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Tami keksint® koskee menetelmd# pneumaattisen renkaan valmis-
tamiseksi, jonka renkaan kylkid yhdistd& kulutuspintaosa.

Menetelmi kisittdd menetelmin pneumaattisen renkaan valmista-
miseksi, jonka kylkid yhdistdd kulutuspintaosa, useista eri kompo-
nenteista, joka menetelm# kisittdd syddnyksikdn sijoittamisen pu-
ristimeen, joka yksikkd k&sittdd valumuottipintoja, jotka yhdessé&-
toimivien puristimen matriisielinten kanssa muodostavat muottionte-
loita eri komponentteja varten, jona syddnyksikk&nd on siirtoyksik-
k&laite, jossa on ainakin yksi siirtosdilid yksikon toistensa suh-
teen liikkuvien osien vdlissd, johon sydtetd&dn valettavaa ainetta
ennen yksikoén sijoittamista puristimeen, puristimen sulkemisen ja
muottiontelojen tdyttidmisen valettavalla aineella syddnyksikOssd ole-
vien kanavien kautta, puristimen avaamisen ja syddnyksikdn poistami-
sen samalla kun valetut komponentit jédtet&dn paikalleen matriisi-
elimille, ja puristimen sulkemisen uudestaan matriisielinten kannat-
tamien valettujen komponenttien saattamiseksi yhteyteen toistensa
kanssa ja komponenttien kiinnitt&miseksi toisiinsa.

Timd keksintd koskee my®skin laitetta pneumaattisen renkaan



valmistamiseksi, joka laite kdsittdd puristimen, jossa on matriisi-
elimet, jotka voivat liikkua toistensa suhteen puristinta avattaessa
ja suljettaessa, sekd syddnyksikkdnd toimivan siirtoyksikkdlaitteen,
jossa on ainakin yksi siirtosdilid yksikon toistensa suhteen liikku-
vien osien vdlissd, jotka sdilidt on sovitettu tdytettdviksi valet-
tavalla aineella ennen yksikdn sijoittamista puristimeen, joka sydén-
vksikkd on siirrettdvissd puristimeen tdmédn kahden matriisielimen
viliseen toiminta-asentoon ja siitd pois toimettomaan asentoon, ja
jossa syddnyksik®ssd on muottipinnat, jotka syddnyksikdn ollessa toi-
minta-asennossa ovat yhteistoiminnassa matriisielinten muottipintojen
kanssa muottiontelojen muodostamiseksi komponentteja varten ja jol-
loin syddnosassa on juoksukanavat, joiden kautta valettavaa ainetta
voidaan sy&ttdd muottionteloihin, jonka jédlkeen syddnosa on poistet-
tavissa mainittujen matriisielinten vdlistd ja puristin suljettavis-
sa uudestaan matriisielinten kannattamien valettujen komponenttien
saattamiseksi toistensa yhteyteen ja komponenttien kiinnittdmiseksi
toisiinsa.

Ruotsalaisesta patentista 383 846 on tunnettu menetelmd ja lai-
te onttojen esineiden valmistamiseksi vulkanoimattomasta kumiainees-
ta. Kyseisen patentin mukaisessa systeemissd k&dytetddn muottimat-
riisien kanssa yhdessdtoimivaa patriisiosaa, joka on tehty siirto-
yksikoksi. T&l11lE siirtoyksikkoratkaisulla on aikaansaatu se, ettd
patriisivksikdn varastokammio voidaan panostaa puristimen ulkopuo-
lella esineiden valmistukseen kdytett&vdlld kumiaineella, jonka j&l-
keen patriisiosa siirretddn puristimeen matriisiosien v&liin. Pu-
ristimen sulkeutuessa puristuu kumiaine patriisiosan varastokammios-
ta matriisiosien ja patriisiosien muottipintojen mddrittdmddn muot-
tionteloon. Puristusvaiheen jdlkeen muotti avataan ja patriisiosa
poistetaan matriisiosien vdlistd ja siirretddn uudelleen tdyttdase-
maansa. Muottionteloissa muodostuneet esineosat jddvadt matriisi-
osien muottipinnoille erityisten, esineosiin puristusvaluvaiheen
aikana muodostettujen kiinnitysliuskojen varaan. Patriisiosan pois-
tamisen jdlkeen yhdistetddn muotin matriisiosat, jolloin matriisi-
osien varassa olevat esineosat tulevat toistensa yhteyteen. Tédsséd
vaiheessa suoritetaan kumiaineksen wvulkanoiminen, jolloin esineosat
vulkanoituvat yhtendiseksi kappaleeksi kosketuspinnoistaan.

Kyseisessd patentissa on maininta, ettd menetelmdd ja laitetta

voidaan k&yttdd kahdesta tai useammasta osasta muodostettavien esi-
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neiden valmistamiseksi, mutta esitetyt menetelmdtoimenpiteet ja lai-
tetoteutukset kuvaavat vain esineiden valmistamista kahtena puolis-
kona, jolloin eri puoliskot on valmistettu samasta kumimateriaalista.
Timinkaltainen menetelmi ei sovellu sellaisten ajoneuvorenkaiden
valmistukseen, missi rengas koostuu kahdesta kyljestd sekd niitd yh-
distdvidstd kulutuspinnasta. Lis#dksi kulutuspinta on oltava mahdol-
lista valmistaa eri aineskoostumuksesta kuin kyljet.

Kyseinen tehtdvdasettelu voidaan ratkaista keksinndn mukaisella
menetelmidlld, jolle on tunnusomaista ettd kaksi siirtoyksikkdd si-
joitetaan puristimesta erilldédn olevaan tiyttdasemaan, jossa yksikoi-
den s#ilidt tdytet#in kumiseoksella, jonka jdlkeen tdytetyt siirto-
vksikdt sijoitetaan avattuun puristimeen, jonka jdlkeen puristin
suljetaan siten, ettd siirtoyksikdiden vdliin muodostuu muottiontelo
kulutuspintaosaa varten, jonka lisdksi vastaavien siirtoyksik&iden
ja puristimen yl&- vast. alamatriisielimien vidliin muodostuu muotti-
ontelo kylkii varten, ja puristin suljetaan kumiseoksen siirtédmisek-
si siirtoyksik®iden sdilidistd jokaiseen muottionteloon.

Keksinn®n mukaiselle laitteelle, edelldmainitun menetelmén to-
teuttamiseksi on tunnusomaista, ettd siind on kaksi siirtoyksikkdd,
tiyttOpuristin sekd laitteet siirtoyksikkdjen siirtédmiseksi itsendi-
sesti ja erilleen toisistaan pystysuunnassa tiyttdpuristimen tdytto-
asennon ja pddpuristimen yl&- ja alamatriisielinten vdlissd olevan
toiminta-asennon v&lill#, laite siirtoyksikdiden sdilididen tdytta~
miseksi vulkanoimattomalla kumilla kun ne sijaitsevat tdyttOpuristi-
messa, ja kanavat kummassakin siirtoyksik&ssd valettavan aineen siir-
timiseksi kummankin yksik®n s#ilidistd siirtoyksikdiden vélissa ole-
vaan renkaan kulutuspintaosan muottionteloon ja siirtoyksikdiden ja
puristimen yl&- vast. alamatriisielimien vidlissd oleviin kylkien
muottionteloihin pdipuristimen ollessa suljettuna ja tdytetyt yksi-
kdt yld- ja alamatriisielinten vdlissd.

