmateriale ifelge
opfindelsen, hv1lken fremgangsmade er ejendommelig ved
det i krav 11's kendetegnende del anfgrte. Denne frem-
gangsmade udmerker sig ved, at de to hovedkomponenter,
nemlig naturgummi pé& den ene side og nitrilgummi pad den
anden side, forst bearbejdes hver for sig og derefter
blandes med hinanden, hvorpa der af blandingen frem-
stilles det endelige, til aftryksmanchetten anvendelige
band. Bandet kan sdledes fremstilles ved forholdsvis
enkle operationer, der teknisk uden -vanskeligheder kan
beherskes.

Opfindelsen belyses narmere i det felgende under
henvisning til tegningen, hvorpa

fig. 1 viser et billede i opstalt, med dele ska-
ret bort for tydelighéds skyld, af et samlet apparat
ifelge opfindelsen,
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fig. 2 et snitbillede taget efter linien 2-2 1
fig. 1, og

fig. 3 et forsterret lodret delbillede af et af-
trykselement ifelge opfindelsen i kontakt med en foring
i en boring.

En foretrukken udforelsesform for apparatet
ifolge opfindelsen beskrives i det fwlgende nermere un-
der henvisning til tegningens fig. 1-3. Aftryksappara-
tet er vist anbragt inde i et foringsrer 22 i en
boring. Foringsroret 22 anvendes til foring af borin-
gens vag, som det er velkendt, og kan indeholde en ab-
ning, sasom en &bning 23, der skaber forbindelse med
en formation bag ved foringsrgret 22. En oppumpelig
elastisk manchet 10 er ved dens evre og nedre ende
forbundet p& fluidumtet méde med en langstrakt rerfor-
met dornsektion 12. Forbindelsen er tilvejebragt pé
vilkarlig passende mé&de, f.eks. ved hjelp af spzndeor-
ganer angivet ved tallene 14 09 16 . En aftryks-
manchet 11 er forbundet med den elastiske manchet
10 og er udvidelig og gensammentraekkelig hermed. Af-
tryksmanchetten er indrettet til at danne og bevare et
aftryk af en overflade, hvor imod det presses.

Den rorformede sektion 12 strakker sig igennem
speandeorganerne 14 og 16. Den gvre ende af den ror-
formede sektion 12 er sadvanligvis forbundet med en-
af segmenter sammensat rerstreng, der strazkker sig til
toppen af boringen. Om gnsket kan den rerformede sek-
tion imidlertid forbindes gennem et passende koblings-
system til en trédledning. I dette tilfzlde feres der
passende oppumpningsorganer til oppumpning af det op-
pumpelige element ned i boringen sammen med den roerfor-
mede sektion pé traddledningen. Nar den rorformede sek-
tion fores ned i brenden pa en af segmenter sammensat
rgrstreng, kan de elastiske manchetter 10 og 11
pumpes op ved at lade et fluidum stremme ned gennem det
indre af rerstrengen til den rerformede sektion og der-
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efter gennem den rorformede sektion gennem passende
huller 20 og 21 tilvejebragt deri.

I en foretrukken form er den nedre ende af den
rorformede sektion 12 forbundet med en flydersko 24
ved hjzlp af et mellemled 26. Flyderskoen 24 har
flere huller 28, som muligger indtrengen af borings-
vesker til det indre af skoen 24. En opadabnende re-
guleringsventil, s&som en klapventil 30, er anbragt
inde i flyderskoen 24 over hullerne 28. Nar klap-
ventilen er &ben, kan boringsvesker passere til det in-
dre af den rorformede sektion 12 og de derover til-
knyttede rer. Hvis man steder pd boringsvasker, nar det
oppumpelige apparat ifelge opfindelsen fores ned i en
boring p& en af segmenter sammensat rerstreng, dbner
klapventilen 30 til muliggerelse af indtraden af
boringsvaeskerne i det indre af den rerformede sektion
12 og rerstrengen. Dette udligner trykket pd den ind-
vendige og den udvendige side af apparatet og muligger
senere oppumpning af de oppumpelige elastiske manchet-
ter 10 og 11 ved hjelp af en forholdsvis ringe tryk-
forskel. Det forholder sig sdledes, fordi det nedven-
dige tryk til oppumpning af den elastiske manchet ikke
behgver at overvinde trykket i boringen.

