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Tdmd keksintd liittyy elastomeerista materiaalia olevan
kerroksen valmistamiseen ilmarenkaan osan muodostamiseksi

ja vahvistetun elastomeerikerroksen valmistamiseen.

Keksinntn mukaisesti elastomeerisen materiaalin kerros

(15, 30) muodostetaan jatkuvana kierteeni rumpua (10, 62)
pitkin. Kerros (15) voidaan siirtdd sylinterimdisessd muo-
dossa rengasrungon muodostuslaitteeseen (61) rengasrungon
sisdkerroksen muodostamiseksi, tai kerroksen (15) yli voi-
daan kiertdd vahvikelanka (21), jolloin muodostuu sylinteri-
mdinen vahvistettu kerros (40), joka katkaistaan pddllyste~

tyn vahvikekudoskerroksen muodostamiscksi.

/

Uppfinningen avser framstillning av ett skikt av ett
elastomeriskt material f&r att bilda en del av ett }
pneumatiskt dick, och framstdllning av ett forstirkt ]1
elastomeriskt skikt: .

! !

i
Enligt uppfinningen bildas ett skikt (15,30) av elasto- \\\\15
meriskt material som en kontinuerlig spirallindning runt \#\\ n
en trumma (10,62). Skiktet (15) kan &verféras i cylindrisk ]U

form till en dickstomsformare (61) f&r att bilda ett inner-
skikt i en dickstomme eller ett forstdrkningsfilament (21)
kan lindas &ver skiktet (15) fo&r bildning av ett cylindriskt
férstarkt skikt (40) vilket skirs f£8r att bilda ett belagt
armeringslag (50)
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Menetelmd ja laite vahvistettuihin kumituotteisiin tarkoite-
tun vahvikekudoskerroksen valmistamiseksi - F6rfarande och
anordning f&r framst&llning av armeringsskikt f&r f8rstirkta
gummiprodukter

T&m& keksintd liittyy yleisesti kumi- ja kudoskomponenttien
valmistamiseen vahvistettuja kumituotteita varten, ja eri-
tyisesti pneumaattisten renkaiden valmistamisessa kdytetts-
vdksi tarkoitettujen sis#kerrosten ja rinnakkaiskerrosten
valmistamiseen.

Kumisten sis&kerrosten ja vahvikekudoskerrosarkkien valmis-
tuksessa pneumaattisten renkaiden valmistamista varten on
yleisend ké&yt&ntsdnd k#ytts4 suurta kalanteria t&llaisen le-
veydelt&&n noin 1,5 m:n arkkimateriaalikaistaleen valmista-
miseksi.

Tavanomaisessa prosessissa kdytetty laitteisto on eritt&in
kallis ja hyvin raskasrakenteinen, ja tarvitsee useiden ko-
neenkdytt&jien jatkuvaa valvontaa.

Erddnd tdmdn keksinndn tarkoituksena on aikaansaada menetel-
md ja laite kumiarkin ja vahvikekudoskerroksen valmistami-
seksi, jotka eiv&t vaadi korkeita pddoma- ja kdyttsSkustan-

nuksia.

Keksinndn erd&n suoritusmuodon mukaisesti menetelmille elas-
tomeerisen materiaalin kerroksen valmistamiseksi, joka so-
veltuu liitett&vaksi rengasrungon osaksi ja johon sis&ltyy
sylinterimdisen kerroksen muodostaminen elastomeerisesti ma-
teriaalista rummulle kiert#m#11% elastomeeristd nauhaa jat-
kuvana kierteend rummulle, on tunnusomaista, ettd mainittu
nauha on vahvistamaton, vulkanoimaton elastomeerinauha, jon-
ka leveys ja paksuus on tarkistettu ja jota kierret&&n rum-
mulle muodostamaan rummun ulkopinnalle sylinterim&inen tasa-
paksuinen kerros, jolloin mainittu kerros on t&min jdlkeen
irroitettavissa rummulta vulkanoimattomassa tilassa.
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Jos elastomeerisen materiaalin kerros on tarkoitettu muodos-
tamaan renkaan sis#dkerros, keksinn®n mukaiseen menetelm&dan
voi kuulua kerroksen irroittaminen rummulta sylinterimé&ises-
s4 muodossa, sen siirt8minen siirtolaitteen sisdpinnalle,
siirtolaitteen asettaminen rengasrungon muodostuslaitteen
ympdrille ja kerroksen siirté&minen renkaan muodostuslaittee-
seen rengasrungon sis#dkerroksen muodostamiseksi.

