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Keksinndn kohteena on menetelmd koko ulkopinnaltaan varastoimis-
kelpoisen esivulkanoidun kulutuspintarenkaan, -renkaanosan tai
-segmentin valmistamiseksi, jossa on kulutuspintaan ndhden vas-
takkaisella alasivulla puristusmuotissa sananaikaisesti itse ku-
lutuspintakerroksen kanssa valmistettu ja kiinnittymiskykyiseni
pidetty rakenteeltaan valittavissa oleva karhennuspinta ja jonka

yldsivulla on kulutuspintaprofiili.

Sellaiset varastointikelpoiset, esivulkanoidut kulutuspinta-
kerrokset ovat tunnettuja, jotka ennen asettamista pinnoitus-
ta varten esikdsitellyn, kuluneen renkaan pddlle on tdytynyt
erityisesti karhentaa kiinnitykseen tarkoitetulta alasivultaan.
Alasivun karhennusta on tarvittu siitd syystd, ettd varastoin-
nin aikana alasivulle kulutuspintakerrosmateriaaliin muodostu-
nut oksidikerros saadaan poistetuksi ja ettd sen lisdksi alasi-
vuun muodostetaan molekyylejd, jotka myShemmidn vulkanoinnnin

aikana sitoutuvat sidekumikerroksen ja karkaasin materiaaliin.

Tunnetaan myds toisentyyppinen varastointikelpoinen esivulka-
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noitu kulutuspintakerros, jonka kiinnityspinnan muodostavaa

alasivua el tarvitse karhentaa kun se asetetaan pinnoitusta

varten esikédsitellyn rengasrungon pdidlle. Tdllaisen kulutus-
pintakerroksen alasivulla on karhennuspinta, joka on tehty
samanaikaisesti itse kulutuspintakerroksen ja sen ylHsivulle

tehdyn kulutuspintaprofiilin valmistuksen kanssa puristusmuo-

tissa. Jotta tdllainen kulutuspintakerros on varastointikel-

poinen, tdytyy sen karhennuspinta tiivist#i ympdr&ivin ilman

vaikutusta vastaan. Tdstd syystd on tdllaisen kulutuspinta-

kerroksen karhennuspinnan pddlle asetettu irtirepidistivid ker-

ros ilmaa ldpdisemdtdntd materiaalia, joka on muotoiltavissa

Ja tarkoin sovitettavissa karhennuspinnan ulkopintaa vasten.

Paremman suojan saamiseksi ympdrSivdn ilman hapetusvaikutusta

vastaan on my&s tunnettua asettaa muotin sisddn karhennuspin-

nan synnyttdvdn muottipinnan ja sitd kohti olevan muottitdy- !
toksen sivun vdliin korkeapainekalvo, joka liimautuu kiinni f
myShemmin muodostuvaan karhennuspintaan ja seuraa tarkoin sen |
epdtasaisuuksia (US-patenttijulkaisu 3 945 871).

Vaikka nyt viimeksi mainittu kulutuspintakerros, jossa ulompi
kulutuspinta ja sisempi karhennuspinta muodostetaan samanai-
kaisesti kulutuspintakerroksen valmistuksen ja vulkanoinnin
aikana puristusmuotissa, on osoittautunut erittdin edullisek-
si, on kuitenkin samalla esiintynyt vaikeuksia, myds siinid ta-
pauksessa, ettd kdytetddn korkeapainekalvoa, joka jo kulutus-
pintakerroksen puristuksen ja vulkanoinnin ajaksi asetetaan

myShemmin muodostuvalle karhennuspinnalle.