Nar der pumpes fluidum ind i den rerformede sek-
tion fraoven for at underkaste den oppustelige elasti-
ske manchet tryk, lukkes klapventilen af trykket, og
manchetten udvides som folge af stremning ind i det
ringformede kammer 15 mellem den regrformede sektion
12 og den indre elastiske manchet 10. Selv om en
sejle af boringsvasker kan strazkke sig op gennem det
indre af reoret og op i det ringformede kammer 15, op-
pumpes apparatet stadig ved at underkaste rorstrengen
tryk fra overfladen. Trykforskellen 1 det ringformede
kammer tvinger aftryksmanchetten til hel tet kontakt
med vaggen i boringen. Nar der er forlgbet tilstrakke-
lig tid til dannelse af aftrykket pd aftryksmanchetten,
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fjernes overtrykket, og aftryksmanchetten trakker sig
sammen igen og trakker sig port fra tat kontakt med
veggen 1 boringen. Gensammentrekningen af aftryksman-
chetten fremkaldes fortrinsvis af den oppumpelige elas-
tiske manchets elasticitet. Om gnsket kan der anvendes
fjedre eller andre organer til gensammentrakning af af-
tryksmanchetten, f.eks. som beskrevet 1 USA-patent-
skrift nr. 2.692.446. Under alle omstendigheder gensam-
mentrazkkes aftryksmanchetten 1 tilstrekkelig grad til,
at aftryksapparatet kan trzkkes op af boringen uden
pdelzggelse af de derpd dannede aftryk. Efter at opera-
tionen med aftryksapparatet er afsluttet, dbnes der en
aflgbsport under den rerformede sektion 12 for at
tpmme det indre af reret, efterhénden som roret trekkes
op af boringen. Der er sdledes anbragt en afsléelig
prop 32 i mellemstykket 26. En senkestang (ikke
vist) anvendes til at afklippe den bageste del af prop-
pen 32 for at skabe forbindelse mellem det indre af
roret og det ringformede rum i boringen.

Den indre oppumpelige manchet 10 i aftryks-
apparatet er forbundet ved dens gvre og nedre ende pa
fluidumtet made ved hjelp af spazndeorganer 14 09 16.
Spendeorganerne 14 0g 16 holder fortrinsvis pa fra-
koblelig madde den fleksible manchet 10 1 stilling
over den reorformede sektion 12. Den af spendeorganer-
ne tilvejebragte frakoblelige forbindelse muligger be-
kvem reparation eller tilberedning af aftryksappara-
tet i marken. Hvis séledes enderne af manchetten 10
eller 11 slides eller beskadiges n&r ved spandeorga-
nerne, abnes et eller flere af spendeorganerne, ©og den
eller de slidte ender af manchetten eller manchetterne
afskeres. Manchetten tilsluttes derefter igen i spaznde-
organet.

Aftryksmanchetten er dannet af et materiale, som
vil bevare aftryk og udvide sig og trzkke sig sammen

igen med udvidelsen og gensammentrakningen af den op-
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pumpelige elastiske manchet. Det til dannelse af af-
tryksmanchetten anvendte materiale m& vere glat, sdle-
des at aftrykkets detaljer let kan iagttages pa man-
chetten efter en arbejdsoperation med aftryksapparatet.
Dvs., at overfladen af aftryksmanchetten ikke md vare
sd ru, at aftrykkets detaljer gar tabt. Almindeligvis
kreves der en overflade, som fgles glat for hdnden og
visuelt ikke synes at have sterre ruhed. Ved anvendel-
ser, hvor nogen udsattelse for jordolie mé& tages i be-
tragtning, og der kraves operationer ved forhgjede tem-
peraturer, har en blanding af delvis herdet syntetisk
nitrilgummi, smoked-sheet-naturgummi, i det felgende
betegnet rgget plade af naturgummi, og visse additiver
vist sig at give gode resultater.