Puristimessa olevat valetut komponentit saatetaan edullisesti
alttiiksi ylipaineelle valutoiminnan ja sitd seuraavan kiinnityksen
ajaksi. Paineistamisen tarkoituksena on estdd kaasun poistuminen
limpimédstd kumista valamisen j&lkeen sekd valetun kappaleen, varsin-
kin kun kyljet valetaan yhdessd salpaulokkeiden kanssa, pitdmiseksi
valumuotissa oikeassa paikassa jotta liitté@minen olisi suoritetta-

vissa. On ilmeistd, ettei kaasun muodostuminen l&mpimdssd kumissa
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ole toivottavaa, koska se aiheuttaa rumaa rosoittumista valetun ren-
gasosan pinnassa sekd huokoisuutta valmiissa tuotteessa, mikd saat-
taa johtaa rakenteellisiin rikkoutumisiin renkaassa sen kdytdn yh-
teydessa&.

Kumi voi olla miki tahansa elastomeerinen, ristikytketty, poly-
meerinen aine, esimerkiksi luonnonkumi, butyylikumi SBR, neopreni,
etyleeni-propyleeni-kumi ja nitriilikumi tai ndiden seos. Kaytetty
kumityyppi riippuu tietenkin valmiin renkaan halutuista ominaisuuk-
sista ja sopivan kumin ja seoksen valinta mitd tahansa tarkoitusta
varten on hyvin tunnettu toimenpide kumiteknologiassa.

Vaikkakin kumin tulee olla oleellisesti vulkanoimatonta kun si-
td kdytetdidn renkaan osien muodostamiseksi, on sopivaa muokata sitd
hieman ennen muotoilutoimenpiteitd sen "hermon" tai "muistin" tuhoa-
miseksi. Sopiva muokkaaminen voi esimerkiksi olla valssaaminen,
puristaminen tai muu mekaaninen tai l&mpdkésittely, mutta kdsittely
ei saa olla niin voimakasta ettd kumin vulkanoimisvaihe pddsee alkuun.
Toisin sanoen, siit3d huolimatta ettd kumia on kdsitelty Jjonkin ver-
ran, on se vield oleellisesti vulkanoimaton kun sitd k&ytetddn ren-
kaan osien muodostamiseen.

Puristin k&sittii sopivimmin vilissd olevan matriisielimen, jon-
ka tarkoituksena on aikaansaada kulutuspintaosan muottiontelo ja jo-
ka sijaitsee kylkimatriisielinten v&lissd puristimessa, jolloin jér-
jestely on sellainen, ettd siirtoyksikdiden ollessa toiminta-asen-
noissaan kumpikin yksikkd sijaitsee vdlissd olevan matriisielimen
ja vastaavan kylkimatriisielimen vdlissd. V&lissd oleva matriisi-
elin kdsittdd sopivimmin ainakin kaksi osaa, jotka ovat erotettavis-
sa toisistaan kun puristin on avattu, jotta kulutuspintaosaa varten
tarkoitettu puskurikerrosrakenne voitaisiin sijoittaa muottionteloon.
Kun kulutuspintaosa valetaan, toimii kulutuspinnan kuvointi samalla
tavalla kuin kyljissid olevat salpaulokkeet. Kulutuspintaosan pai-
neistaminen yll&dpit#d tiiviin kosketuksen kulutuspinnan ja vdlissd
olevan matriisielimen kulutuspintakuvion v&lilld sekd estdd kaasun
poistumisen ldmpimdstd kulutuspintakumista.

Kumpikin siirtoyksikk® k#sitt#d sopvimmin kolme osaa, jotka maa-
rittdvat kaksi sd&ili®tid valumateriaalia varten, jotka sdilidt ovat
yhteydessd kylkivalumuottipinnan vast. siirtoyksikdn kulutuspinta-

osan valumuottipinnan kanssa. Siirtoyksikdét ovat sopivimmin poistet-
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tavissa puristimesta tdyttdasentoon tdyttlasemassa, jossa on laitteet
siirtoyksikdiden sdilididen panostamiseksi valettavalla aineella.
T4m3 laite on sopivimmin sovitettu sydttdmddn erilaisia valettavia
aineita kummankin siirtoyksikdén molempiin s&ilidihin ja se voi kdsit-
t44 tiyttbasemassa sijaitsevan yhden ainoan jakeluelimen, joka kyke-
nee panostamaan molemmat siirtoyksik®t kun nédmd sijoitetaan laitteen
kummallekin puolelle.

Seuraavassa selitetiin erds keksinn®n mukainen sopiva rakenne-
muoto, jolloin viitataan oheiseen piirustukseen, jossa

kuvio 1 esittii laitetta keksinndén mukaisen menetelmdn suorit-
tamiseksi edestd katsottuna, osittain leikattuna ja josta on pois-
tettu osia,

kuvio 2 kuvion 1 mukaista laitetta sivulta, osittain leikattuna
ja nuolten II-II suunnassa katsottuna,

kuvio 3 osittain leikattua sivukuvaa kuvion 1 nuolten III-III
osoittamaa viivaa pitkin katsottuna,

kuvio 4 kuvioiden 1-3 mukaisen laitteen kahta siirtoyksikkdd
leikattuna ja perspektiivisesti, sekd niihin liittyvid osia taytts-
puristimesta ja keskityslaitteesta,

kuvio 5 perspektiivikuvaa kuvioiden 1-3 mukaisen laitteen poh-
jaosasta,

kuvio 6 puskurikerroksen kannatusrengasta tai muotoilulaitetta,
jota kdytet#dn kuvioiden 1-3 mukaisessa puristimessa,

kuvio 7 samaa muotoilulaitetta asetettuna valmiin renkaan si-
siin, joka on valmistettu kuvioiden 1-3 mukaisen laitteiston avulla,
ja

kuviot 8-14 esittidvit kaaviomaisesti kuvioiden 1-3 mukaista ko-
netta valmistusprosessin eri vaiheiden aikana.

Esitetty kone k#dsittdd pddpuristimen 10 ja tdyttopuristimen 11,
jotka on sijoitettu vierekkdin yhteisen pddtuen 12 ja yhteisen alus-
tan 13 v3liin, jotka on yhdistetty koneen neljdstd kulmasta sekd pda-
ja tdyttdpuristimien vdlissd kuuden poikkipinnaltaan ympyrédnmuotoi-
sen pylvddn 14 avulla. P#fpuristin ksdittdd yldyksikdn 15 ja ala-
vksikén 16, jotka voivat ochjatusti liikkua pystysuunnassa toisiaan
pdin ja toisistaan erilleen ja joiden vastakkaisissa pinnoissa on
samaa kappaletta olevat kylkivalumuottiosat 17 vast. 18. Kuten on
esitetty SE-patenttijulkaisussamme 383 846, on kylkivalumuottiosissa
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17 ja 18 valumuottipinnat, joiden vieress& on salpaulokeurat (ei esi-
tetty), jotka on muotoiltu kuviossa 7 esitetyntyyppisten ulokkeiden
valamiseksi.

Kuviossa 7 on esitetty valettu renkaan osa 100, jonka toisessa
kylkiosassa on ulcke 121. Uloke 121 on muotcoiltu siten, ettd valu-
muottiin sydtetty paineen alainen kaasu muuttaa suuntaa ulokkeen
kxohdalla, eiki siis Joudu valetun osan ja itse valumuotin pinnan va-
liin, so. kaasun pyrkimystd joutua valetun osan ulkopinnan ja itse
valumuotin pinnan vdliin on tehokkaasti pienennetty.