Keksinn®n toisen suoritusmuodon mukaisesti kierretd&n mene-
telmdssd kumittamaton vahvikelanka jatkuvana kierteen&d mai-
nitun kerroksen p#&lle rummulle sylinterimé&isen, vahvistetun
elastomeerikerroksen muodostamiseksi rummulle, ja ettd sy-
linterimdinen kerros katkaistaan rummun aksiaalisuuntaisesti
mainitun kerroksen irroittamiseksi rummulta elastomeerip&dl-

lystetyn rinnakkaiskoordivahvikekerroksen muodostamiseksi.

Pneumaattisten renkaiden vahvikekudoskerrosta valmistettaes-
sa kierret#sn vield toinen jatkuva kierteinen kerros vulka-
noimattomasta, vahvistamattomasta elastomeerinauhasta vah-
vikkeen p&4lle, jolloin muodostuu vahvistettu vahvikekerros,
jossa jokaisella pinnalla on elastomeerinen materiaali.

Keksinn®dn mukaiselle laitteelle rinnakkaiskoordikudoskerrok-
sen valmistamiseksi on tunnusomaista, ettd suulakepuristin
tuottaa vahvistamattoman, vulkanoimattoman suulakepuristetun
nauhan, joka sy&tetddn kalanterilaitteistolle, joka tuottaa
kalanteroidun nauhan vulkanoimatonta, vahvistamatonta elas-
tomeerist4 ainetta, jonka leveys ja paksuus on kontrolloitu
ja kalanterilaitteisto kulkee rummun yli kalanteroidun nau-
han kiertimiseksi rummulle sylinterim#isen vahvistamattoman,

tasapaksuisen elastomeerikerroksen muodostamiseksi.

Termi& "kumi" k&ytet#3n t#ss¥ selityksess# sisdltdms&n luon-
non tai synteettiset elastomeeriset materiaalit, jotka ta-
vallisesti ovat vulkanoimattomia siins vaiheessa, kun ne li-
sdtd8n rummulle.
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Vahvikelanka voi laadultaan olla tavanomaista, pneumaattis-
ten renkaiden valmistuksessa tavallisesti kdytettyd, esimer-
kiksi raionia, nailonia tai ter#st4. Lanka voi olla koordi-
muodossa, sen kumiin kiinnittymisen mahdollistamiseksi kemial-
lisesti esikdsiteltynd, mutta lankaan ei ennen kiert&misvai-
hetta tarvitse lis&t4 mit&%n kumip&&llystett&: t#m& on mer-
kitt8vd etu keksinn®ss4, koska kumitetun koordin kdyttddn
liittyvat kdsittelyongelmat jasvit pois.

Seuraavaksi kuvataan esimerkinomaisesti keksinn&n er#sts
suoritusmuotoa viittamalla oheisiin piirustuksiin, joissa

kuvat 1-5 esitt&v&t kaaviomaisesti keksinn&n mukaisia toi-
mintavaiheita.

Kuva 6 on osittain leikattu p#&llyskuvanto laitteesta sisi-
kerroksen valmistamiseksi.

Kuva 7 on pddtykuvanto kuminauhan valmistamiseen tarkoitetun
laitteen osan yksityiskohdasta.

Kuva 8 on VIII-VIII osaleikkaus kuvasta 7, ja
kuva 9 on IX-IX osaleikkaus kuvasta 7.

Keksinn8n mukaisen laitteen rakenteen ja toiminnan peruspe-
riaatteet on esitetty kuvien 1-5 kaavioissa.