Niinpd muutamia kuukausia kestdvdn varastoinnin aikana piene-
nee kalvon pitovoima karhennuspinnalla, jolloin ilma péddsee
tunkeutumaan kalvon ja karhennuspinnan v&liin, jolloin ti#mi
hapettuu. T&mdn hapettumisen seurauksena menettdd karhennus-
pinta pinta-aktiivisuutensa, joka on vilttidm&tdn myShemmissi
vulkanoinnissa riittdvédn kiinnityksen aikaansaamiseksi kulutus-
pintakerroksen ja rengasrungon vdlille. THstid syystd ei voida
karhennuspinnan piddlle asetetusta kalvosta huolimatta hapet-
tunutta kulutuspintakerrosta kiinnitt&3 pinnoitusta varten
esikdsitellyn rengasrungon pdédlle. Jos kulutuspintakerrosta
kdytetddn t&ll%in huolimatta t3#sti huomattavasta puutteesta

renkaan pinnoitukseen, niin sen jo puristusmuotissa aikaansaa-
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tu karhennuspinta t&dytyy vield erikseen koneellisesti tai kisin
karhentaa, hapettuneiden kerrosten poistamiseksi sen alasivulta

ja sidoskykyisten molekyylien esillesaamiseksi. Useimmiten ei sel-
lainen lisdkarhennus kuitenkaan voi tulla kysymykseen, koska sen
tekeminen kohtaa huomattavia vaikeuksia kulutuspintarenkaiden

tai ohuiden kulutuspintakerrosten tapauksessa. Vaikka karhennus-
pinnaltaan hapettuneen kulutuspintakerroksen hapettuneen kerrok-
sen pois hiominen onnistuisikin, niin kulutuspintakerros on useim-
miten uudelleenpinnoitukseen sik#li sopimaton, koska kulutuspinta-
kerroksen sisddn varastoidut ja kulkeutuvat 81jyt ja muut aineet
eivdt tule karhennuspinnalle asetetun kalvon vaikutuksesta este-
tyksi diffusoitumasta ulos kulutuspintakerroksesta karhennuspin-
nan kautta. Tdmdn tapahtuman seurauksena on kulutuspintakerroksen
materiaali menettdnyt repeytymis- tai murtumislujuutensa. Mate-
riaalimuutoksen seurauksena ei my&sk#ddn enidi voi syntyd mitddn
tarkoituksenmukaista sidosta kulutuspintakerroksen ja rengasrun-

gon vdlille.

Keksinndn tarkoituksena on parantaa viimeksi mainitun tyyppisen
kulutuspintakerroksen valmistusmenetelmis siten, ettd puristus-
muotissa valmistetun karhennuspinnan hapettumista ei voi esiin-
tyd mySskddn useita kuukausia kestdvidnd varastointiaikana ja etti
kulutuspintakerroksen aineosien diffusoituminen karhennuspinnan
ldpi ei ole mahdollista, minki johdosta saadaan aikaan kulutus-
pintakerroksen parannettu pito ja kiinnitarttuminen rengasrun-
koon. Samanaikaisesti tulee kulutuspintakerroksen paremman ren-
gasrunkoon kiinnittymisen johdosta olla mahdollista, ettid luovu-
taan sellaisista vulkanointimenetelmistd, jotka soveltuvat kai-
kille rengastyypeille ja tarvitsevat kumivaippaa aihion sulkemi-
seksi, johon sitten vaikutetaan sisi- ja/tai ulkopuolisella pai-
neella aihion kerrosrakenteessa olevien kaasusulkeumien poista-

miseksi.