Y1dyksikkd 15 tydnnetddn alasp&in hydraulitydntimen 19 avulla
ja vedetdin yl®ds vetolaitteiden 20 avulla, kun taas alayksikkd 16
on sovitettu nostettavaksi ja laskettavaksi alahydraulitydnninyksi-
kx6n 21 avulla (kuvio 2). Pdipuristinta kdytettdessd kattaa suhteel-
lisen pitkdiskuinen alaty®dnnin 21 suurimman osan puristimen aukea-
vuudesta, jonka jilkeen pohjayksikdén 16 liike alaspdin lukitaan kdyt-
tdmi&11l3 "sakarakytkin"-jdrjestelmdd, joka parhaiten ndkyy kuviossa
5 ja jonka hydraulity®dnnin 22 aktivoi. Suhteellisen lyhytiskuinen
pditydnnin 19 aktivoidaan tdssd vaiheessa tdyden puristuspaineen
aikaansaamiseksi. Alayksikkdd 16 ympdrdi paineelta tiivistdvd kau-
lus 23 ja sen alaosassa on kehdd pitkin tasavdlein sijoitetut kuor-
mituskappaleet 24. Xun tydnnin 21 nostaa poikkipinnaltaan ympyré&n-
muotoista yksikk®d 16, nousevat kuormituskappaleet 24 tydntimen 22
ohjaaman kruununmuotoisen elimen 25 yldpuolelle. Elin 25 k&sittdd
alustalla 13 sijaitsevan ja sen suhteen kiertyvdn alustan 26 ja ke-
hdllid erillisn toisistaan olevat ulkonevat hampaat 27. Sen jdlkeen
kun tydnnin 21 on nostanut yksikdén 16 elimen 25 yl&dpuolelle, aktivoi-
daan ty®énnin 22 kiert&m#&n elint¥ 25 siten, ettd sen hampaat 27 tu-
levat suoraan kuormituskappaleiden 24 alapuolelle. Té&ssd tilantees-
sa yksikk® 16 ei pysty laskeutumaan, koska kuormituskappaleet 24 le-
pidivit hampaiden 27 pd3dlld. KXun yksikkd 16 halutaan laskea alaspdin,
nostetaan kuormituskappaleet 24 ensin irti hampaista tyodntimen 21
avulla ja tyénnin 22 aktivoidaan kiertdm&idn elintd 25 kunnes jokai-
nen hammas 27 sijaitsee kahden kuormituskappaleen 24 vdlissd ja tamdn
jdlkeen voidaan ty®nnin 21 aktivoida yksikdn 16 laskemiseksi alas,
jolloin elimen 25 hampaat 27 tydntyvdt viereisten kuormituskappalei-
den 24 vidliin. T&113 tavalla yksikdn 16 pidennetty liike peittaa
puristimen aukeavuuden suurimman osan, joka yksikk®d tdmédn j&lkeen lu-

kitaan, jonka jdlkeen yldyksikkd 15 saatetaan alttiiksi lyhytiskuisen
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tydntimen 19 aiheuttamalle puristuspaineelle. Pidpuristinta avat-
taessa kdytetdan palautuslaitteita 20 siirtimiin ylayksikkdd 15
yl&spdin.

Kylkimatriisielinten 17 ja 18 lisdksi pddpuristin kisittdd kak-
siosaisen vidlissd olevan matriisielimen 28, joka on ohjattu pysty-
suunnassa pddpuristimen pylvdiden 29 avulla. Puristimen ollessa
suljettuna on vélissd oleva matriisielin mitoitettu gsiten, ettd se
pystyy vastaanottamaan kuvioissa 6 ja 7 esitetyn renkaanmuotoisen
kulutuspinnan muotoilulaitteen tai puskurikerroksen kannatusrenkaan,
ja muodostamaan yhdessd sen kanssa nuottiontelon pneumaattisen ren-
kaan kulutuspintaosaa varten.

Tayttopuristin kisittds kiintedn yldyksikdn 31, johon on kiin-
nitetty ylildmmitysallas 32, sekd alayksikdn 33, johon on kiinnitet-
ty alaldmmitysallas 34 ja joka on siirrettivissd pystysuunnassa hyd-
raulisen leukatydntimen 35 avulla. Kaksi kumin sydttdruuvia 36 me-
nee tiyttdpuristimen pddtuen 12 l4pi ja on yhdistetty sydttdkanavien
37 vast. 38 (kts. kuvio 3) avulla sydttdlevyyn 39, joka sijaitsee
tiayttopuristimen keskelld. Sydttdlevyn 39 sijainti on normaali
(kuvio 9), josta asennosta se voidaan nostaa (kuvio 8) tydntimen 35
avulla. Sydttdruuveissa 36 on liukutiivisteet (ei esitetty). joiden
avulla levyid 39 voidaan siirtdd pystysuunnassa sySttdkanavia katkai-
sematta.

pPid- ja tdyttSpuristimen v&lilld on kaksi vaakasuoraan yhden-
suuntaista rataparia 42 ja 43, jotka kummatkin ovat vaakasuoria liu-
kukiskoja, jotka on valmistettu materiaalista, jonka kitkakerroin
on alhainen. Xumpikin liukukisko on kosketuksessa kannattimen 40
tai 41 kanssa, joka muodostaa osan kelkan rungosta siihen liittyvad
siirtoyksikkdd 44 tai 45 varten. Kummankin siirtoyksikén 44 ja 45
siirtimiseksi itsendisesti pddpuristimessa olevan toiminta-asennon
ja tdyttdpuristimessa olevan toimettoman asennon vdlilla kiytetddn
sopivaa kdyttdlaitetta. Siirtoyksikdt on esitetty viimeksimainitus-
sa asennossa kuvioissa 1, 3 Jja 8. Kiyttdlaitteina voi olla hydrauli-
sylinterit (ei esitetty), jotka on kiinnitetty puristimen rungon
osiin, jotka on kiintedsti yhdistetty pditukeen 12. Siirtoyksik&i-
den ollessa toiminta-asennoissa (kuviot 10 ja 11) yl&yksikkd 44 si-
jaitsee yldpuolisen kylkimatriisielimen 15 ja vdlissd olevan matrii-
sielimen 28 vilissd ja voidaan siirtdd tisti asennosta toimettomaan

asentoon (xuviot 8, 9, 12, 13 ja 14} tiyttdpuristimeen yl&dpuolisen
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limp&altaan 32 ja syottdlevyn 39 valiin. Alasiirtoyksikk® 45 pystyy
riippumatta ylisiirtoyksikdstd 44 siirtyméidn itsendisesti tdytto-
puristimessa olevan, alaldmpdaltaan 34 ja sy&ttdlevyn 39 (kuviot 1-3,
8, 12, 13 ja 14) vdlisen toimettoman asennon ja pddpuristimessa (ku-
viot 9-11) olevan, matriisielimen 28 ja alemman kylkimatriisielimen
16 vilisen toiminta-asennon valilld.