Materialet, der er nyttigt som en aftryksman-
chet i overensstemmelse med den foreliggende opfindel-
se, er en blanding af nitrilgummi, reget plade af na-
turgummi, hydratiseret amorft silicapulver og gummi-
behandlingsolie. Det er ofte hensigtsmessigt at vulka-
nisere det syntetiske nitrilgummi delvis. En blanding
indeholdende fra 60-80 vagt% af delvis vulkaniseret
syntetisk nitrilgummi indbefattet herdningskemikalier,
10-20 vagt% reget plade af naturgummi, fra 5-15 vagt%
hydratiseret amorft silicapulver og fra 2-6 vagt% gum-
mibehandlingsolie har vist sig tilfredsstillende. I al-
le tilf®lde er der i vagtprocenten af delvis vulkanise-
ret nitrilgummi indbefattet vegten af herdningskemika-
lierne.-De bedste resultater opnds, ndr aftryksmateria-
let dannes af en blanding omfattende 70-75 vagt% delvis
vulkaniseret syntetisk nitrilgummi, 14-16 vagt% roget
plade af naturgummi, 7,5-8,5 vagt% amorft silicapulver
og 3,5-4,5 vegt% gummibehandlingsolie. En serlig hen-
sigtsmessig aftryksmanchet opnés, nar blandingen omfat-
ter ca. 72,4 vaegt% delvis vulkaniseret syntetisk ni-
trilgummi, ca. 15,7 vegt% reget plade af naturgummi,
ca. 7,9 vagt% silicapulver og ca. 4,0 vagt% gummibe-

handlingsolie.
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Aftryksmanchetmaterialet dannes ved pblanding af
de ovennsvnte bestanddele i de rette mengdeforhold.
Blandingen foretages fortrinsvis i to trin. Vved det
fgrste trin opnds dannelse af en naturgummiplade med de
gnskede mengder af silicapulver og gummibehandlings-
olie indeholdt deri. Gummipladen fra det ferste trin
skal indeholde 50-75 vegt% reget plade af naturgummi,
10-30 vagt% hydratiseret amorft silicapulver og 3-15
vegt% gummibehandlingsolie. Et i hej grad foretrukket
fgrstetrinsprodukt dannes af 57,2 vegt% roget plade af
naturgummi, 28,4 vegt% hydratiseret amorft silicapulver
og 14,4 vegt% gummibehandlingsolie. Blandingen i det
andet trin foretages ved at blande den ovenfor beskrev-
ne gummiplade fra fgrste trin med en forudbestemt meng-
de af delvis herdet nitrilgummi til opndelse af de on-
skede mengdeforhold i overensstemmelse med opfindelsen.

Blandingen i det forste trin foretages fortrins~
vis ved forst at indfere en kendt vegtmengde af reget
plade af naturgummi i et gummibehandlingsvalsevark. Som
det er kendt pd omréddet omfatter et gummibehandlings-
verk sadvanligvis to parallelle, indstillelige, modsat
roterende valser, der roterer med lidt forskellige
hastigheder. Der indfegres gummi mellem valserne, og den
af valsernes forskellige hastighed forarsagede sammen-
presning og friktion opvarmer og bryder gummiets nerve
og far det til at glatte sig ud og danne et forholdsvis
tyndt overtrak omkring den ene af valserne. Pladens el-
ler bandets tykkelse kan indstilles inden for bestemte
grenser ved korrekt indstilling af mellemrummet mellem
valserne og afpasning af den mellem valserne indferte
mengde gummi. '

