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Nagra ord om Vulkanisering.

Yttre Automobilringar iro som kindt uppbyggda salunda att en stomme
av flerdubbel preparerad bomullsviv 6verdrages med gummicompound. Sedan
utsittes ringen for en temperatur av 136—-140 gr. varvid gummibeliggningen
som ursprungligen ir en plastisk kittartad massa forindras och blir seg och
clastisk. Denna upphettningsprocess kallas vulkanisering. Annu fér nagra ar
sedan skedde vulkaniseringen salunda,
att ringen efter det den omlindats med
tygbandager insattes i en panna och anga
av 4—35 atmost. tryck inslapptes i pannan.
Detta var den s. k. vatvulkaniseringen
eller pannvulkanisering. Numera an:
vinda alla fabriker som tillverka ringar
en annan metod. Denna nya metod kan
i motsats till den forra kallas torrvulka-
nisering och skiljer sig ifran den ildre
metoden dariattringen upphettasien nog-
grannt avpassad form eller kokill, vilken
uppvirmes med anga. Ringen utsittes
salunda ej for direkt inga utan endast
for virme och pressas samtidigt med sir-
skilda pneumatiska eller mekaniska an-
ordningar emot den upphettade formen
med ett tryck av 5-—6 kg per kvadrat-
centimeter. Enligt denna nya metod till:
verkade ringar dro i alla avseenden star-
kare och slitkraftigare.

Vulkaniseringspress for mindre arbeten. Vid reparationsvulkanisering komma
dven dessa bada metoder till anvindning.

Pannmetoden ir i manga avseenden bekvim, emedan alla slags ringstorlekar
utan vidare kunna insittas i pannan och har denna metod iven hos oss hit:
tills varit allmin. Man maste dock anse att denna metod numera ir for:
aldrad, vilket dven bevisas dirav att ringfabrikerna utdémt densamma. Férutom
dessa bada nimda verkliga vulkanisationsmetoder anvinda sig mindre repara-
torer dven av andra primitiva metoder. Sa t. ex. dr det alls ej ovanligt att
vulkaniseringsplattorna och formerna upphettas direkt med en sprit eller primus-
lampa. Ett sadant forfarande dr emellertid mycket riskabelt ty det ir alldeles
omojligt att reglera temperaturen. En dylik vulkanisering kan lyckas, men
hettan kan dven bliva sa stor att ringmaterialet utsittes for skadegorelse ja
t. 0. m. smiltning kan intriffa. Det ir iven allmint, att vid fastsittning av
ventiler och skarvning av inre ringar ofta anvindes syra. Aven syrevulkani:
sering ar riskabel for ringens bestand, och anviindes ei av en verklig fackman.

Skadar vulkanisering ringarna?

Man hor ofta nog det uttalandet att vulkanisering férdirvar ringen, att
den blir hard, sprod och snart slutkord. Tyvirr maste man medge att dessa
anmirkningar ej alltid framstillas utan fog. Visserligen blir en ring av idlder
smaningom sprod, men om en god ring genom vulkanisering skadas sa beror
Oet uteslutande ddrpa att vulkaniseringen ej utfores pa riktigt satt,
eller darpa, att olampliga material anvandas. Exempelvis en liten ring
med fa kanvaslager och tunn gummibeliggning fordrar kanske en vulkaniserings-
tid pa 15 minuter, medan en grov ring med tjocka kanvas och gummilager ford-
rar '/, timme och hégre temperatur. Det ir dirfor oriktigt att ringar av alla m&j-
liga storlekar samtidigt vulEaniscras i en panna. Tiden maste bestimmas enligt
den storsta ringen, de mindre ringarna bliva dirigenom 6verupphettade, vilket




kan resultera i sprodhet. Direkt uppvarmning med primus: eller annan laga ar
naturligtvis rent forkastlig, och att sidana metoder innu helt allmint prak:
tiseras dven hos oss, har sin forklaring diri att manga autoigare ej kinna till
vilken skadegorelse som med dessa primitiva metoder kan astadkommas.

Vara vulkaniseringsapparater.

Vid var vulkaniseringsanstalt anvindes uteslutande den moderna form:
cller kokillmetoden, varvid formerna uppvirmas med anga och temperaturen
salunda kan regleras pa det noggrannaste. Prima gummicompound fordra en
vulkaniseringstemperatur av ca. 136 gr Celsius, och ir det iven av storsta
vikt att den ritta temperaturen ¢j dverskrides, eller att vulkaniseringen fortgar
for linge. Det faller av sig sjilv att vi ej anvinda oss av de tidigare ie:
skrivna primitiva vulkaniseringsmetoderna. Vara apparater hirstamma fran
de fornamsta specialfabriker i England & Amerika. Vara arbetsmetoder och
vulkaniseringsprocesser iro desamma som anvindas vid virldens storsta vul:
kaniseringsanstalt Harvey Frost i London, kompletterade med de biasta Ameri-
kanska metoder. Ledaren for var anstalt har erhallit sin utbildning vid Harvey
Frost fabrikerna i London.