Kuten selkedmmin ilmenee kuviosta 4, koostuu kumpikin siirtoyk-
sikk® 44 ja 45 kolmesta osasta, joihin kuuluu keskilevy 46 tai 47,
joiden vastakkaisissa pinnoissa on renkaanmuotoiset kanavat 48, 49,
50 ja 51. Jokaisessa kanavassa on vastaava mantdlevy 52, 53 ja 54,
55, jotka levyt ovat siirrettédvissd aksiaalisuunnassa keskilevyn 46
tai 47 suhteen ja kummassakin keskilevyssd on vastakkaisiin suuntiin
suunnatut keskiholkit 56, 57 ja 58, 59, jotka on asennettu mdntdle-
vyssd oleviin vastaaviin keskiporauksiin. Syottdlevy 39 on varus-
tettu keskialueilla 60 ja 61, jotka muotoilultaan vastaavat méntdle-
vyn 53 pintaa 62 ja mdnndnlevyn 54 pintaa 63. Sydttdlevyssd 39 ole-
vat erilliset kanavat 64 ja 66 ovat yhteydessa ruuvisydttdlaitteisiin
36 (kts. kuvio 3), jolloin kanava 64 haarautuu levyn 39 vastakkaisiin
aksiaalipintoihin keskialueiden 60 ja 61 keskelld ja kanava 66 haa-
rautuu levyn 39 vastakkaisiin pintoihin lihemp&dnd keskilevyjen 60
ja 61 kehdalueita. T&dlld tavalla kanavan 64 alajuoksupddt, tdyttd-
puristimen ollessa suljettuna, ovat yhteydessd vastaavissa siirto-
yksik®issd oleviin keskikanaviin 65 ja 67 ja ndmd puolestaan ovat
kummankin siirtoyksik®n keskilevyssd olevien kanavien 68 kautta yh-
teydessi siirtoyksikkdjen renkaanmuotoisiin s#ilidtileihin 69 ja 70.
Samalla tavalla sydttdlevyssd olevan kanavan 66 alajuoksun pdat ovat
yhteydessd siirtoyksikdiden 13helli olevissa osissa 53 ja 54 oleviin
kanaviin, jotka puolestaan ovat yhteydessd toisiin sdilidtiloihin 71
Ja 72.

On ilmeistd, ettd tdyttdpuristinta suljettaessa vaikuttamalla
tydntimeen 35 siirtoyksikdn 45 ja sydttdlevyn 39 vdlinen "aukeavuus"
sulkeutuu ensin ja t&mdn j&lkeen levyn 39 ja siirtoyksikdn 44 vdli-
nen "aukeavuus". KXoska ei ole toivottavaa, ettd syntyy kosketusta
joidenkin puristimien osien védlilld ennen muita, koska on olemassa
vaara ettid toistensa kanssa kosketukseen tulevat osat saattavat siir-
tyd kdytetddn keskityslaitteena toimivia hydraulim&ntid 130, jotka
ulkonevat sydttdlevyd 39 pdin olevassa siirtoyksikdn 45 pinnassa ole-

vista holkeista 131. Sydttdlevyd 39 péin olevassa siirtoyksikdn 44



pinnassa on vastaavanlaiset midnnit 133 ja holkit 134 (kuviot 8-14)
ja n3mi on tarkoitettu sopimaan levyn 39 yldpinnassa oleviin vastaa-
viin kauluksiin 132. Levyn 39 alapintaan on kiinnitetty vastaavan-
laiset kaulukset 135, jotka ohjaavat liukuvasti holkkeja 131.

Minnit 1230, 133 pidetd&dn normaalisti vastaavista holkeista 131,
134 tAysin ulostydnnettyind hydraulinesteen avulla, joka aktivoidaan
paineilman avulla. Kun tdayttdpuristin sulkeutuu liukuvat alapuoli-
sessa siirtoyksikdssd 45 olevat holkit 131 vastaaviin kauluksiin 135,
jotta yksikkd ei tédmdn jdlkeen enii voisi siirtyd poikkisuunnassa
syottdlevyn 39 suhteen. Ilmanpaine, joka vastustaa mintien 130 tdy-
dellistd tydntymistd holkkien 131 sisiin, estdd yksikdn 45 ja levyn
39 lopullisen sulkeutumisen kunnes yksik®n 44 holkit 134 myds sijait-
sevat vastaavissa kauluksissa 132. Kun tiyttdpuristimen sulkemista
jatketaan sen jé&lkeen kun kummankin yksikén 44 ja 45 manndt 130, 133
ovat kosketuksessa sydttdlevyn 39 kanssa, tydntyvat midnnat 130, 133
samanaikaisesti vastaaviin holkkeihin 131, 134 siten, ettd taytto-
puristimen lopullisen sulkeutumisliikkeen aikana sen lisdksi ettd
kummankin yksikén 44 ja 45 siirtyminen poikkisuunnassa sydttdlevyn
39 suhteen on estetty kun holkit 134 ovat sijoittuneet kauluksiin
132 ja holkit 131 kauluksiin 135, myds mintien 130, 133 takaisinve-
tiytymisvastus varmistaa sen, etti kummatkin yksik®dt tulewvat koske-
tukseen sydttdlevyn kanssa samanaikaisesti.

Minnit 130 ja 133 tulevat myos kosketukseen kaksiosaisen, vé-
1issi olevan matriisielimen 28 yld- Jja alapinnan kanssa kun siirto-
vksikdt on sijoitettu pddpuristimeen ja tédmd@ on suljettu. Matrii-
siosien 80 ja 81 samanaikainen lopullinen sulkeutuminen yhdessd yk-
sikdiden 44 ja 45 kanssa on erityisen tirkesits osien 80 ja 81 vdlis-
sd sijaitsevan puskurikerrosrakenteen siirtymisen estédmiseksi, kuten
seuraavassa selitetddn.

Suorakaiteenmuotoinen painekuori tai kotelo 73 ympirdi sekd pda-
ettd tdyttdpuristimen, joka kuori on siirrettdvissd@ pystysuunnassa
kuvioissa 1-3 esitetyn avoimen asennon ja ylosnostetun suljetun asen-
non vililli. Painekuoressa 73 on liukutiivisteet 200, jotka muodos-
tavat tiivisteen p#dpuristuskauluksen 23 kanssa ja vastaavanlaisen,
tiyttSpuristimen tyonnintd 35 ympdrdivan painetiivistyskauluksen 75
kanssa. Kuoren 73 yl&reunassa on toinen painetiiviste 76 ja kotelon

73 ollessa yl&snostetussa asennossa t3mi tiiviste koskettaa laippaa



i 61829

77, joka ympdrdi pdd- ja tdyttdpuristimen kuoren yldosaa 201 kehd&a
pitkin, joka on kiinnitetty pistukeen 12. Sopivaa tydnninkdyttdistad
salpalaitetta 78 kdytetddn kuoren 73 lukitsemiseksi yl&snostettuun
asentoon, jolloin tiiviste 76 on kosketuksessa laipan 77 kanssa.
pastuki 12, laippa 77, painekuori 73 sekd kaulukset 23 ja 75 aikaan-
saavat yhdessi avattavan kotelon p&di- ja tdyttopuristimia varten,
joka sallii niiden saattamisen paineenalaisiksi.

Suljettuun koteloon 73 aikaansaadaan ylipaine kompresscrin (ei
esitetty) avulla kaasunmuodostumisen estimiseksi kidsitellyssd kumis-
sa ja valettujen renkaan osien pitdmiseksi paikallaan matriiseilla.
Ruuvisydttdlaitteet 36, sydttblevy 39 ja ldmmitysaltaat 32 ja 34 on
varustettu sydttdkanavilla (ei esitetty) 1dmmitys~ tai jadhdytysvdli-
ainetta varten kumin vulkanoimisnopeuden sddtdmiseksi.

Kuvioissa 1-3 esitetyn puristimen toimintatapa selitetddn seu-
raavassa kuvioihin 8-14 viitaten.

Kun painekuori 73 on laskettu alas ja siirtoyksikét 44 ja 45
ovat toimettomissa asennoissan tdyttdpuristimessa kdytetddn tydénnin-
td 35 tdyttdpuristimen sulkemiseksi, jolloin syd&ttdkanavien 37 ja
38 kautta (kuvio 3) sydtetty vulkanoimaton kumi virtaa ruuvisyotto-
laitteiden 36 avulla sydttdlevyssd 39 olevien kanavien 64 ja 66 sekd
siirtoyksikdissd olevien vastaavien kanavien kautta siirtoyksikdissd
oleviin kahteen renkaanmuotoiseen tilaan 69, 70 vast. 71. 72 (kuvio
4). TH1l4 tavalla sydtetddn tietty madrd vulkancimatonta kumia jo-
kaiseen tilaan, jolloin eri ruuvisydtt&laitteista 36 tulevat koos-
tumukseltaan erityyppiset kumiseokset virtaavat kummankin siirtoyk-
sik®én vastaavaan tilaan.