Efter en indledende valsning, der almindeligvis
er fuldfert pd ca. 15-20 minutter, er der frembragt
tilstrazkkelig varme og friktion til at nedsaette natur-
gummiets nerve eller elasticitet, sdledes at det danner

et overtrak pd den ene af valserne. De gnskede vegt-
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mengder af additiverne sattes derefter til gummiet, me-
dens det valses. For at lette sammenblandingen skares
gummiovertrakket kontinuerligt af valsen og valses igen
under blandingsperioden. Herved opnés en dgrundig sam-
menblanding og sammenpresning af gummiet og additiver-
ne, og til sidst dannes der et glat gummiovertrzk af
blandingen omkring den ene af valserne. Et tidsrum pa
ca. 15-20 minutter er almindeligvis tilstrakkeligt til
at blande gummiet og additiverne til dannelse af et
passende forstetrinsmateriale. Efter at der er dannet
et sadant lag pd den ene af valserne, skares laget op
og fjernes fra valsen.

Blandingen i det andet trin foretages ved forst
mellem sattet af gummibehandlingsvalser at indfere en
kendt vegtmengde nitrilgummi, eller om gnsket, delvis
vulkaniseret nitrilgummi og valse nitrilgummiet, ind-
til nerven er brudt og et gummilag er dannet omkring
den ene af valserne. Dette kraver sadvanligvis ca.
15-20 minutter. Stykker af laget fra det forste trin
indfgres derefter mellem valserne til forening med det
andet trins lag mellem de sig bevagende valser. Der
tilsettes tilstrazkkeligt materiale fra det forste trin
til dannelse af et aftryksmateriale i plade- eller
bdndform med de heri anferte vegtmengder. Efter et pas-
sende tidsrum, der kan vare ca. 15-20 minutter, sk&res
materialelaget op og fjernes fra valserne.

Man lader bandet af aftryksmaterialet afkole.
Det er derefter klar til at blive forbundet med en op-
pustelig manchet i et aftryksapparat til dannelse af en
aftryksmanchet i overensstemmelse med opfindelsen. Ban-
det kan selvsagt valses saledes, at dets sterrelse pas-
ser med storrelsen af den aftryksmanchet, som onskes
fremstillet, eller det fra valserne aftagne béand kan
skeres i passende strimler og feres gennem en extruder
til opnéelse af et kontinuerligt band af ensket langde.
ved et forsgg anvendtes der f.eks. smd valser med en
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omkreds p& kun 0,9-1,5 m til dannelse af et band af
aftryksmateriale. Man onskede at anvende et kontinuer-
ligt band p& ca. 9 m i lengde, 0,4 m i bredde og 3,8 mm
i tykkelse til dannelse af en aftryksmanchet. Det pa de
smd valser dannede aftryksmateriale blev skaret i smal-
le strimler og fertes gennem en extruder til opnaelse
af et ca. 9 m langt kontinuerligt bénd.

Det saledes dannede aftryksband forbindes med en
oppumpelig slangé i et aftryksapparat til dannelse af
en aftryksoverflade. Ved anvendelse af en oppumpelig
manchet af gummi har det vist sig tilfredsstillende at
binde aftryksb&ndet til den oppumpelige manchet med
gummilim. En foretrukket m&de til sammenbinding af la-
gene bestdr i, at man overtrakker den ene side af af-
tryksbéndet med gummilim, sdsom "Rubatex nr. 372 (en
gummilim fra Rubatex Corp., Bedford, Virginia 24523),
og lader den terre, indtil den er let klzbrig. Under
tgrringsperioden overtrakkes ydersiden af den oppumpe-
lige manchet ogsé med gummilimen. Aftryksbandet bringes
derefter i let kontakt med den oppumpelige manchet med
en overlapning p& ca. 2,5 cm, hvorved der dannes af-
tryksmanchetten.