Taman tarkoituksen saavuttamiseksi ehdotetaan keksinndn mukaises-
ti, ettd puristusmuotissa kulutuspintaan nihden vastakkaiselle
kulutuspintakerroksen alasivulle muodostetulle karhennuspinnalle
levitetddn vdlittdmdsti kulutuspintakerroksen puristusmuotista
poistamisen jdlkeen sidekumiseoksesta muodostuvaa liuosta tdmin
karhennuspinnan hapettumisen estimiseksi ja myShemmdssd sideku-
mikerroksen vulkanoinnissa vaikuttavien sidosvoimien vahvistami-
seksi.
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Sen johdosta, ettd sidekumiliuosta levitetddn kulutuspintakerroksen
muotissa muodostetulle karhennuspinnalle, ei mitddn karhennuspin-
nan hapettumista voi tapahtua my&sk&ddn yli vuoden mittaisilla varas-
tointiajoilla. Vastakohtana poistettavalle kalvolle tulee pintaan
levitettivd liuos itse osaksi karhennuspinnan pintamateriaalia. T&médn
johdosta on siten muodostetun kerroksen irtoaminen ja ilman tunkeu-
tuminen tiamdn kerroksen ja karhennuspinnan vdliin mahdotonta, joten
hapettumista ei voi esiintyd. Samanaikaisesti muodostaa liuoksen
muodostama karhennuspinnan yhtendinen kerros tehokkaan esteen kulu-
tuspintakerroksen diffusoituvien ja juoksevien aineosien poistumi-
selle, niin ettd ndmi aineosat eividt voi poistua kulutuspintaker-
roksesta karhennuspinnan ldpi. Sidekumiliuoksen muodostaman kerrok-
sen vaikutus samoin kuin sen itsensd muodostaminen on sikdli &darim-
miisen yllattdvad, ettd sidekumiliuos levitetddn puristumuotissa
tehdylle karhennuspinnalle, joka ei ole verrattavissa erityisessa
karhennuskoneessa suoritettavaan mekaaniseen karhennukseen, jossa
esivalmistetusta kiinnityspinnasta irrotetaan aineosia ja molekyy-
lej&d. Sisdinen yhdistyminen, johon matriisin poistamisen jdlkeen ja
heti puristusmuotista poistamisen jdlkeen karhennuspinnaltaan vul-
kanoimattomalla, bensiiniin, benseeniin tai sen tapaiseen livotetul-
la sidekumiseoksella sivelty kulutuspintakerros voi osallistua,
selittyy siten, ettd liuos sitoo karhennuspinnan pinnassa olevat
tyydyttdmdttomdt molekyylit, joiden rakenne karhennuspinnan puris-
tusmuotin puhtaasta metallipinnasta erottamisen vaikutuksesta on
avautunut ja siten tapahtuu fysikaalis-kemiallinen yhtyminen, ni-
mittdin ionien vaihto sulfidihydryyliryhmien H-siltojen vdlilla.
Liuottimella sivelty pinta pysyy ndin aktiivisena ja voidaan va-
1ittSmisti ennen kulutuspinnan sovittamista rengaspinnan padlle

aktivoida uudelleen sivelemdlld vield liuosta.

T4118in voidaan kdyttdid jokaista tunnettua sidekumiseoksen liuosta,
joka on sellaisenaan stabiilia, sekd ensimmaiseen karhennuspinnan
sivelykertaan ettd myds uusittuun aktivointiin ennen myShempdd ren-
kaan pinnoitusta. Tdllaisina liuoksina ovat tunnettuja:

a) luonnon- tai tekokumi liuotettuna bensiiniin, benseeniin tai
trikloorietyleeniin, jossa on rikkid vulkanointiaineena;

b) sama seos kuin kohdassa a) kuitenkin rikin ohella lis#dksi lampd-
tilassa alle 7OOC ei-aktivoituvaa vulkanointikiihdytinta;

c) luonnon- tai tekokumi liuotettuna bensiiniin, benseeniin tai tri-

kloorietyleeniin, jossa on erikoisnopeaa vulkanointikiihdytintd kui-

tenkin ilman vulkanointiainetta.
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Ndmd liuokset voivat sisdltdd myds lisdaineosia kuten sidekumiseok-
sen kiinniliimautuvuutta vahvistavia hartseja tai hapettumissuoja-

aineita.

Oleellista keksinndn mukaisessa menetelmissi on se, ettd liuoksen
levittdmiselld karhennuspinnalle saadaan aikaan kalvo vulkanoitumat-
tomia kumimolekyylej&, jotka levitt&m&dlli p#ilie bensiinii tai ben-
seenid vdlittOmdsti ennen myShempdd renkaan pinnoitusvaihetta sovel-

tuvat sidoksen muodostamiseen ilman karhennusta.