Kun kummatkin siirtoyksik&t on téytetty, vedetddn tydnnin 35
takaisin ja alempi siirtoyksikkd 45 siirretdin tidyttopuristimesta
padpuristimeen (kuvio 9), jolloin painekuori 73 jd& avoimeksi niin
ettd pidpuristimen vieressé olevalla alustalla seisova koneenkdytté-
j§ pddsee késiksi vdlissd olevaan matriisielimeen 28. V&lissd ole-
van matriisielimen 28 kaksi osaa 80 ja 81 ovat t4116in erillddn toi-
sistaan ja koneenkiytt&djd sijoittaa renkaan ei-kumia olevat osat,
joihin kuuluu muotocaan muuttavalle puskurikerroksen kannatusrenkaal-
le 30 sijoitettava puskurikerrosrakenne 150, vdlissi olevan matrii-
sielimen kahden osan 80 ja 81 vdliin, jolloin yhdistelma 150, 30 le-

pdd vilissd olevan matriisielimen alemmalla osalla 8i. Kun puskuri-
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kerroksen kannatusrengas on puristimessa, voi puskurikerrosrakenne
jo olla asennettuna sen pddlle ja sit#d voidaan venyttdad puristimes-
sa puskurikerrosrakenteen 150 laajentamiseksi kuten on selitetty FI-
patenttihakemuksessa 751517. Puskurikerroksen kannatusrenkaan jous-
tavuuden parantamiseksi voi sen sdteensuunnassa sisempi osa 135 olla
varustettu aksiaalisuuntaisilla lovilla, kuten kohdassa 136 on esi-
tetty kuviossa 6. Kuten my8s on selitetty edelldmainitussa hakemuk-
sessa, voivat puskurikerrosrakenteen reunaosat olla tydnnetyt muo-
toilulaitteen ilmalla tdytettdviin taskuihin (ei esitetty) Jja ndiden
taskujen tiyttdmiseksi ilmalla voidaan kidyttidi laitetta (ei esitet-
ty) puskurikerrosrakenteen 150 saattamiseksi mydhemmédssd vaiheessa
kosketukseen renkaan kylkid vastaan. Kun muotoilulaitteelle 30 asen-
nettu puskurikerrosrakenne on sijoitettu vdlissd olevaan matriisi-
elimeen 28, sen kaksi osaa 80 ja 81 suljetaan (kuvio 10) pneumaatti-
sen renkaan kulutuspintaosan renkaanmuotisen valumuottiontelon mdd-
rittimiseksi yhdessi muotoilulaitteen 30 kanssa. Kuten FI-patentti-
hakemuksessa 751516 on esitetty, on muottiontelo 82 yhteydessd sitd
ympardivddn tilaan 83, joka midrittyy vdlissd olevan matriisielimen
28 kanden osan viliin ja tila 83 on yhteydessd suljetun, vdlissd
olevan matriisielimen ulkopintoihin juoksukanavien 84 kautta.

Tdmin jdlkeen yldsiirtoyksikkd 44 siirretddn paidpuristimeen sul-
jetun, vilissd olevan matriisielimen ylipuolelle, painekuori 73 nos-
tetaan ylds ja lukitaan paikalleen ja paineilmaa sydtetddn suljet-
tuun kuoreen 73. Tydnnin 21 kytket&ddn toiminta-asentoon pddpuristi-
men sulkemiseksi ja alempi siirtoyksikk® 45 ja vdlissé oleva matrii-
sielin 28 nostetaan ylemp#i siirtoyksikkod 44 vastaan ja kun tydnnin
21 on tdysin ulostydnnetty, kytketddn tydnnin 22 toiminta-asentoon
kruunuelimen 26 kiertimiseksi, jolla estet#din pddpuristimen elinten
laskeutuminen uudelleen alas. T&mi on esitetty kuviossa 5. Padpu-
ristimen ty®dnnin 19 kytket#in tdmén jé&lkeen toiminta-asentoon (kuvio
11) alaspiin suunnatun puristuksen aikaansaamiseksi yldpuolista kyl-
kimatriisielintd 17 vastaan, mikd siirtyy siirtoyksikOihin 44 ja 45
ja vaikuttaa alempaan kylkimatriisielimeen 18, jota kruunuelin 27
estii laskeutumasta alas. PHddpuristimen tydntimen 19 avulla siirto-
yksikdihin 44 ja 45 vaikuttava paine siirtd4 siirtoyksikdiden ménté&-
levyd 52, 53 ja 54, 55 sisddnpdin vastaavia keskilevyijd 46 ja 47 koh-

ti siten, ettd tilojen 69, 70, 71 ja 72 tilavuudet pienenevdt. Tdl-
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13 tavalla siirretdin ensimmdinen kumiseos tiloista 69 ja 70 (kuvio
4) kylkimuottionteloihin 85 ja 86, jotka mddrittyvat siirtoyksikdn
44 minndnlevyn 52 vapaan pinnan ja puristimen ylemm&n kylkimatriisi-
elimen 17 viliin ja siirtoyksik®én 45 méntdlevyn 55 ja pddpuristimen
ailemman kylkimatriisielimen 18 vdliin, sekd@ salpaulokeuriin (ei esi-
tetty), jotka sijaitsevat ndiden ontelojen vieressd ja ovat auki
niitd pdin. Samanaikaisesti siirretddn toinen kumiseos tiloista 71
ja 72 vidlissid olevassa matriisielimessd olevien juoksukanavien 84
kautta, jotka nyt ovat yhteydessd siirtoyksikk&jen midnndlevyjen 53
ja 54 juoksukanavien kanssa, renkaanmuotoiseen tilaan 83 ja siis
muottionteloon 82.

T4dyttd puristuspainetta ylldpidetd&n ennalta midrdtyn ajanjak-
son aikana vastaavissa muottionteloissa olevien eri seosten osittai-
seksi vulkanoimiseksi ja t#m#n jilkeen pddtydntimen 19 puristus pois-
tetaan.

Tdmdn jidlkeen kytketddn tyénnin 21 jdlleen toiminta-asentoon
kuormituskappaleiden 24 nostamiseksi erilleen kruunuelimestd 26
(kts. kuvio 5), jonka jidlkeen tydnnin 22 kytketddn kruunuelimen 26
kiertimiseksi kunnes hampaat 27 sijaitsevat suoraan kuormituskappa-
leiden 24 vilissid olevia aukkoja vastassa. Tydnnin 21 vedetddn nyt
tiysin takaisin p&dpuristimen avaamiseksi. Salpaulokkeittensa takia
valetut renkaan kyljet 100 ja 101 eivdt siirry valuasennostaan paa-
puristimen kylkien matriisielimilld 17 ja 18 ja valettu renkaan ku-
lutuspintaosa 102 j&4 muottionteloon vdlissd olevan matriisielimen
28 kahden osan viliin. V&liss3 olevassa matriisielimessd olevan
renkaan kulutuspinnan kuvio edesauttaa kulutuspintaosan pitdmista
paikallaan elimen p&d&lla.