Det til aftryksmaterialet ifslge opfindelsen
anvendte syntetiske nitrilgummi har et hejt nitrilind-
hold. Nitrilgummi er dannet ved copolymerisation af
acrylonitril og butadien. Et hejt nitrilindhold betyder
almindeligvis, at acrylonitrilindholdet er 37% eller
hojere. Et nitrilgummi med passende hgjt nitrilindhold
til anvendelse i aftryksmaterialet ifslge den forelig-
gende opfindelse forhandles af Goodyear under handels-
navnet "CHEMIGUD@ N-318B".

Nar der kraves en hej grad af temperaturstabili-
tet, underkastes det til aftryksmaterialet ifelge op-
findelsen anvendte nitrilgummi delvis vulkanisering.
Dette geores isar, ndr aftryksmanchetten skal anvendes 1

boringer, hvor der hersker hegj temperatur. Nitrilgum-
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miet vulkaniseres kun delvis, da fuldstendig vulkanise-
ret gummi ikke vil forene sig med de andre bestanddele
til dannelse af et anvendeligt aftryksmateriale. De til
den delvise vulkaniseringsproces anvendte kemikalier er
svovl, stearinsyre og =zinkoxid. Som det er kendt,
plander man til opndelse af fuldstendig vulkanisering
af gummi en kendt mengde vulkaniseringskemikalier med
gummiet, og blandingen opvarmes i passende grad. Vul-
kaniseringstider til vulkanisering af nitrilgummi lig-
ger i omrddet fra 30 minutter ved ca. 152°C til 1 minut
ved ca. 205°C. En fuldstendig vulkanisering kan opnas
pd 15-20 minutter ved ca. 171°¢C. Mengderne af vulkani-
seringskemikalier pr. 100 vegtdele nitrilgummi til op-
nidelse af fuldstendig vulkanisering er som folger:

1,5 vaegtdele svovl,

1,0 vagtdel stearinsyre,

5,0 vegtdele zinkoxid.

I aftryksmaterialet ifglge opfindelsen anvendes
disse vulkaniseringskemikalier i en mindre mengde end
de ovenfor anforte til fuldstendig vulkanisering ned-
vendige mengder. Disse vulkaniseringskemikalier anven-
des saledes i en mengde pad fra mindst 1/3 og op til ca.
3/4 af den til fuldstendig vulkanisering anvendte m@&ng-
de. Pr. 100 vagtdele nitrilgummi skal der saledes an-
vendes mindst 0,5 vaegtdele svovl, 0,3 vegtdele stearin-
syre og 1,6 vagtdele zinkoxid og hejst 1,125 vagtdele
svovl, 0,75 vegtdele stearinsyre og 3,75 vegtdele zink-
oxid. Vulkaniseringskemikalierne er fortrinsvis tilste-
de i en mengde pd fra ca. halvdelen til 2/3 af den til
fuldstendig vulkanisering nedvendige mengde kemikalier.
De foretrukne mengdeomrdder for vulkaniseringskemika-
lierne pr. 100 vegtdele nitrilgummi er sdledes 0,75-1,0
vegtdele svovl, 0,50-0,60 vagtdele stearinsyre og 2,50-
3,20 vegtdele zinkoxid.

vulkaniseringen gennemfgres ved forst at indfere
en kendt vagtmezngde uvulkaniseret syntetisk nitril-
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gummi i et gummibehandlingsvalseverk. Gummiet indferes
mellem de to modsat roterende valser, og den af valser-
ne frembragte sammenpresning og friktion opvarmer og
pbryder gummiets nerve og far det til at glatte sig ud
og danne et overtrzk omkring den ene af valserne. Pas-
sende mengder vulkaniseringskemikalier som anfort
ovenfor sattes derefter til gummiet pé& valserne og
blandes grundigt med gummiet. Gummiet fjernes derefter
fra valserne og'opvarmes i f.eks. et dampkammer til
den enskede vulkaniseringstemperatur i en tilstrakkelig
vulkaniseringstid til at fremkalde en delvis vulkanise-
ring af gummiet. Det har til en sadan vulkanisering
vist sig passende med en vulkaniseringstid pa& 15-20 mi-
nutter ved ca. l7l°C.