Kuva 1 esitt&88 rumpua 10, jota voidaan pySritt#s&, ja joka on
sijoitettu vastaanottamaan kapea suulakepuristettu nauha ko-
vettamatonta kumia 11 suulakepuristimen 13 suulakkeesta 12,
johon suulakepuristimeen kumiyhdiste tuodaan pelletteind
sy8tt8laitteesta 14. Kuten kuvassa 1 on esitetty, suulakepu-
ristimen suulake on j¥rjestetty liikkumaan rummun pituussuun-
nassa tuomaan leveydelt##dn noin 20 mm:n ja paksuudeltaan noin
0,30 mm:n kuminauhan jatkuvana kierteen# rummulle, joka py6-
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rii sopivalla nopeudella muodostaakseen kumikerroksen 15.
Kierteiden reunat voivat rajoittua toisiinsa, niin ettd ker-
ros 15 on kauttaaltaan tasapaksu, tai nauhan 11 reunat voi-
daan sit# rummun ymp&ri kierrettdessd jonkinverran limittdd
jatkuvuuden takaamiseksi (noin 0,5 mm). Vaikka kuvan 1 kaa-
viossa nauhan 11 jatkuva pituussuuntainen liike aikaansaadaan
siirt&m&l18 suulakepuristimen suulaketta, k&yt&nnén laittees-
sa voidaan t#h&n tarkoitukseen k#ytt#88 nivel&ityd kuljetin-
ta.

Menetelmdn toisessa vaiheessa, kuten kuvassa 2 on esitetty,
kierret&8n rummun ymp&ri kelalta 22 yksitt8inen kerros 20 ku-
mittamatonta tekstiilikoordia 21, joka on k&sitelty kemial-
lisesti sen kumiin kiinnittymisen mahdollistamiseksi, jol-
loin koordilanka 21 ohjataan kelalta rummulle.

Koordikerros 20 kierret#8n tiukasti kumikerroksen 15 ympdri
vakiotiukkuudella ja v#81ill4, j&nnityksen ollessa riittdva
aikaansaamaan koordin istuttumisen ja lujasti kiinnittymisen
kumikerrokseen, samalla kuitenkaan leikkautumatta kumikerrok-
sen 1&pi. Kiert&minen p#&tet#8n, kun riittdvd pituus koordi-
kerrosta on lis&tty muodostamaan sopivan pituinen kerros
seuraavaa renkaanmuodostusprosessia varten, minkd j&lkeen
koordilanka katkaistaan.

Kuva 3 esitt#i menetelm&n kolmatta vaihetta, jossa toinen
kumikerros 30 lis&t&%n kiertZm#ll48 kuminauha 31 suulakepu-
ristimen 33 suulakkeesta 32, jolloin kerros 30 lis&tddn sa-
malla tavalla kuin kuvassa 1 esitetty kerros 15. Kerroksen
30 kiert#missuunta on suositeltavasti kerrokseen 15 verrat-
tuna vastakkainen sen mahdollisuuden v&ltt&miseksi, ettéd
kahdessa kerroksessa ilmenee yhteensattuvia rakoja. Toista
kumikerrosta rummulle kierrett#ess¥ k8ytet&8n tasoitustelaa
(el esitetty).

Kun toinen kumikerros on lis#&tty kuvan 3 mukaisesti, rumpu
siirret38n neljinteen vaiheeseen, kuvassa 4 esitettyyn, jos-
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sa j&&nn8skumi 55, 56 sylinterim&isen vahvikekerroksen 40
pdissd leikataan pois pySr8terill¥ 41 ja 42, ja pybrdytetéddn
irti kerrosnauhasta vinoilla k&#4nt&levyills 57, S58. Liséte-
rdmekanismi (ei esitetty) leikkaa j#&nn8skumin ja antaa sen
pudota pois rummulta.

Vahvikekerroksen valmistamisen viides vaihe, kuten kuvassa 5
on esitetty, kdsitt#d kerroksen 40 leikkaamisen pitkitt&in
rummun 10 suhteen valmiin suoran vahvikekerroksen 50 muodos-
tamiseksi, joka sitten vedet#sn pois rummulta poistokuljet-
timelle.