Vara vulkaniserings & arbetsmetoder.

Da vulkanisering sker i angupphettade former, behandlas varje ring skildt
for sig. Vulkaniseringstiden instilles pa minuten och temperaturen regleras
pa graden. Nagon overvulkanisering kommer ej i fraga. Dessutom utsittes
endast det reparerade stillet for upp:- :
hettning m. a. o. det nya materialet, sa
att ringen i ovrigtej upphettas. Padenna
grund kan formvulkanisering verkstillas
flere tiotal ggr. pa samma ring utan att
den tager den ringaste skada. Vara
vulkaniseringsapparater aro sa konstrue:
rade att det reparerade stillet under
vulkaniseringen kan utsittas for ett
mycket starkt tryck, sa att det nya ma-
terialet blir segt och slitkraftigt och
verkligen fastsvetsas i det gamla. Tyg:-
lindor som anviandas vid pannvulkani:
sering kunna ej astadkomma detta kraf-
tiga tryck, varfor det dven ofta fore-
kommer att invulkaniseringen blir poros
och sammanhallningen osiker.

Det ir dock e¢j nog dirmed att
vulkaniseringen gores pa tidsenliga ap-
parater och meg iakttagandet av den riktiga tiden och temperaturen. Lika
mycket beror slutresultatet pa sjilva sittet for skadans reparation. De arbets-
metoder som anvindas av en skolad vulkanisator iro baserade pa en verklig
kunskap savil om ringens egen beskaffenhet som beskaffenheten av de material
som i varje sidrskilt fall bora anviandas. Det skulle fora for langt att i detalj
beskriva vara arbetsmetoder, varfor vi blott giva ett exempel vari skillnaden
ligger i de vanligen praktiserade metoderna och vara metoder.

»Sinder man en inre ring som erhallit en reva eller punktur for att vul-
kaniseras, aterfar man den med en pavulkaniserad lapp. Borjar man nogare

Kokill vulkanisator for storre arbeten.




granska reparationen, konstaterar man forst, att ringen pa det lappade stallet
har blivit betydligt tjockare och att den pavulkaniserade lappen ir mycket
hardare in ringen ursprungligen. Foretager man sig nu att skira sonder
ringen for att se huru den ser ut inuti (detta gér man naturligtvis ej, men
vi fa ofta nog bortoperera dylika utvixter), sa ser man, att den ursprungliga
skadan dnnu finnes kvar under lappen, och inuti framvisar saret knélar och
ojaimnheter. Da man nu kér med en dylik ring, uppstar en stindig friktion.
Den harda lappen gnavar emot yttre ringen och sliter pa kanvasstommen,
den av friktionen uppstiende hettan forsvagar savil den yttre som den inre
ringen och en vacker dag kan denna lapp férorsaka explosion, utan att féraren
ratt kan forstd den verkliga orsaken.»

»Den inre ringens virdefullaste egenskaper iro dess glatta yta, stora elas:
ticitet och allt igenom homogena beskaffenhet. Varje reparationsforfarande
som forstor dessa egenskaper ir saledes oriktigt. Nu dr det alldeles allmiant
att for reparation av inre ringar anvindes samma gummicompound som for
yttre ringar. Detta ir det forsta misstaget, ty yttre ringar fordra en kompound
som vid vulkaniseringen blir jimforelsevis hard och slitkraftig, medan den
inre ringens gummi ir mjukt, bojligt och i hog grad elastiskt. Pa denna
grund fordra inre ringar en kompound av helt annorlunda beskaffenhet, vilken
aven ar dubbelt dyrare i pris. Det andra misstaget bestar dari att ringen pa
det skadade stillet blir 3—4 ggr. tjockare in forut. Denna tjocklek i fore-
ning med det harda materialet ir just orsaken till den skadliga friktion som
uppstar vid koérning.»