Det i aftryksmaterialet ifglge opfindelsen an-
vendte naturgummi er klassificeret som reget plade af
naturgummi. Som anfgrt p& side 19 i Vanderbilt Rubber
Handbook publiceret af R.T. Vanderbilt Company, Inc.,
230 Park Avenue, New York, New York 10017, er der syv
typer naturgummi tilgzngeligt pd markedet. Hver type er
klassificeret efter den bearbejdning, gummiet har faet,
og gummiets oprindelsessted. Reget plade dannes af koa-
gulerede gummiplader, som tgrres og reges péd rette vis.
Der kan fas syv kvaliteter af roeget plade dekkende om-
rédet fra hojeste kvalitet nr. 1XRSS til laveste kvali-
tet nr. 6 RSS. Selvom der under visse betingelser kan
anvendes en vilkarlig af disse kvaliteter ved den fore-
liggende opfindelse, foretrazkkes det almindeligvis at
anvende mindst kvalitet 1 RSS eller bedre.

‘Det i aftryksmaterialet ifslge opfindelsen an-
vendte silicapulver er hydratiseret amorft silica. Et
foretrukket silicapulver forhandles under handelsnav-
net "High Sil 210" og fremstilles af Chemical Division
of Pittsburg Plate Glass Co. Silicapulverets funktion
er at udglatte gummiets overflade. Pulver fylder gummi-
ets porer og giver en glat overflade, hvorpd aftryk er
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tydeligt synlige. Nar silicapulveret er til stede 1 den
endelige nitrilgummi-naturgummi-blanding 1 passende
mengder, giver det en gnskelig glat overflade, uden at
det ger gummiet usnsket hardt.

Den flydende behandlingsolie er nyttig som bled-
geringsmiddel og kan vere et af de i gummiindustrien
sedvanligvis anvendte bledgeringsmidler. Herunder herer
mineralolie og andre flydende carbonhydrider og for-
skellige syntetiske olier. Den foretrukne flydende be-
handlingsolie til anvendelse ved den foreliggende op-
findelse er et carbonhydrid-baseret produkt fremstil-
let af Golden Bear 0il Company, Bakersfield, Califor-
nia, og forhandlet under handelsbetegnelsen "LPO".

per udfgrtes en razkke forseg til bestemmelse af
det optimale aftryksmateriale til anvendelse i borin-
ger, hvor der hersker hgje temperaturer. Dertil frem-
stilledes der gummiband med de sammensatninger, der er
anfort under hvert af forsegene, og de afprgvedes som
aftryksmateriale. De bedste resultater med hensyn til
navnlig oliebestandighed og temperaturstabilitet opnae-
des under anvendelse af den sammensztning og den meto-
de, der er anfeort i eksempel 2. sammensatningerne ifel-
ge eksempel 1 og 3 viste imidlertid ogsé forweget tempe-

raturstabilitet.

Eksempel 1 ,
En blanding af delvis vulkaniseret nitrilgummi,
naturgummi, silicapulver og flydende behandlingsolie
oparbejdedes i bandform. Sammensatningen af det endeli-

ge band var som felger:
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Faktisk vegtmengde Dele Vegts%
(enhed = 0,454 kg)

"Chemigur® N-318B"

nitrilgummi 5,0 100,0 70,23
Svovl 0,025 0,5 0,35
Stearinsyre 0,015 0,3 0,21
Zinkoxid 0,08 1,6 1,12
Naturgummi 1,14 22,8 16,02
Silicapulver 0,57 11,4 8,00
Flydende behandlingsolie _0,29 5,8 4,07

: 7,12 142,4 100,00

vulkaniseringskemikalierne var til stede 1 ni-
trilgummiet i 1/3 af den til normal vulkanisering ned-
vendige m@ngde. Nitrilgummiet vulkaniseredes i 15 mi-
nutter ved ca. l7l°C, fgr det blandedes med forstetrins
gummiblandingen af naturgummi, silicapulver og flydende
behandlingsolie. Det endelige band afprevedes og viste

temperaturstabilitet.