Karhennuspinnan sitoutumiskykyd voidaan t#11&in ylldpitdd ja lisatd
siten, ettd karhennuspinnat aikaansaaville puristusmuotin tai matrii-
sin pinnoille tai suoraan puristusmuottiin sijoitetun kulutuspinta-
kerrosaihion pinnoille levitet#ddn vulkanointireaktiota hidastavaa
ainetta kuten silikonia. T&114 tavoin tulee mekaaniseen karhennuk-
seen verrattavalla tavalla reaktiokykyisten kumi- tai rikkimolekyy-
lien muodostus kiinnityspinnassa edulliseksi. Samaa tarkoitusta var-
ten on edullista, ettd aihio tai muottitdytds kulutuspintarenkaan
valmistamiseksi saatetaan muottiin sininsi tunnetulla tavalla ruisku-

puristusmenetelmdlli,

Kulutuspinnan liwksella sivelyn jdlkeen liimataan karhennuspinnalle
tarkoituksenmukaisesti suojakalvo, joka poistetaan ennen kuin kulu-
tuspinta voidaan sijoittaa karkaasin p&ddlle. Periaatteessa kudosta
tal sen tapaista matriisia kdytettdessd on my8s mahdollista vahen-
tdd sitomiskyvyn huononemista siten, ettd kudos irrotetaan karhen-

nuspinnasta vasta vidlittSmidsti ennen kulutuspinnan kayttoa.

Aihion kerrosrakennetta valmistettaessa sidekautsukerros sijoitetaan
paikalleen plastisessa tilassa, koska plastisuus antaa sidekautsuker-
rokselle karhennuspintaan virtaamiseen tarpeellisen juoksevuusasteen.
Plastinen tila aikaansaadaan joko kdyttdmdlld tuoretta sidekautsua
tai ldmmittdmdlld sidekautsua tai sopivilla lisdyksilld sidekaut-
suun. Sidekautsun virtaus karhennuspintaan aikaansaa jo l&heisen
yhteyden karkaasiin, sidekautsun ja kulutuspinnan vdlilld ennen
vulkanointia, mika on tirkes edellytys sille, ettd apuvdlineet, ku-
ten kumisuojus tai sen tapainen voidaan jdttdd pois vulkanoitaessa.
Sidekautsun virtausprosessi saatetaan loppuun l8mp6- ja painekdsit-

telylld autoklaavissa.

Kulutuspinta siioitetaan mahdollisesti renkaan muotoisena sidekautsu-
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kerroksella pddllystetyn karkaasin pddlle, edullisesti esijdnnityk-
sen alaisena. Aihion valmistamiseksi kdsittelyd varten autoklaavis-

sa on olemassa useita edullisia menetelmid:

Kulutuspinta voidaan kieritt&& sidekautsulla pddllystettyd karkaa-
sia pitkin ja nimenomaan aina keskeltd ldhtien edeten kohti sivuija,
jotta sulkeumat voisivat kulkea sivuilla oleviin tuloaukkoihin ja

poistua niistd. Tdtd poisjohtamista edistdd esijdnnitykselld pddlle
asetettu kulutuspinta. Tdmdn jdlkeen kerrosten poistoaukot voidaan
sulkea tiiviisti toisaalta sulkeumien kerrosrakenteeseen uudelleen-
tunkeutumisen vdlttidmiseksi ja toisaalta poistoaukkojen tiivistyk-

sellid aihion kerrosrakenteen lisdkiinnittymisen aikaansaamiseksi.