Kun siirtoyksik®t 44 ja 45 ovat erilldédn pddpuristimen matrii-
sielimistd 17, 18 ja 28, ne siiretddn pddpuristimesta tayttopuris-
timeen (kuvio 12). On selvidd, etti koko tdmin ajanjakson aikana
painekuori 73 pysyy suljettuna ja paineistettuna ja edesauttaa siis
kaikkien kolmen, renkaanmuotoisen valetun rengasosan 100, 101 ja 102
pitidmistid paikallaan niiden vastaavilla matriisielimilld. Xun siir-
toyksikdt ovat erill&dén p8dpuristimesta tySnnin 21 tydnnetddn tdysin
ulos kruunuelimen hampaiden yldpuolelle kunnes renkaan kylkien 100,
101 siteensuuntaiset ulkopdit tulevat kosketukseen kulutuspinnan 102

vastakkaisten aksiaalipdiden kanssa kun pddpuristimen kylkimatriisi-
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elimet 17 ja 18 osuvat vilissid olevan matriisielimen 28 vastakkaisia
pintoja vastaan (kuvio 13). Taten aikaansaadaan tdysin koottu pneu~
maattinen rengas vaikkakin t3min jdlkeen vielad voidaan suorittaa 1li-
sdtoimenpiteitd muotoilulaitetta 30 ympdrdivan renkaan kulutuspin-
taan upotetun puskurikerrosrakenteen 150 liittdmiseksi kylkien vah-
vikekerroksiin. Tamd aikaansaadaan esimerkiksi muotoilukappaleen 30
ilmalla taytettdvien taskujen (ei esitetty) avulla puskurikerroksen
reunojen siirtimiseksi kosketukseen renkaan kylkien kanssa., kuten

on esitetty FI-patenttihakemuksessa 75 1517.

Suljetussa kuoressa 73 vallitsevaa painetta lasketaan tdmdn j&l-
keen vdhitelleen tasausventtiilin avulla (el esitetty) valmiin ren-
kaan tietyn ennalta miirsityn vulkanoitumisen aikana, jona aikana
pddpuristimen matriisielimiin 17, 18 ja 28 vaikuttavaa painetta ylléa-
pitddn tydntimien 19 ja 21 avulla.

Tdydellisen vulkanoimisjakson padtyttyd ja kun kuoressa 73 val-
litseva paine on pddstetty pois, tydnnin 19 deaktivoidaan ja veto-
laitteet 20 nostavat ylemmén matriisielimen 17 ylos. Samanaikaises-
ti tyonnin 21 vedetddn sisdidn pddpuristimen alapuolisen matriisieli-
men 18 laskemiseksi, jolloin valmiin renkaan kylkiosat 100 ja 101
irtaantuvat matriisielimistd 17 ja 18, koska ne ovat kiinnittyneet
renkaan kulutuspintaan 102 ja kyljissd olevat salpaulokkeet irtaan-=
tuvat vastaavissa kylkimatriisielimissé 17 ja 18 olevista syvennyk-
sistiin, koska valmiin renkaan kulutuspinnan ja kylkien vilinen kiin-
nittymihen on voimakkaampi (kuvio 14). vilissi olevan matriisieli-
men 28 kaksi osaa 80 ja 81 erotetaan toisistaan pystysuunnassa val-
miin renkaan paljastamiseksi ja kuori 73 lasketaan alas jotta koneen-
kayttdjd pdésisi k&siksi pddpuristimen sisidtiloihin.

Pajpuristimen ollessa tiysin avoinna ja kuori 73 laskettuna tdy-
sin alas ja vdlissd olevan matriisielimen 28 kahden osan 80 ja 81
ollessa tédysin erilldédn toisistaan, voi koneenkidyttdjd poistaa val-
miin renkaan puristimesta, jolloin muodoltaan muutettava puskuriker-
roksen kannatusrengas 30 jd& sen sisisin. Timd&n j&lkeen salpaulokkeet
ja vilissd olevan matriisielimen 28 rengasmaisen tilan 83 ja matrii-
sielimen vastaavien juoksukanavien muodostama renkaanmuotoinen uloke
104 on hiottava pois sekd muodoltaan muutettava puskurikerroksen
kannatusrengas 30 on vedettdvi pois valmiista renkaansta kuten on
selitetty FI-patenttihakemuksessa 7541517. Kun valmis rengas poiste-

taan pddpuristimesta kytketddn tdyttdpuristimen tydénnin 35 toiminta-
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asentoon jotta siirtoyksikot 44 ja 45 tulisivat yhteyteen lammitys-
altaiden 31 ja 34 seka sydttdlevyn 39 vastakkaisten pintojen kanssa
edelliesitetyn toimintajakson aloittamiseksi uudelleen seuraavan
renkaan valmistamiseksi.

Vaikkakin edelliesitetyssd keksinndn mukaisessa sopivimmassa
rakennemuodcossa renkaan valmistusprosessi suoritetaan ylipaineessa,
ei timid ole kuitenkaan vilttamitdntd. On todettu ettd kdyttémdlld
sopivaa kumiseosta ja sopivia limpbtilaolosuhteita voidaan painekuo-
ri 73 ja siihen liittyvit kaulukset 23 ja 75 jattdd pois.

Vaikkakin edelliesitetysséd keksinndn mukaisessa sopivimmassa
rakennemuodossa renkaan kylkid ja kulutuspintaa varten tarkoitettu
kumi syStetdan siirtoyksikkdon tiyttdpuristimessa, on myds todettu
etti siirtoyksikét voidaan panostaa tiyttopuristimessa ainoastaan
kylkid varten tarkoitetulla kumilla tai vaihtoehtoisesti vain kulutus-
pintaa varten tarkoitetulla kumilla ja etta renkaan kulutuspintaa
varten tarkoitettu kumi, tai vaihtoehtoisesti kylkid varten tarkoitet-
tu kumi voidaan syottda suoraan piddpuristimen vastaaviin komponent-
teihin. Jos kulutuspintaa varten tarkoitettu kumi esimerkiksi sydte-
t34n suoraan ruuvisyottdlaitteen (ei esitetty) avulla padpuristimen
vilissid olevaan matriisielimeen 28, k4sittdd kumpikin sen komponen-
teista 80 ja 81 toistensa suhteen aksiaalisuunnassa liikkuvia osia,
jotka madrittdvat viliinsd renkaanmuotoisen tilan, joka sopivien juok-
sukanavien kautta on yhteydessd toisaalta muottionteloon 82 ja toi-
saalta ruuvisydttdlaitteeseen.

pasdpuristimen matriisielimet 17 ja 18 voivat vaihtoehtoisesti
olla rakenteeltaan kaksiosaiset, jotka médrittdvat viliins3d renkaan-
muotoisen tilan, joka juoksukanavien kautta on yvhteydessa toisaalta
matriisielinten 17 Jja 18 kylkimuottiontelotilan niirittdviin pintoi-
hin 85 ja 86 ja toisaalta kumiseosta sydttdvadn ruuvisydttdlaitteeseen.