Edelld kuvattua menetelm&i ja laitetta voidaan muunnella ir-
tautumatta keksinn¥n perusperiaatteesta. Kumikerrokset voi-
daan esimerkiksi kiert84 per#kk#isten kierteiden reunat hie-
man erillddn, edellyttden ettd vahvikekoordikerros on kier-
retty riittdvin pienells v&1il14 pit#m&4n koko kerrosarkin
koossa, kun se irroitetaan rummulta. Toisen kumikerroksen
kiertokulma voidaan j&rjest#48 samaksi tai vastakkaissuuntai-
seksi kuin ensimmdisen kumikerroksen, siirt&8m&lls asetuspdi-
td samaan suuntaan tai vastakkaiseen suuntaan vastaavien
kerroksien muodostamiseksi: kiert#m#114 kumikerrokset vas-
takkaisiin suuntiin voidaan valmiille vahvikekerrokselle
saavuttaa parempi stabiliteetti.

vVaikka edelld kuvatussa suoritusmuodossa valmiin vahvikeker-
roksen koordilangat ovat olennaisesti 90 ° kulmassa vahvike-
kerroksen leikkuureunoihin, muita koordin leikkauskulmia voi
daan aikaansaada rummun ohjatulla pySritt&misell&, kun ter&s
kuljetetaan sen poikki vahvikekerroksen katkaisemiseksi.

Samanlaista laitetta kuin edell# kuvattu, mutta ilman koor-
dinkiert&mis- ja katkaisulaitteita, voidaan my8s kdytt&sd
valmistettaessa pneumaattisen renkaan sis&kerroksia kokonaan
elastomeerisesta materiaalista, jotka kdsittdvit kierretyn
kuminauhan rummun ymp&rill4. T4llaiset sis&kerrokset ovat
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erityisen sopivia kdytettdvd8ksi menetelmdssd ja laitteessa,
jotka on kuvattu GB-patentissamme 2 129 380.

Kuva 6 esittdd siirtovdlinettd 60, joka on asennettu sama-
akselisesti renkaanmuodostuslaitteen 61 ja 62 rummun kanssa.
J8rjestely on sellainen, ettd sisdkerros voidaan muodostaa
rummulle 62 kuten edelld on kuvattu ja siirtd8 aksiaalisesti
siirtov8lineelle 60, johon se voidaan siirt4d k&ytt&mdlla
vakuumikammiota 63, joka putkella 64 on yhdistetty vakuumi-
l&dhteeseen, ja jossa on rei'itetty sylinterimdinen sisdseiné
65, joka on muodostettu ei tarttuvasta materiaalista, kuten
PTFE:std8. Renkaanmuotoiset sis&&np8in ulottuvat urat (ei esi-
tetty) on varustettu siirtorenkaan kumpaankin p&&hdn kiin-
nitt8m88n kerroksen pd4t vakuumin tuomisen aikana. Putki 66
on varustettu yhdist&m&8n rummun pinnalla keskelld oleva
renkaanmuotoinen rako 67 paineilmal&hteeseen auttamaan kier-
retyn kumisen sis#dkerroksen irroittamista rummulta. Vaihto-
ehtoisesti rumpu voi olla varustettu laajenevalla kumihyl-
syll8, joka peitt88 sen ulkopintaa, mahdollistamaan sisdker-
roksen laajentamisen ulospdin kosketukseen siirtorenkaan
kanssa.

Poistamalla rumpu 62 ja j8rjestd&mdlld renkaanmuodostuslaite
61 tarkasti m&sriteltyyn paikkaan siirtovdlineessd 60, voi-
daan sisdkerros sitten siirt88 muodostuslaitteelle laajenta-
malla muodostuslaite sis8kerrokselle. Sis#kerroksen irroit-
tamiseksi siirtovdlineest8 muodostuslaitetta supistetaan ja
putken 64 kautta voidaan tuoda paineilmaa auttamaan sisdker-
roksen irroittamisessa. Siirtovdlineen p8&tylaippohin 68 ja
69 on myds muodostettu renkaanmuotoiset raot 73, 74, jotka
putkilla 75, 76 on yhdistetty paineilmal&hteeseen auttamaan
sisdkerroksen reunojen siirt&misessd renkaanmuodostuslait-
teelle. Vaihtoehtoisesti siirtov#line voi olla siten kon-
struoitu, ettd se voi avautua aksiaalitasossa kahteen puo-
liskoon, jotka on saranoitu niin, ettd ne voidaan erottaa
niiden irroittamiseksi sis#kerroksesta muodostuslaitteella
ennenkuin muodostuslaitetta supistetaan.