Eksempel 2
Materialet fremstilledes som i eksempel 1 og

havde fslgende sammens®tning:

Faktisk vegtmengde Dele  Vagt%
(enhed = 0,454 kg)

"Chemigur® N-318B"

gummi 5,00 100,0 69,07
Svovl 0,05 1,0 0,69
Stearinsyre 0,03 0,6 0,41
Zinkoxid 0,16 3,2 2,20
Naturgummi 1,14 22,8 15,75
Silicapulver 0,57 11,4 7,88
Flydende behandlingsolie 0,29 5,8 4,00

7,24 144,8 100,00
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vulkaniseringskemikalierne var til stede 1 en
mengde pd 2/3 af den til fuldstendig vulkanisering nor—
male mengde. Vulkaniseringen udfgrtes ved ca. 171 c 1
15 minutter. Dette var den bedste sammensztning, ©g den
havde god oliebestandighed og temperaturstabilitet.

Eksempel 3
Materialet fremstilledes som i eksempel 1 til
dannelse af et band med fslgende sammensatning:

Faktisk vagtmengde Dele  Vegt%
(enhed = 0,454 kg)

"Chemiguﬂg N-318B"

nitrilgummi 5,000 100,0 69,56
Svovl , 0,0375 0,75 0,52
Stearinsyre 0,0250 0,50 0,35
Zinkoxid 0,1250 2,50 1,74
Naturgummi 1,14 22,80 15,86
Silicapulver 0,57 11,40 7,93
Flydende behandlingsolie 0,29 5,80 4,04

7,1875 143,75 100,00

De anvendte vulkaniseringskemikalier var til
stede i halvdelen af den til fuldstendig vulkanisering
ngdvendige mengde, og vulkaniseringen udfortes i 20 mi-
nutter ved ca. 171°C. Det opndede ba&nd havde ret god
temperaturstabilitet, men ikke s& god som produktet
ifglge eksempel 2.

ved anvendelse fores det oppustelige aftryks-
apparat ferst ned i en boring til en dybde, hvor den
overflade, der skal undersgges, ligger. Fluidum tvin-
ges ned i det ringformede kammer 15 til udvidelse af
den indre elastiske manchet 10 og dermed den ydre af-
tryksmanchet 11. Som vist i fig. 3 vil aftryksmanchet-
ten 11 deformere ind i en abning, sdsom en spalte
23, og der vil dannes et fremspring 34, som er et
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aftryk af spalten. Det er almindeligvis enskeligt at
anvende et differenstryk i aftryksapparatet p& mindst
ca. 7 at over trykket i boringen, hvor aftryksappara-
tet oppustes. Dvs., at differenstrykket i det trykun-
derkastede fluidum skal holdes pa mindst ca. 7 at i ca.
10 minutter. Der benyttes kun sjzldent tryk over 10,5
at ved anvendelse af aftryksmaterialet ifslge opfindel-
sen. Aftryksmanchetten kan anvendes i boringer med
temperaturer pa op til ca. 93°C.

sammenfattende tilvejebringes der saledes ifelge
opfindelsen et oppumpeligt aftryksapparat til anvendel-
se i boringer eller brende. Til dannelse af aftryks-
manchetten anvendes der et materiale, som forener on-
skelige elasticitetsegenskaber og indprentningsevne,
s&ledes at det kan optage og bevare aftryk, samt evnen

til udvidelse og gensammentrakning.

PATENTZKRAV

1. Aftryksmateriale til et aftryksapparat med en
elastisk manchet, iser til borehuller, og bestaende af
et glat, valset, gummiholdigt band, k e n deteg-
net ved, at bandet indeholder 60-80 vagt% synte-
tisk nitrilgummi, 10-20 vagt% smoked-sheet-natur-
gummi, 5-15 vagt% hydratiseret amorft silica og 2-6
vegt% gummibehandlingsolie. '

2. Aftryksmateriale ifslge krav 1, k en d e -
tegnet ved, at mengden af syntetisk nitrilgummi
er delvis vulkaniseret og indeholder vulkaniseringske-
mikalier.