Kummassakin edelldmainitussa vaihtoehtoisessa jirjestelmédssd ku-
miseos sydtetddn padpuristimen osien vilissd olevaan panosonteloon
tai tilaan ruuvisydttdlaitteen avulla, ja kun pddpuristin timidn j&l-
keen suljetaan, tietty maiirsi kumiseosta siirtyy tilasta tai tiloista
renkaan muodostavaan muottionteloon tai muottionteloihin, jotka on
miiritetty pddpuristimen osien ja sen sis&lld olevien siirtolaittei-
den vdliin.
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patenttivaatimukset:

1. Menetelmd pneumaattisen renkaan valmistamiseksi, jonka
kylki# yhdistaa kxulutuspintaosa, useista eri komponenteista, joka
menetelmid kdsittdad syddnyksikdn sijoittamisen puristimeen, joka
vksikkd kdsittaad valumuottipintoja, jotka yhdessdtoimivien puris-
timen matriisielinten kanssa muodostavat muottionteloita eri kom-
ponentteja varten, jona syddnyksikkdnd on siirtoyksikkdlaite, jos-
sa on ainakin yksi siirtossilid yksikdn toistensa suhteen liikku-
vien osien viliss#d, johon sydtetddn valettavaa ainetta ennen yksi-
kdn sijoittamista puristimeen, puristimen sulkemisen ja muotti-
ontelojen tdyttémisen valettavalla aineella sydidnyksikdssd ole-
vien kanavien kautta, puristimen avaamisen ja syddnyksikdn poista-
misen samalla kun valetut komponentit jdtetddn paikalleen matriisi-
elimille, ja puristimen sulkemisen uudestaan matriisielinten kan-
nattamien valettujen komponenttien saattamiseksi yhteyteen toisten-
sa kanssa ja komponenttien kiinnittimiseksi toisiinsa, tunnet-
+ u siitd, ettd kaksi siirtoyksikkodd (44, 45) sijoitetaan puristi-
mesta (10) erillddn olevaan tdyttdasemaan (11), jossa yksikdiden
(44, 45) s&ailist (69, 70 ja 71, 72) tdytetddn kumiseoksella, jonka
jdlkeen tdytetyt siirtoyksikst (44, 45) sijoitetaan avattuun puris-
timeen (10), jonka jdlkeen puristin (10) suljetaan siten, ettd siir-
toyksikdiden (44, 45) viliin muodostuu muottiontelo (82) kulutus-
pintaosaa (102) varten, jonka lis&ksi vastaavien siirtoyksikdiden
(44, 45) ja puristimen (10) yl&a- vast. alamatriisielimien (15, 16)
viliin muodostuu muottiontelo (85, 86) kylkia (100, 101) wvarten, ja
puristin (10) suljetaan kumiseoksen siirtdmiseksi siirtoyksikdiden
siilisista (69, 70, 71 ja 72) jokaiseen muottionteloon (82, 85, 86).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnettu
siitd, ettd ennen puristimen (10) sulkemista muotonsa muuttavalle
puskurikerroksen kannatusrenkaalle (30) asennettu puskurikerrosra-
kenne {(150) sijoitetaan vilissi olevaan matriisielimeen (80, 81) si-
ten, ettd kun puristin (10) suljetaan muodostuu kulutuspinnan muot-
tiontelo (82) siirtoyksikdiden (44, 45) vilissd olevan matriisieli-
men (80, 81) ja puskurikerrosrakenteen (150) valiin.

3. Laite pneumaattisen renkaan valmistamiseksi patenttivaati-

muksen 1 tai 2 mukaisen menetelmin mukaisesti, joka laite kiasittda
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puristimen, jossa on matriisielimet, jotka voivat liikkua toistensa
suhteen puristinta avattaessa ja suljettaessa, sekd sydinyksikkdna
toimivan siirtoyksikkdlaitteen (44 tai 45), jossa on ainakin yksi siir-
tosiilis (69, 70 tai 71, 72) yksikdn (44, 45) toistensa suhteen 1liik-
kuvien osien (46 ja 52 tai 53, tai 47 ja 54 tai 55) vdlissd, Jjotka
s4ilidt on sovitettu taytettédviksi valettavalla aineella ennen yksi-
kén (44 tai 45) sijoittamista puristimeen (10) , joka sydanyksikkd on
siirrettivissd puristimeen +3min kahden matriisielimen vidliseen toi-
minta-asentoon ja siitd pois toimettomaan asentoon, ja jossa syddnyk-
sikdssid on muottipinnat, jotka syddnyksikoén ollessa toiminta—-asennos-
sa ovat yhteistoiminnassa matriisielinten muottipintojen kanssa muot-
tiontelojen muodostamiseksi komponentteja varten ja jolloin syddnosas-
sa on juoksukanavat, joiden kautta valettavaa ainetta voidaan sybttdad
muottionteloihin, jonka jdlkeen syddnosa on poistettavissa mainittujen
matriisielinten vdlistd ja puristin suljettavissa uudestaan matriisi-
elinten kannattamien valettujen komponenttien saattamiseksi toistensa
vhteyteen ja komponenttien kiinnittimiseksi toisiinsa, t unn e t -
£ u siitd, ettd siind on kaksi siirtoyksikkéd (44, 45), tdyttdpuris-
tin (11) sekd laitteet (40, 41, 42, 43) siirtoyksikkdjen (44, 45) siir-
timiseksi itsendisesti Jja erilleen toisistaan pystysuunnassa tdytto-
puristimen (11) tiyttdasennon ja pddpuristimen (10) yla- ja alamatrii-
sielinten (15, 16) v&lissd olevan toiminta-asennon valilld, laite
(36, 37, 38) siirtoyksikdiden (44, 45) s#iilididen (69, 70, 71, 72)
tiyttdmiseksi vulkanoimattomalla kumilla kun ne sijailtsevat tayttdpu-
ristimessa (11), ja kanavat kummassakin siirtoyksik®dssa (44, 45) va-
lettavan aineen siirtdmiseksi kummankin yksikdn (44, 45) sdilidistd
(69, 70, 71, 72) siirtoyksikdiden (44, 45) vilissi olevaan renkaan
kulutuspintaosan (102) muottionteloon (82) ija siirtoyksikdiden (44, 45)
ja puristimen yla- vast. alamatriisielimien (15, 16) vidlissd oleviin
kylkien (100, 101) muottionteloihin (85, 86) pidpuristimen (10) olles-
sa suljetuna ja tdytetyt yksikdt (44, 45) yla- ja alamatriisielinten
(15, 16) vdlissa.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, tunnettu sii-
t4i, ettad pddpuristin (10) k&sittdd lisdksi kulutuspintaosaa (102)
varten tarkoitetun v&lissd olevan matriisielimen (80, 81), Jjoka on
sijoitettu pddpuristimen (10) kylkimatriisielinten (15, 16) v&liin,
jolloin jérjestely on sellainen, ettd siirtoyksikdiden (44, 45) ol-

lessa toiminta-asennoissaan ne sijaitsevat kxummatkin vilissd olevan



(O3}
-
o
No
O

17

matriisielimen (80, 81) ja vastaavan kylkimatriisielimen (15, 16)
vdlissi.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t u nnettu giji-
td, ettd vilissy oleva matriisielin kdsittds ainakin kaksi osaa
(80, 81), jotka voidaan erottaa toisistaan pddpuristimen (10) ol-
lessa avoin puskurikerrosrakenteen (150) Sijoittamiseksi kulutus-
Pintaosan (102) muottionteloon (82).