Erikoistapauksissa, esim. sovitettaessa pddlle karkeanystyrdista ku-
lutuspintamateriaalia, erityisesti varsinkin erillisten kaarien tai
segmenttien muodossa, on tarkoituksenmukaista asettaa nk. tehdas-
valmisteinen suojus (ei ole sekoitettava aikaisemmin tavalliseen
korkealaatuiseen kumisuojukseen) irrallisesti aihion p&ddlle ja tii-
vistidd sivuilta renkaaseen, saattaa tyhjon alaiseksi ja kierittaa
paddlle irrallisesti sovitettu kulutuspintamateriaali. Téssa menetel-
missd voidaan mydskin hyvin ohuen alakumikerroksen tapauksessa tehdd
mahdolliseksi ilmasulkeumista vapaa kulutuspintamateriaalin kieritys
karkaasin pddlle. Sulkeumien poisjohtaminen tapahtuu renkaan sivulla
vapaina olevien tiehytverkostojen kautta. Suojus poistetaan jdlleen

ja kerrosten poistoaukot mahdollisesti tiivistetddn.

T4116in kaasumaisten sulkeumien poisjohtamiseksi kulutuspintaker-
roksen sivuille johtavien kanavien kautta ndmd kanavat muodostetaan
karhennuspintaan samanaikaisesti kun se valmistetaan puristusmuotis-
sa. Kulutuspintakerroksen valmistuksen yksinkertaistumisen lisdksi
saavutetaan tdlldin se etu, ettid kulutuspintakerroksen kiinnittymis-
kykyid ei huononneta myShemmin tehtdvdlld tiehytverkostolla muotissa
valmistettuun karhennuspintaan. Koska keksinndn mukaisesti myds tie-
hytverkoston muodostava profilointi tulee sivellyksi sidekumiseok-
sella kulutuspintakerroksen poistamisen jdlkeen puristusmuotista,
tulevat vastaavat kiinnityspinnat myds suojatuksi pddlle levitettd-
vdlld liuoksella hapettumista vastaan, jolloin ndissd kohdissa myo-

hemmin vaikuttavat sidosvoimat oleellisesti vahvistuvat.

Samanaikaisesti ilmasulkeumien poisjohtamiseksi karkaasin pddlla
kiinnipitdmiseksi sen pddlle asetettu kulutuspinta ympdrdiddédn elas-
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tisella kumi- tai muovipuristusnauhalla, joka on mahdollisesti

rei'itetty tai elastisella verkolla. Kiristysnauhan poikkileik-
kaus ja siten paine pienenee keskeltdsivuille niin, etti syntyy
paineen aleneminen sulkeumien sivuille automaattisesti johtami-

seksi, mitd vahvistaa vield karkaasin kaarevuus.

Kaasumaisten sulkeumien poisjohtamista aihion kerroksista voi-
daan vield helpottaa siten, etti sulkeumat johdetaan kulutuspin-
nan sivuille johtaviin kanaviin, jotka voidaan valmistaa kulu-
tuspiman karhennuspintaan samanaikaisesti timdn kanssa puristus-

muotissa.

Karkaasi pitdisi valmistuksen ja vanteen pdille vulkanoimisen ai-
kana saattaa ilmanpaineen alaiseksi. T4mi on suositeltavaa varsin-

kin sellaisille karkaaseille, jotka pyrkivit kutistumaan.

Kuumennusaineeksi autoklaavissa soveltuu veden lisiksi my&skin

kuuma ilma, erityisesti kostea ilma ja hdyry.

Keksinndbn mukaista menetelmdi havainnollistetaan seuraavassa la-

hemmin viittaamalla oheisiin piirustuksiin, Jjoissa

kuvio 1 esittdd perspektiivisesti kulutuspintarengasta puristus-

muotissa valmistettuine karhennuksineen.

Kuvio 2 esittdd perspektiivisesti p&&lti ndhtynd kulutuspinta-
segmenttid, Jonka alasivulla ja py®ridi vasten on puris-

tusmuotissa valmistettu karhennuspinta.

Kuvio 3 esittdd poikkileikkausta kulutuspinnasta puristusmuotissa

valmistettuine karhennuspintoineen.

Kuviot 4 - 7 esittdvdt osia puristusmuotissa valmistetuista eri

mallisista karhennuspinnoista.