7 82211

Kuvat 7-9 esitt4v4t vaihtoehtoisia v&lineit} kapean kuminau-
han valmistamiseksi (20 mm, kun kyseess8 on vahvikekerroksen
pddllystyskerros, ja 40 mm, kun kyseess¥d on kuminen sis&ker-
ros) rummun ymp&ri kierrett&v#ksi k&yttims11s hyvin pients
kalanteria. Toisiinsa kiinnittyvj kalanteritelapari 80, 81
on jdrjestetty muodostamaan kapeaa kalanteroitua nauhaa 1&m-
piméstd, poikkileikkaukseltaan pySredst¥ kuminauhasta, jota
sy8tetddn suoraan suulakepuristimesta niiden v&liseen nip-
piin 82. Tela 80 on syvennetty, ja siin4 on laipat 83, 84,
jotka sopivat tarkasti telan 81 ulko-osan leukoihin 85, 86,
jotka on leikattu kuvassa 9 esitetylld tavalla. Valmistetun
kalanteroidun nauhan paksuus voi olla luckkaa 0,3 mm vahvi-
kekerroksen p##llystekerroksella ja 0,7 mm sis#kerroksella.

Auraan 90 kuuluu sivulevyt 91ja 92, jotka sopivat ja mukau-
tuvat telan 80 laippojen 83, 84 ulkopintoihin (kuva 8) ja
telan 81 leukoihin 85, 86 (kuva 9). Tdl1l8 tavalla kalante-
rista tuleva kuminauha pidet&8n t&sm#llisesti mddrdtyissa
paksuus- ja leveysmitoissa.

Kdyttdm#dllsd sopivasti profiloitua nippid telojen 80, 81 v&-
1i118, nauhan reunat voidaan viistota tai loveta, esimerkik-
Si 2 mm:n leveydelt¥ reunasta kun kyseess& on kiert&minen
sis&kerroksen muodostamiseksi, auttamaan silen ja jatkuvan
kumikerroksen muodostumista rummulle limitt&m&11& viistotut
tai lovetut osat.
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Patenttivaatimukset:

1. Pneumaattisen renkaan valmistukseen liittyvd menetelmé
elastomeerisen vahvikekerroksen valmistamiseksi, joka sovel-
tuu liitettdvdksi rengasrungon osaksi ja johon sisdltyy sy-
linterimdisen kerroksen muodostaminen elastomeerisestd mate-
riaalista rummulle (10, 62) kiert&m&lld elastomeeristd nau-
haa (11) jatkuvana kierteen#d rummulle (10, 62), tunne t-
t u siit4, ettd mainittu nauha (11) on vahvistamaton, vulka-
noimaton elastomeerinauha, jonka leveys ja paksuus on tarkis-
tettu ja jota kierret&&n rummulle (10, 62) muodostamaan rum-
mun (10, 62) ulkopinnalle sylinterim&inen tasapaksuinen ker-
ros (15), jolloin mainittu kerros (15) on t&m&n jdlkeen ir-
roitettavissa rummulta (10, 62) vulkanoimattomassa tilassa.

2. Vaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu sii-
ts, etts kerros (15) irroitetaan rummulta sylinterimdisessd
muodossa ja siirret84n siirtovdlineiden (60) sisdpinnalle,
ettd siirtovdlineet (60) on asetettu renkaan rungon muodos-
tuslaitteen (61) ympidrille, ja ettd kerros (15) siirretddan
renkaan muodostuslaitteelle rungon sisskerroksen muodostami-

seksi.

3. Vaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
t4, ettd kumittamaton vahvikelanka (21) kierret&&n jatkuvana
kierteend mainitun kerroksen (15) p&&lle rummulle (10, 62)
sylinterimsisen, vahvistetun elastomeerikerroksen (40) muo-
dostamiseksi rummulle (10, 62), ja ettd sylinterim8inen ker-
ros katkaistaan rummun (10, 62) aksiaalisuuntaisesti maini-
tun kerroksen irroittamiseksi rummulta (10, 62) elastomeeri-
p&4llystetyn rinnakkaiskoordivahvikekerroksen (50) muodosta-
miseksi.