3. Aftryksmateriale ifelge krav 2, kende -
tegnet ved, at baéndet indeholder 70-75 va&gt%
delvis vulkaniseret syntetisk nitrilgummi indbefattet
vulkaniseringskemikalier, 14-16 vegt% smoked-sheet-
naturgummi, 7,5-8,5 vagt% hydratiseret amorft silica og
3,5-4,5 vagt% gummibehandlingsolie.
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4. Aftrykstryksmateriale ifglge krav 3, k en -
detegnet - ved, at bandet indeholder 72,4 vagt%
delvis vulkaniseret syntetisk nitrilgummi indbefattet
vulkaniseringskemikalier, 15,7 vegt% smoked-sheet-na-
turgummi, 7,9 vagt% hydratiseret amorft silica og 4,0
vegt% gummibehandlingsolie.

5. Aftryksmateriale ifglge krav 2 til 4, ken -
detegnet ved, at vulkaniseringskemikalierne er
tilsat i en mengde, som svarer til fra ca. 1/3 til 3/4
af den til fuldstendig vulkanisering nedvendige mengde.

6. Aftryksmateriale ifelge krav 2-5, kende -
tegnet " ved, at vulkaniseringskemikalierne bestar
af svovl, stearinsyre og zinkoxid.

7. Aftryksmateriale ifelge krav 2 til 6, k e n -
detegnet ved, at der til den delvise vulkanise-
ring pr. 100 vagtdele nitrilgummi er 0,75-1,0 vagtdel
svovl, 0,50-0,60 vagtdele stearinsyre og 2,50-3,20
vegtdele zinkoxid til stede.

8. Aftryksmateriale ifelge krav 4 til 7, k en -
detegnet ved, at der af vulkaniseringskemikali-
er pr. 100 vagtdele nitrilgummi er 1,0 vegtdel svovl,
0,6 vegtdele stearinsyre og 3,2 vegtdele zinkoxid til
stede.

9. Aftryksapparat med en gummiholdig aftryksman-
chet p& ydersiden af en elastisk manchet, der er an-
bragt omkring en rgrformet sektion til dannelse af et
ringformet kammer og ved dens ender er forbundet pa
fluidumtzt made med den rerformede sektion, idet det
ringformede kammer gennem a&bninger i den rerformede
sektion kan tilsluttes en aflastelig trykmiddelkilde,
kendetegnet ved, at aftryksmanchetten (11)
pestar af et aftryksmateriale ifslge et vilkarligt af
kravene 1-8. '

10. Aftryksapparat ifplge krav 9, kende -
tegnet ved, at aftryksmanchetten (11) er padklzbet
pa ydersiden af den elastiske manchet (10).
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11. Fremgangsmdde til fremstilling af et som af-
tryksmanchet i et aftryksapparat anvendeligt band af et
aftryksmateriale ifglge krav 1-8, k ende tegnet
ved, at man i et forste trin ferst fremstiller et gum-
mib&nd af 50-75 vagt% smoked-sheet-naturgummi, 10-30
vegt% silicapulver og 3-15 vagt% gummibehandlingsolie
og derefter underkaster syntetisk nitrilgummi delvis
vulkanisering i narverelse af vulkaniseringskemikalier,
hvorpd det forst fremstillede gummiband og det delvis
vulkaniserede syntetiske nitrilgummi indbefattet de
deri indeholdte vulkaniseringskemikalier blandes i et
sddant mengdeforhold, at der ved udvalsning af blandin-
gen til det endelige béand opnds et band indeholdende
60-80 vagt% delvis vulkaniseret syntetisk nitrilgummi
indbefattet herdningskemikalier, 10-20 vagt% smoked-
sheet-naturgummi, 5-15 vegt% silicapulver og 2-6 v&gt%

gummibehandlingsolie.
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