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(JOODSYEAR's

TILLVERKNINGSMETOD
1 JAMFORELSE MED ANDRA METODER.

fterfraigan 8 Goodyears gummiringar har kon-
stant vuxit ar fran ar. For att kunna méta
i denna stindigt okade efterfrigan fran hela
virlden har firman sett sig nodsakad att dels tillbygga
sina fabriker i Akron, dels uppratta dotterfabriker.
Tillverkningskapaciteten har darigenom stigit till 20 000
gummiringar per dygn, en siffra som ingen annan fabrik
ens tillnirmelsevis uppkommit till.

Om man soker efter orsakerna till denna exempel-
16sa framging sa skall man finna att de enbart ligga

sammanpressa ringen, var-
efter den vulkaniseras.
Denna metod kallas enkel
vulkanisering. Detta ar
det billigaste tillverknings-
sattet. Kannetecknande for
helvulkaniserade ringar ar
att en »formrand» synes
rundt ringens slitbana.
En del andra fabriker
anvinda en annan metod,
dar vulkaniseringen sker
i tvd omgangar, s. k. dub-
bel vulkanisering. Harvid
tillgar sa att kanvasstom-

OVERFLOW OVERFLOW

men uppbygges Over en Fig. 2.
ih - Tvirsektion av formarna med den inuti
jarnkdrna, varefter stom- Ihesande Hingen.

men vulkaniseras innan slit-
plattan blivit palagd. Denna vulkanisering
sker dven med tillhjalp av yttre jarnformar
i tvd omslutande halvor och under hydrau-
liskt tryck. Den redan forut vulkanise-
rade slitplattan lagges sedan pa den
fardiga stommen och det hela vulkani-
seras annu en gang Over jarnform eller
Over spiraler.

Dessa vulkaniseringsmetoder dga en ge-
mensam nackdel namligen den hydrauliska

Fig. 1. . oer
Vulkanisering mellan jirnformar. Medelst hydrauliskt tryck pressas jirnformarna tillhopa. Den inuti pressningen mellan de omSIUtande jarn-

liggande ringen kan dirvid litt fa ett »knips i springan mellan formarna varvid veck uppsta i kanvasen,
nidgot som under anvindningen kan fororsaka kanvasbrott och explosion.

i tillverkningssdttet och 1 det utvalda material varav
Goodyears ringar framstillas.

For att klargora fordelarna hos denna tillverknings-
metod vilken sker med av fabriken konstruerade
och med varldspatent skyddade maskiner skola vi
forst i korthet redogéra fér huru gummiringar till-
verkas efter den vanliga metod som ovriga fabriker
anvanda.

Som bekant utgores den viktigaste processen vid
gummiringstillverkning av vulkaniseringen. Pa denna
beror i forsta hand ringens hallbarhet under forutsatt-
ning att materialet ar av prima beskaffenhet. Det ar
just vulkaniseringsprocessen som kommit Goodyear-
ringarna att sa fordelaktigt skilja sig fran andra fabri-
kat i avseende pa slitstyrka.

Den vanliga vulkaniseringsmetoden, som anvindes
av de flesta fabriker, tillgar pé sa satt, att ringen, sedan
den blivit helt uppbyggd & en jarnkarna, inligges
mellan tvanne jarnformar, som under hydrauliskt tryck

formarna. Under det trycket pagér sluta
sig formarna sd sméaningom och det ar
just denna rorelse, da formarna pressas mot varandra,
som ofta skadar kanvansstommen. Det hander namli-
gen dirvid att formarna +knipa> den uppmjukade ringen
sa att veck bildas & stommens kanvasinlagg, varigenom
svagheter i stommen uppstd, som kunna bliva 6desdigra
for ringens bestand.
Dessa veck aro of-
tast orsaken till in-
vandiga kanvasbrott
och explosioner utan
synlig, yttre orsak.
Vara bilder ge en
god forestdllning om
huru harvid tillgér.
Fig. 1 visar de tva
omslutande jarnformar-
na mellan vilka ringen
ligger inpassad.- Fig. 2
visar en tvarsektion av  vier hur ett knip ser o wnder forstoringsglaset.
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formarna likaledes
omslutande ringen.
A bilderna synes
tydligt det sista
momentet av press-
ningen innan for-
marna hunnit helt
sluta sig. Fig. 3
visar ett »knip» un-
derforstoringsglaset
och fig. 4 visar ett
stycke av en »knipt»
stomme utskuret ur
en anvind ring med slitplattan avskalad. Den senare
bilden, som &r framstalld efter fotografi, talar ett till-
rackligt tydligt sprak.

Att anvanda ringar, som blivit vulkaniserade mellan
formar, ar som att spela pa lotteri. Har man tur sa
kan ringen hélla, har man otur s kan snart ett veck
ha fororsakat kanvasbrott, vilket ar bérjan till slutet.

Vid Goodyears vulkaniseringsmetod kan aldrig kan-
vasstommen péa detta sitt bli »knipt», ty dar anvdndas
inga omslutande jarnformar och intet hydrauliskt tryck.