4. Vaatimuksen 3 mukainen menetelm8, tunnettu sii-
t4, etts ennen sylinterimdisen kerroksen (40) katkaisemista
rummulta (10, 62) kierret#8n vield toinen jatkuva kierteinen
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kerros (30) vulkanoimattomasta, vahvistamattomasta elasto-
meerinauhasta (31) vahvikkeen (21) p&&lle, jolloin muodostuu
vahvistettu vahvikekerros, jossa jokaisella pinnalla on elas-
tomeerinen materiaali.

5. Laite elastomeeristd materiaalia olevan vahvikekerroksen
valmistamiseksi muodostamaan osa pneumaattisesta renkaasta,
joka k&sitt&3 suulakepuristimen (13, 33) kumisecksen muutta-
miseksi elastomeeriseksi nauhaksi, rummun (10, 62), lait-
teiston mainitun nauhan (31) kiert#&miseksi jatkuvana kier-
teend rummulle (10, 62) sylinterim8isen elastomeerisen mate-
riaalikerroksen muodostamiseksi rummulle (10, 62) ja lait-
teiston kerroksen poistamiseksi rummulta (10, 62), t u n -
nettu siitd, ettd suulakepuristin (13, 33) tuottaa vah-
vistamattoman, vulkanoimattoman suulakepuristetun nauhan
(11, 31), joka syStetd&n kalanterilaitteistolle (80, 81),
joka tuottaa kalanteroidun nauhan vulkanoimatonta, vahvista-
matonta elastomeeristd ainetta, jonka leveys ja paksuus on
kontrolloitu ja kalanterilaitteisto (80, 81) kulkee rummun
(10, 62) yli kalanteroidun nauhan kiert&miseksi rummulle
(10, 62) sylinterimdisen vahvistamattoman, tasapaksuisen
elastomeerikerroksen (15, 30) muodostamiseksi.

6. Vaatimuksen 5 mukainen laite, tunnettu siitd,
ettd siihen lis&ksi kuuluu vdlineet (22) kumittamattoman
vahvikelangan (21) kiert&8miseksi jatkuvaksi kierteeksi (20)
elastomeerikerroksen (15) p4&lle, siten ettd se on l&heises-
sd kosketuksessa sen kanssa, sylinterim#isen vahvistetun
elastomeerikerroksen (40) muodostamiseksi rummulle (10, 62)
ja ettd vdlineet sylinterim#isen kerroksen poistamiseksi
rummulta (10, 62) rinnakkaiskoordivahvikekudoskerroksen (50)
muodostamiseksi siit4d k&sitt&v&t pituusakselin suuntaisen
leikkurin.

7. Vaatimuksen 5 mukainen laite, tunnettu siits,
ettd laitteisto sylinterimsisen elastomeerikerroksen (40)
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poistamiseksi rummulta (10, 62) k8sitt84 siirtovilineet (60),
jotka irroittavat mainitun kerroksen (40) rummulta (10) sy-
linterimdisessd muodossa ja siirtd8vdt kerroksen (40) renkaan
muodostajalle.

8. Vaatimuksen 7 mukainen laite, tunnettu siits,
ettd siirtovédlineisiin (60) kuuluu v8lineet (63, 64, 65)
elastomeerikerroksen saattamiseksi alttiiksi vakuumille edes-
auttamaan kerroksen siirt8misessd rummulta (10, 62) siirto-
vdlineisiin (60).

9. Vaatimuksen 7 tai 8 mukainen laite, tunnettu sii-
td, ettd rumpuun (62) kuuluu v8lineet (66, 67) paineilman
tuomiseksi rummun pinnalle edesauttamaan elastomeerikerrok-

sen irroittamista rummulta (62).

10. Jonkin vaatimuksista 7 - 9 mukainen laite, t unne t-
t u siitd, ettd rumpu (62) on varustettu sen ulkopinnan
peittdvdlld laajennettavalla hylsylld, joka mahdollistaa
kerroksen laajentamisen kosketukseen siirtovdlineiden (60)
kanssa.