Kuviossa 1 esitetyssd pddlliskumirenkaan kulutuspintarenkaassa 1
on sisdpuolella karhennuspinta 3 ja ulkopinnalla profilointi 2,
jotka molemmat on muodostettu samanaikaisesti kulutuspinnan puris-
tusmuotissavalmistuksen kanssa. My&skin kuviossa 2 esitetyssd ja

karkeammalla profiloinnilla 2 varustetussa kulutuspinnan segmen-
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tissd 4 on sisempi karhennuspinta 3 sekd reunakarhennuspinnat
5, 6 niissd kohdissa, joissa sidos on aikaansaatu sidekautsun
avulla. Matriisin laadun mukaan voidaan valita karhennuspinto-
jen 3 rakenne ja ulkonemien 14 sekd niiden vidlillid olevien sy-
vennysten 15 mddrdttdvissd oleva koko ja vidlimatka (kts. kuv.

4 - 7). On valmistettavissa jopa takaleikattuja ulkonemia 15,
kuvio 6. Kuvio 7 esittdd havainnollisesti esimerkkinid karhen-
nuspinnan 3 rakennetta, joka karhennuspinta on valmistettavissa
pelkdstddn tySstédmédlld epdsddnndllisid syvennyksid puristus-

muotin yldpuoliskoon eli puristusmuotin kanteen.

On selvdd, ettd tdllainen karhennuspinta 3 muodostaa erinomai-
sen tieverkoston kaasumaisten ja nestemdisten aineiden johtami-

seksi pois tehdasvalmisteisen renkaan kerrosrakenteesta.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd koko ulkopinnaltaan varastoimiskelpoisen esivulkanoi-
dun kulutuspintarenkaan, =-renkaanosan tai —-segmentin valmistami-
seksi, jossa on kulutuspintaan nihden vastakkaisella alasivulla
puristusmuotissa samanaikaisesti itse kulutuspintakerroksen kans-
sa valmistettu ja kiinnittymiskykyiseni pidetty, rakenteeltaan va-
littavissa oleva karhennuspinta ja jonka yl&sivulla on kulutuspin-
taprofiili, tunnettu siitd, ettd puristusmuotissa kulu-
tuspintaan ndhden vastakkaiselle kulutuspintakerroksen alasivulle
muodostetulle karhennuspinnalle levitetiin valittdmidsti kulutuspin-
takerroksen puristusmuotista poistamisen jidlkeen sidekumiseokses-
ta muodostuvaa liuosta timin karhennuspinnan hapettumisen estimi-
seksi ja mydhemmissi sidekumikerroksen vulkanoinnissa vaikuttavien

sidosvoimien vahvistamiseksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd kulutuspintarenkaan,
—renkaanosan tai -segmentin valmistamiseksi, tunnet tu
siitd, ettd kulutuspintakerroksen karhennuspinnan sidevoimia vah-
vistetaan muotoilemalla ja vulkanoimalla karhennuspinta puhtaasti
metallisella puristusmuotilla ja erottamalla karhennuspinta puris-
tusmuotista ja siten avaamalla kulutuspintakerroksen karhennuspin-
nan molekyylirakenne, jolloin sitoutumattomat molekyylit tai
elektronit tulevat sidotuksi pddlle levitettdvin sidekumiseos-

liuoksen vaikutuksesta.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd kulutuspintaren-
kaan, -renkaanosan tai —segmentin valmistamiseksi, t unne t ¢t u
siitd, ettd karhennuspinta varustetaan kohoumilla, joilla on mii-
rdtty koko ja vdlissid olevilla syvennyksilld mddrdttidvissid oleva

etdisyys.

4. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmi
kulutuspintarenkaan, -renkaanosan tai ~segmentin valmistamiseksi,
tunnettu siitd, etti kulutuspintakerroksen, erityisesti
sen karhennuspinnan muotoilu ja vulkanointi suoritetaan samanai-

kaisesti puristusmuotissa.