Goodyears vulkaniseringsmetod ar namligen foljande:

Sedan stommen medelst maskin blivit uppbyggd
Sver en jarnkirna (se fig. 5) pélagges slitplattan, som
pa forhand ar till 2/, (av tiden) vulkaniserad. Jarn-
kirnan blir direfter uttagen och ersatt med ett slags grov
luftring, som kan pumpas upp liksom en innerslang.
Ringen inpassas darefter mellan ett par latta jarnformar
(se fig. 6), som icke om-
sluta ringen utan endast
ticka sidorna och ge
vulsterna sin ratta form.
Det hela maskinlindas
darefter med tunna lindor
och vulkaniseras under ett
invdndigt

lufttryck
som ar 1/,
storre  an
ringenkom-
mer att fa

Fig. 4.
Visar ett stycke av en »knipt»> stomme, utskuret
ur en anvind ring med slitplattan avskalad.

_ vid anvénd-
ning abilen.
Det sager
sig sjalvtatt
¥ nar kanvas-

lagren ge-
nom ringens

Fig. 5.
Goodyears tillverkningsmetod.  Maskin for uppbyggande av stom-
men. Den lilla bilden i hornet visar den gamla metoden med upp-
byggning for hand.

upphettning blihala och sa att siga rorligai det omgivande,
uppmjukade gummit, uppstar en jamnt fordelad strack-
ning av desamma tack vare det invindiga lufttrycket.

Fig. 6.
Goodyears metod. Ringen inpassas mellan ett par latta
jarnformar, som icke omsluta ringen utan endast ticka
sidorna och ge vulsterna sin ritta form.

Nagra veck kunna helt enkelt icke uppstd och ringen
antager sin naturliga form, som den bibehaller pa bilen
under anvindningen, nidgot som i jirnformar pressade
ringar erna forst efter en tids anvindning. Goodyear-
ringen bildar en kompakt sammangjuten massa, som
icke av nagon anledning kan skiljas at och som tilliter
gummit att jamnt slitas intill kanvasstommen. Slit-
plattan pd Goodyear’s ringar ar 4 undersidan forsedd
med ett nitverk av kanvastradar, vilka giva plattan en
stadga, som forhindrar den hos andra ringar ofta fore-
kommande benigenheten att lossna fran stommen.
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Fig. 7.
Slitplattan pa Goodyears ringar ir & undersidan forsedd med ett nitverk av kanvas-
tradar vilka giva plattan en stadga, som férhindrar den hos andra ringar ofta
forel le bendgenheten att lossna fran stommen.

Genom nitverkets maskor férenas namligen gummiytorna
pa var sin sida om nitverket och dstadkommer dari-
genom ett sikert fiste for slitplattan pa samma gang
plattans benagenhet for »krypning> férhindras.
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En av de viktigaste férdelarna hos en automobilring
ar att slitplattan ar s& formad att ringen vid kérning
pa torr vig har storsta mojliga baryta, samtidigt som
densamma vid korning pa smutsiga och leriga vigar i
storsta mojliga grad forhindrar slirning.

Fig. 8.
Goodyears »Non-skid»-platta, mest effektiva konstruktion

till forhindrande av slirning.

Genom Goodyear-nabbarnas rektanguléra, flata form
och stora antal far slitplattan stor baryta. Genom att
de utvidga sig vid basen erhdlla de stor hallfasthet pa
samma gang som trycket mot kanvasstommen blir for-
delat. Vidare dro nabbarna skarpkantade, varigenom
de icke endast gripa kraftigt fast i vigen utan hindra
sidoglidning vid slirigt viglag. D& de dro diagonalt
anbragta & plattan och sidoslirningen pa grund av

GOODYEAR®
Uanlign Landsvagsringar

tillverkas i 2 modeller:

SLATA

OCH

NON SKID

(MED MINDRE NABBAR)

[ storlekar och modeller passande for

alla stalskenor.

040200 0L 0000000

vagnens rorelse framat sker i 45° vinkel mot vagnens
lingdaxel, verka de med hela sin bredd vinkelratt
emot slirriktningen. Vanliga slita ringar kunna som
bekant icke hindra slirning vid smutsigt vaglag; ringar
med avrundade valkar eller nabbar kunna det i nagon

1§

Avtryck mot marken.

man, dock pa langt nir icke med den absoluta effekt,
som uppnas med Goodyear's skarpkantade, rektangu-
lara nabbar.

Slutligen beder jag fa nimna, att Goodyear ringar
visserligen i inkop stilla sig nagot dyrare an de flesta
konkurrenters, men bliva de i lingden billigare genom
sina overligsna egenskaper och hoga kvalité, vilket gor
att de aro mera ekonomiska.

GOODYEAR®

Groure Landsvdigs- och
Trafikautomobilringar

tillverkas i 2 modeller:

»LIMOUSINE»-MODELL

STORA GUMMINABBAR OCH GROVRE
BYGGD KANVASSTOMME.
I storlekar 820 x 120, 880 x 120, 920 x 120,
895 %135, 935 %135 mm.

»OVERSIZE»-MODELL

STORA GUMMINABBAR TILLVERKADE I
OVERDIMENSIONER,
KANVASSTOMME AV GROVRE VAVD KANVAS.
[ storlekar 815x 120, 820 x 135, 880 x 135,
895 x 150, 935 x 150 mm.

Ring av Gverstorlek 820135 mm.
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