»Var metod skiljer sig h. o. h. frain den vanliga ovan beskrivna. Det
skadade stillet pa ringen beskires och pa platsen infilles ctt stycke gummi
av precis samma kvalitet och tjocklek som det ursprungliga ringmaterialet.
Denna infillning fastvulkaniseras pa ett sirskilt sitt i det gamla materialet.
Det anvinda vulkaniseringsimnet ir av sa hog kvalitet, att det vulkaniserar
pa en tredjedel av den vanliga tiden. Nagon lapp forekommer alls icke,
utan har ringen pa det skadade stillet precis samma tjocklek och elasticitet
som annorstides. Tager man en snittremsa och underkastar densamma drag:-
prov visar det sig att det reparerade stillet faktiskt ir starkare dn ringen i
ovrigt. Nagra syror som skulle skada ringen anvindas ej utan endast ren
vulkanisering med material av hogsta kvalitet. Liknande forfaringssitt an-
vindes for skarvning av inre ringar och for fastsittning av ventiler. Vara
metoder for reparation av inre ringar iro Harvey Frost specialmetoder och
anvindas hir i landet endast vid var anstalt.»

Vid reparation av skador a yttre ringar forfares pa ett sitt som ar analogt
med det beskrivna. Med ett ord, kunde vara metoder sammanfattas med
benimningen »ringkirurgi» i det att Det skadade stallet pa ringen bort-
opereras och ersdttes med nyft material, varvid vi lagga den
stérsta vikt pa att anvdnda endast férstklassigt material, och utfora
vulkaniseringen sa, att det nya materialet verkligen organiskt fastsvetsas i det
gamla. De flesta vulkaniseringsverkstider anvinda samma gummicompound
for alla forekommande arbeten. Vid var anstalt anvdndas 5—6 olika
slag, vilka utvdljas med storsta omsorg, sa att i varje fall just
Oet material kommer till anvandning som giver det basta resul-
tatet. Vara compound och andra material inforskrivas direkt fran vara
specialfabriker och iro av en mycket hogre kvalitet in de som i allminhet
forekomma i handeln.

Vi tro oss salunda med fog kunna framhalla, att vid var vulkaniserings-
anstalt de modernaste apparater och arbetsmetoder och de basta material
komma till anvindning. Vare sig skadan utgores av en enkel punktur pa en
inre ring, eller om det giller att inbygga en ny scktion eller pasitta en ny
slitbana utfores arbetet med samma omsorg. Var garanti innefattar att vi
kostnadsfritt utféra omvulkanisering om det reparerade stillet under garanti-
tiden skulle giva efter.




Nér l6nar sig vulkanisering?

Nagra rad betr. skotseln av ringar.

Automobilringar std nu sa hogt i pris att man ¢j girna kasserar en ring
forrin den ar helt utsliten. Den som verkligen vill ekonomisera med sina
ringar bor iakttaga foljande anvisningar: Anvand alltid storsta mojliga ringar
som passa pa filgarna. En storre ring til storre belastning, slites langsammare
och ir mindre utsatt for explosion. Hall ringarna vil uppumpade till det
av fabrikanten foreskrivna trycket. For litet tryck fororsakar en brytning pa
ringens svagaste del som snart resulterar i explosion. Kor aldrig pa tomma
ringar. Hundra meter pi tom ring ar till storre skada in tusen kilometer
normal korning. Se till att filgarna icke iro rostiga. Rost friter ett otal sma
hal paA den inre ringen vilka snart gora den oduglig for vidare bruk, och
den yttre ringens filgband forsvagas i betinklig grad. Mala filgarna vid be-
hov. Anvind ej en gammal eller osiker inre ring i en ny eller oskadad
yttre ring. Se till att de resp. hjulparen iro paralella. Om de ¢j iro det, slitas
ringarna ojimt och pa ena sidan. Vanligen uppstar detta fel pa framhjulen.
Anvind alltid talk i ringarna dock ej nivtals, bist ir att stré falken med en
gles tygpase.

Betriffande sidana skador som uppsta genom ringens naturliga slitning
eller under ringens anvindning bor man ihiagkomma fdljande. Det som
snabbast ruinerar en god ring ir att sma skador sasom losslitna flisor och
sma spikhil och ytskador limnas obeaktade. Genom en dylik till synes obe:
tydlig skada, séka sig sand och vatten in under ytgummit och bérja dir en
forstorelseprocess som sprider sig lingre och lingre. Slitgummit borjar 16sa
sig ifrin [Zanvasstommen. denna far rota och si en vacker dag springer
ringen och visar ett stort gapande hal. Medan ett spikhal eller en l6sriven
flisa kan repareras for nagra tiotal mark, stiger reparationen av en explosions:
skada till det flerdubbla.

Reparation av Cord Ringar.