11. Jonkin vaatimuksista 7 - 10 mukainen laite, t unn e t-
t u siitd, ettd siirtovdlineisiin (60) kuuluu vdlineet (73,

74, 75, 76) paineilman tuomiseksi edesauttamaan elastomeeri-

kerroksen siirtdmisessd siirtolaitteesta renkaanmuodostajal-

le.

12. Jonkin patenttivaatimuksista 5 - 11 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd8 kalanterilaitteistoon (80, 81)
kuuluu kaksi keskend&n kytkenndssd olevaa kalanteritelaa
(80, 81), jolloin ensimmdisessd8 telassa (80) on syvennys ja
kaksi laippaa (83, 84), jotka sijaitsevat syvennyksen kum-
mallakin reunalla, toisessa telassa (81) on leuoilla (85,
86) varustettu ulko-osa, joka on kooltaan ja muodoltaan sel-
lainen, ettd se kytkeytyy liitoslaippoihin (83, 84) muodos-
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taakseen nipin (82) kalanteritelojen v#lille ja kalanterin
nipin puolella on kaksi sivulevyd (91, 92), jotka mukautuvat
teloilla (80, 81) oleviin leukoihin (85, 86) ja laippoihin
(83, 84) nauhan (11, 31) leveyden pit#miseksi tarkasti en-
nalta md&r&tyssd mitassa.

Patentkrav:

1. F8rfarande f8r framst&llning av ett till framst&llningen
av ett pneumatiskt d&ck sig hi&nf8rande skikt av elastomeriskt
forstdrkningsskikt som l&mpar sig f&r fogning som en del av
ddckstommen och vilket f&rfarande omfattar bildandet av ett
cylinderformigt elastomeriskt materialskikt p& en trumma (10,
62) genom att linda ett elastomeriskt band (11) som en kon-
tinuerlig spirallindning p& trumman (10, 62), k 8 nn e -
tecknat av att det ndmnda bandet (11) utg8rs av ett
of8rstdrkt, ovulkaniserat elastomerband, vars bredd och
tjocklek &r kontrollerad och vilket lindas p& trumman (10,
62) f6r att bilda pd trummans (10, 62) yttre yta ett cylin-
derformat j&mntjockt lager (15), varvid n&mnda lager (15)
h&refter kan 16sgdras frdn trumman (10, 62) i ovulkaniserat
tillstéand.

2. FO8rfarande enligt patentkrav 1, k 8 nnetecknat
av att skiktet (15) 16sg8rs fré&n trumman i cylindrisk form
och Sverfdrs den inre ytan av en 8verfdringsanordning (60),
att 8verfdringsanordningen (60) &r placerad runt en d&ck-
stomformare (61), och att skiktet (15) &verfdrs p& dickfor-
maren f6r att bilda stommens innerskikt.

3. Fb6rfarande enligt patentkrav 1, k 8 nnetecknat
av att ett fOrst8rkningsfilament (21) utan gummibel&ggning
lindas som en kontinuerlig spirallindning pd n&8mnda skikt

(15) p& trumman (10, 62) f8r att bilda ett cylinderformigt
f6rstdrkt elastomerskikt (40) p& trumman (10, 62), och att
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det cylinderformiga skiktet skdrs i trummans (10, 62) axial-
riktning f8r att 16sg&ra n&8mnda skikt frdn trumman (10, 62)
f6r att bilda ett elastomerbelagt parallellkoordskikt (50).

4. F6rfarande enligt patentkrav 3, k 8 nnetecknat
av att fdre skdrningen av det cylinderformiga skiktet (40)
frdn trumman (10, 62) lindas &nnu ett annat kontinuerligt
spiralformigt skikt (30) av ovulkaniserat ofdrstédrkt elas-
tomerband (31) pd fb6rst&rkningen (21), varvid ett forst&rkt
f6rstdrkningsskikt bildas, d8r varje yta har ett elastomer-
material.