6. Jonkin pPatenttivaatimuksen 3, 4 ja 5 mukainen laite,
tunnettqy siitd, ettid kumpikin siirtoyksikk& (44, 45) kisit-
tdd kolme osaa (46, 52, 53 Ja 47, 54, 55), jotka madrittdvit kaksi
vulkanoimatonta kumia varten tarkoitettua sdilictd (69, 71 ja 70,
72), jolloin nimiz sdilidt (69, 71 ja 70, 72) ovat yhteydesss kylki-
muottipintaan ja vastaavasti siirtoyksikén (44, 45) kulutuspintaosan
muottipintaan,

7. Jonkin patenttivaatimuksen 3-6 mukainen laite, t unne ¢-
t u siitd, etty mainittu laite (36, 37, 38) sdiliSiden (69, 70,
71, 72) tdyttidmiseksi vulkanoimattomalla kumilla on sovitettu syst-
tédmdén erilaisia kumiseoksia kummankin slirtoyksikdén (44 ja 45)
kxahteen s#ilidsn (69 ja 70 tai 71 ja 72) ja kdsittis tdyttépuristi-
messa (11) sijaitsevan yhden ainoan sybttSelimen (39), joka kykenee
syottimiasn kumpaakin siirtoyksikkss (44 ja 45) kun ne on sijoitet-
tu tdyttdpuristimeen (11).
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Patentkrav:

1. Férfarande for tillverkning av ett pneumatiskt dack med sido-
viggar som &r férenade genom en slitbana fran ett antal komponenter,
enligt vilket fdrfarande i en press insdttes en kirna med formnings-
ytor som tillsammans med samverkande matrisdelar i pressen bildar hal-
rum £8r komponenterna, vilken kirna bestar av ett Sverfdringsaggre-
gat med minst en mellan relativt rdrliga delar av aggregatet anord-
nad dverfdringsbehallare som tillfdres gjutmaterial fore aggregatets
insdttning i pressen, pressen tillslutes och halrummen fylles med
gjutmaterial genom kanaler i k#rnan, pressen Oppnas och kdrnan ut-—
tages medan de gjutna komponenterna kvarlédmnas pad matrisdelarna, och
pressen ater tillslutes for vidhdftande anslutning av de pa matris-
delarna uppburna komponenterna till varandra, k &nne¢tec knat
dirav, att tva Sverfdringsaggregat (44, 45) placeras i en pafyllnings-
station (11) p& avsténd frén pressen (10) dar beh&llarna (69, 70 och
71, 72) i aggregaten (44, 45) tillfdres gummimassa, de s&lunda be-
skickade dverfdringsaggregaten (44, 45) placeras i den bppnade pres-
sen (10) och pressen ddrefter tillslutes sa att ett formningshalrum
(82) fdr slitbanan (102) bildas mellan &verfdringsaggregaten (44,
45) och formningshalrum (85, 86) bildas f&r sidovaggarna (100, 101)
mellan respektive aggregat (44, 45) och &vre och nedre matrisdelar
(15, 16) av pressen (10), och pressen tillslutes for dverfdring av
gummimassa fran behallarna (69, 70, 71, 72) i Sverfdringsaggregaten
till varje formningshalrum (82, 85, 86).

5. Fdrfarande enligt patentkravet 1, kinnetecknat
dirav, att ett pa en deformerbar stddring (30) monterat inl&gg (150)
f3re tillslutningen av pressen (10) placeras i en mellanmatrisdel
(80, 81) sa att formningsh&lrummet (82) for slitbanan vid pressens
tillslutning bildas mellan den mellan overfdrinagsaggregaten (44, 45)
beldgna mellanmatrisdelen (80, 81) och inldgget (150).

3. Anordning fo6r tillverkning av ett pneumatiskt ddck enligt
patentkravet 1 eller 2, vilken anordning omfattar en press med mat-
risdelar som ir rdrliga relativt varandra nir pressen Oppnas och
tillslutes och en kdrna som tjidnstgdr sdsom ett dverfdringsaggre-
gat (44, 45) med minst en mellan relativt roérliga delar (46, 52, 53,
47, 54, 55) av aggregatet anordnad dverfdringsbehallare (69, 70, 71
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72) anordnad at*t tillfdras gjutmaterial fdre aggregatets ins&ttning
i pressen (10), vilken k&rna kan forflyttas in i och ut fran pressen
+ill och fr&n ett operativt l&ge mellan tva av pressens matrisdelar,
och vilken kidrna har formningsytor som i kdrnans operativa ldge sam-
verkar med formningsytor av matrisdelarna £0r att bilda formnings-
h&lrum £8r artikelns komponenter, varvid kanaler &r anordnade i
kdrnan genom vilka gjutmaterial kan tillfdras h&lrummen och kdrnan
direfter kan avligsnas fra&n sitt lige mellan nimnda tva matrisdelar
och pressen &ter tillslutas for vidh&ftande anslutning av de pa mat-
risdelarna uppburna komponenterna till varandra, k @&nnetec k -
n a d dJdirav, att anordningen innefattar tva Overfdringsaggretat
(44, 45), en p&fyllningspress (11) och organ (40, 41, 42, 43) for
forflyttning av dverfdringsaggregaten (44, 45) oberoende och pa ver-
tikalt avstand fran varandra mellan beskickningsldgen i pafyllnings-
pressen (11) och operativa l&gen mellan den &vre matrisdelen (15)
och den nedre matrisdelen (16) i huvudpressen (10), organ (36, 37,
38) £f6r tillfdrsel av ej vulkaniserat gummi till behdllarna (69, 70,
71, 72) i aggregaten (44, 45) i pdfyllningspressen (11), varvid kana-
ler #r anordnade i varje aggregat (44, 45) for utmatning av gjut-
material fran en beh&dllare (69, 70, 71, 72) i varje aggregat till
ett halrum (82) for dickets slitbana (102) mellan aggregaten (44, 45)
och +ill h&lrum (85, 86) fdr sidovdggarna (100, 101) mellan aggrega-
ten (44, 45) och pressens 8vre resp. nedre matrisdelar (15, 16) da
huvudpressen (10) &r tillsluten och de beskickade aggregaten (44,
45) befinner sig mellan den &vre matrisdelen (15) och den nedre
matrisdelen (16).

4. Anordning enligt patentkravet 3, k annetecknad
dirav, att huvudpressen (10) ytterligare omfattar en mellanmatrisdel
(80, 81) f&r d&ickets slitbana (102) mellan sidovidggsmatrisdelarna
(15, 16) i huvudpressen (10), varvid anordningen &r saddan att varje
aggregat (44, 45) i operativt lige befinner sig mellan mellanmatris-
delen (80, 81) och en respektive sidoviggsmatrisdel (15, 16).

5. Anordning enligt patentkravet 4, k @&nnetecknad
dirav, att mellanmatrisdelen bestdr av minst 2 delar (80, 81) som
kan skiljas d& huvudpressen 8ppnas f6r att tilldta insdttning av ett
inldgg (150) i formningsh&lrummet (82) f&r slitbanan (102).

6. Anordning enligt nd&got av patentkraven 3, 4 och 5, k 8 n -
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netecknad dédrav, att varje 6verféringsaggregat (44, 45) be-
star av tre delar (46, 52, 53; 47, 54, 55) som innesluter tvad be-
hallare (69, 71; 70 72) f£dr ej vulkaniserat gummi, vilka behdllare
respektive stdr i fdérbindelse med formningsytan for dickets sidovigg
och formningsytan for didckets slitbana i Overfdringsaggregatet (44,
45) .

7. Anordning enligt ndgot av patentkraven 3-6, k & nnetec k-
n ad ddrav, att organen (36, 37, 38) for tillfOrsel av ej vulkani-
serat gummi till behallarna (69, 70, 71, 72) &r anordnade att till-
fora olika gummimassor i de tv& behdllarna (69, 70, 71, 72) i varje
aggregat och utgdres av ett enda fdrdelningsorgan (39) i pafyllnings-
pressen (11) anordnat att beskicka b&da 6verfdringsaggregaten (44,

45) d& dessa befinner sig i pafyllningspressen (11).

Viitejulkaisuja-Anforda publikationer

Kuulutusjulkaisuja:-Utldggningsskrifter: Saksan Liittotasavalta-Férbunds-
republiken Tyskland(DE) 383 846 (B 29 H 17/00).
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