5. Patenttivaatimusten 1, 3 ja 4 mukainen menetelmi kulutuspinta-

renkaan, -renkaanosan tai -segmentin valmistamiseksi, t u n -
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nettu siitd, ettd karhennuspinnat aikaansaaville puristus-
muotin tai matriisin pinnoille tai suoraan puristusmuottiin si-
joitetun kulutuspintakerrosaihion pinnoille levitetddn vulkanoin-

tireaktiota hidastavaa ainetta kuten silikonia.

6. Yhden tai useamman edelld clevan patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd aihio tai muottitdytds
kulutuspintarenkaan valmistamiseksi saatetaan muottiin sinédnsd

tunnetulla tavalla ruiskupuristusmenetelmdlld.
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Patentkrav

l. F6rfarande fdr tillverkning av en till hela sin vtteryta
lagringsduglig, férvulkaniserad slitytering, ~ringdel eller
—-segment, som pid dem i fSrh3llande till slitytan mittemot
beldgna undersidan har en i pressformen samtidigt tillsammans
med sjdlva slityteskiktet tillverkad och hdaftduglig hillen,
till konstruktionen valbar skrubbyta och vars $vre sida har

en slityteprofil, kdnnetecknat ddrav, att p3

den i pressformen p3 den i f3rh&llande till slitytan mittemot
beldgna undersidan av slityteskiktet bildade skrubbytan utbredes
omedelbart efter det att slityteskiktet avligsnats fran press—
formen en av en bindgummiblandning bildad 13sning, f&r att
férhindra oxidation av skrubbytan och fdrstirka de vid senare
vulkanisering av bindgummiskiktet verkande bindkrafterna.

2. Forfarande f6r tillverkning av en slitytering, - ringdel
eller -segment enligt patentkravet 1, k i nnetecknat
darav, att bindkrafterna i slitytskiktets skrubbyta forstirkes,
genom att forma och vulkanisera skrubbytan med en rent metallisk
pressform och avskilja skrubbytan fr&n pressformen och pA sa
sdtt Sppna upp molekylstrukturen i slitytskiktets skrubyyta,
varvid obundna molekyler eller elektroner blir bundna under
inverkan av den p&bredda bindgummiblandningsldsningen.

3. Forfarande f6r tillverkning av en slitytering, -ringdel
eller -segment enligt patentkrav 1 eller 2, kannetec k-
n a t darav, att skrubyytan fdrses med upphdjningar med en
bestdmd storlek och ett av de mellanliggande f&rdjupningarna
bestdmbart avstind.

4. Férfarande enligt ett eller flera av patentkraven 1-3 f&r
tillverkning av en slitytering, -ringdel eller ~-segment,
kdnnetecknat dirav, att slitytskiktets, speciellt

dess skrubbytas formning och vulkanisering utféres i press-
formen samtidigt.
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5. Pérfarande for tillverkning av en slitytering, -ringdel
eller -segment enligt patentkraven 1, 3 och 4, k @ nn e -
t ecknat dirav, att pAd de skrubbytorna istadkommande
ytorna av pressformen eller matrisen eller pa ytorna av ett
direkt i pressformen placerat slitytskiktsdmne utbredes ett

vulkaniseringsreaktionen retarderande amne sisom silikon.

6. Forfarande enligt ett eller flera av de fdregdende patent-
kraven, kd nnetecknat didrav, att amnet eller form-
fyllningen f8r slitytringens tillverkning bringas i formen pa

i och f8r sig kint sitt genom ett sprutpressningsfdérfarande.

Viitejulkaisuja-Anf&rda publikationer

Hakemus julkaisuja:-AnsSkningspublikationer: Saksan !iittotasavalta-Fdrbundsrepub-
liken Tyskland(DE) 2 244 391 (B 29 h 5/02).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Sveitsi-Schweiz(CH) 403 289 (B 29 h

17/36).
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