5. Anordning f&r att bilda ett f8rstdrkningsskikt av elasto-
mermaterial f&r att bilda en del av ett pneumatiskt d&ck, om-
fattande en strdngsprutanordning (13, 33) f&r att omvandla

en gummiblandning till ett elastomerband, en trumma (10, 62),
en anordning f&r att linda n&mnda band (31) som en kontinuer-
lig spirallindning pd trumman (10, 62) f&r att bilda ett cy-
linderformigt elastomermaterialskikt pd trumman (10, 62) och
en anordning f&8r att avl¥dgsna skiktet fran trumman (10, 62),
k 8&nnnetecknad av att strdngsprutanordningen (13,
33) producerar ett of8rstdrkt ovulkaniserat stréngsprutfor-
mat band (11, 31), som matas till en kalanderanordning (80,
81), som producerar ett kalandrerat band av ovulkaniserat
of8rstdrkt elastomermaterial, vars bredd och tjocklek &r
kontrollerad och kalanderanordningen (80, 81) l8per &ver
trumman (10, 62) f&r att linda det kalandrerade bandet pé
trumman (10, 62) f8r att bilda ett cylinderformat ofdrstarkt
jadmntjockt elastomerskikt (15, 30).

6. Anordning enligt patentkrav 5, k 8 nnetecknad
av att den dessutom omfattar medel (22) f&r att linda f&r-
st8rkningsfilamentet (21) utan gummibel&ggning som en konti-
nuerlig spiral (20) pd elastomerskiktet (15) s& att det &r i
intim kontakt med det f&r att bilda ett cylinderformigt f&r-
st&8rkt elastomerskikt (40) pd trumman (10, 62), och att med-
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len f8r att avligsna det cylinderformiga skiktet fran trum-
man (10, 62) f&6r att bilda ett parallellkoordfdrstérknings-
skikt (50) d&drav omfattar en sk&#rare i ldngdaxelns riktning.

7. Anordning enligt patentkrav 5, k 8 nnetecknad

av att anordningen f8r att avligsna det cylinderformiga elas-
tomerskiktet (40) frén trumman (10, 62) omfattar &verfdrings-
medel (60) som 18sg8r n&mnda skikt (40) fr&n trumman (10) 1
cylinderform och 8verfdr skiktet (40) till d#ckformaren.

8. Anordning enligt patentkrav 7, k S nnetecknad
av att &verfdringsmedlen (60) omfattar medel (63, 64, 65)
f8r att utsstta elastomerskiktet f8r vakuum f8r att under-
litta 8verfdringen av skiktet fran trumman (10, 62) till
Sverfdringsmedlen (60).

9. Anordning enligt patentkrav 7 eller 8, k S nnetec k-
n ad av att trumman (62) omfattar medel (66, 67) f6r att
leda tryckluft till trumytan f&r att bidra till l&sgbrandet
av elastomerskiktet fr&n trumman (62).

10. Anordning enligt n&got av patentkraven 7 - 9, k & n -
netecknad av att trumman (62) &r fdrsedd med en
dess yttre yta tdckande expanderbar hylsa som m&jliggbr ex-
pandering av skiktet i ber&ring med Gverfdringsmedlen (60).

11. Anordning enligt ndgot av patentkraven 7 - 10, k & n -
netecknad av att 8verféringsmedlen (60) omfattar
medel (73, 74, 75, 76) f&r att leda tryckluft f6r att bidra
vid 8verféringen av elastomerskiktet fran Sverfdringsanord-
ningen till d&ckformaren.

12. Anordning enligt ndgot av patentkraven 5 - 11, k & n -
netecknad av att kalanderanordningen (80, 81) om-
fattar tva sinsemellan kopplade kalandervalsar (80, 81), var-
vid den f6rsta valsen (80) omfattar en f8rdjupning och tva
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fl&nsar (83, 84) som befinner sig pd bdda sidorna om f&rdjup-
ningen, den andra valsen (81) omfattar en med byglar (85, 86)
f8rsedd yttre del som till storlek och form 8r sddan, att den
kopplar till anslutningsfl&nsarna (83, 84) f8r att bilda en
nip (82) mellan kalandervalsarna och pd den sidan d&r kalan-
dernipen bildas finns det tvad sidoskivor (91, 92) som &r an-
passade till byglarna (85, 86) och fl&nsarna (83, 84) pad val-
sarna (80, 81) f&6r att hdlla bandets (11, 31) bredd exakt i
ett pd f6rhand best&mt matt.
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