Cord ringens stomme 3r som kint uppbyggd pa helt annat sitt in stoms
men pa en vanlig ring. Cord, betyder snore, och cordringens stomme ar
verkligen uppbyggd av flere lager titt liggande bomullssnoren, varvid varje
lager korsar det underliggande. Hittills hava Cordringar vid explosioner o. dyl.
reparerats med samma kanvas som anvindes for vanliga ringar. Reparation
verkstilld pa detta sitt kan ofta utfalla helt bra, men kan det dock ej helt
undvikas att ringen pa det reparesrade stillet blir betydligt styvare. Detta
beror darpa att vanlig kanvas och cordflitning hava helt olika bojlighetsgrad.
Aven da det giller reparation av Cordringar iro vi i tillfille att erbjuda ett
reparations: och vulkaniseringsforfarande som i hog grad avligsnar den nimnda
styvheten. For detta reparationsforfarande hava vi lyckats anskaffa ett spe-
ciellt cordmaterial som besitter samma stora bdjlighet och styrka som cord:-
materialet i ringen. Detta material ir emellertid i inkop 4 ggr. dyrare ian
vanlig vulkaniseringskanvas, varfor reparationskostnaden vid anviandning av
detta material 6kas med 20—25 Y/,. Da Cordringar emellertid iro mycket
dyrbara lonar det sig vil att vid forekommande skador anvinda for dem av-
sett specialmaterial.




Prisberdkning for Reparationer &
Vulkanisering.

Nedan upptagas priser for de vanligast foérekommande arbeten.
Priset a Ovriga arbeten beriknas i proportion till arbetstiden och materialat-
gangen. Priserna iro moderata om man tager i betraktande arbetets kvalitet.
Det ir i allminhet dalig ekonomi att lata utfora billig vulkanisering ty risken
for skadegorelse av ringen gemom overvulkanisering, anvindning av syror och
olimpliga material ar ¢j alltid utesluten. Vara vulkaniseringsmetoder garantera
att ringen ej pa det minsta sitt skadas. Det ir ej nog med att en ring nod-
torftigt lappas, det viktigaste ir att densamma aterstilles i sin hela styrka,
elasticitet och slitkraft och endast de av oss praktiserade metoderna moijlig-
gora detta.

Inre Automobilringar.

Harvey Frost patent slatvulkanisering.

Spikhal, kniphil och mindre ytskador .............cclee.iiiein, Fmk 10— 15:
Rievoreds—o:om Slan gd P anns AR U B SRR L S » 20 - 30: —
» 6—8 » B RS s e T I S e S s i » 35 -40: —
» over 8 cm Fmk 4 per centimeter, minimipris ......... » o 35—
Explosioner upp till 10 kvadratcentimeter ..................... » 40
» e » 20 $rOBRLE L SR R L »  50:—
» storre Fmk 2 per »
Insittning & syrefri vulkanisering av ventiler .................. » 30 —
Slatskarvning av inre ringar, enkel skarv ............c..ocolll. »  30-45:—
» b » dubbeliskarw: .t iii il »  50—80: —

Slitskarvning anvindes om ringen genom strickning blivit for lang och
maste forkortas. Dubbel skarv anvindes om ringen vid en explosion rivits
mitt utav si att en ny sektion maste insdttas. Var anstalt ir den enda i
landet dir slitvulkanisering och slitskarvning utfores.

Yttre Automobilringar.

Ytskador i alla ringstorlekar, grunda, minimipris............... Fmk 20: —
» djupa, intill 10 kvadratcentim. » = .ooeeiieeeen. »  35: —
» storre, per kvadratcentimeter Fmk 3: —.

Bristningar & genomgdende skador,

Explosioner.
Ringar 85 & 90 m/m samt 3'/,"" 8—10" kanvasinligg Fmk 100—120: —
» 100 & 105 m m » » »  110—180; —
» 120 m/m 10—12 » »  150—200;: —
» 135 m/m » » »  200—250: —
» 150 m'm » » » 250—350;: —

ovriga storlekar i proportion.




Invulkanisering av dubbelpreparerad kanvas
a svaga stallen.

Ringar: 85, 90,/105 m{m minimipeis@eies s i, Lada Fmk 50: —
» 120, 135, 150 m/m R e e e »  70:—

Insittning av storre foder Fmk 10—12 per kv.decim.
Insittning av ny genomgaende scktion enligt ringstorlek fr.
Fmk 250: —.

Anm. Da bristningar och explosioner mycket variera savil till omfang
som till skadans art maste prisberakningen ritta sig direfter. Medan rena
mindre bristningar och genomgaende spikhal kunna repareras enligt ett enk-
lare forfarande med motsvarande reduktion i kostnaden, kan det vid en svar-
artad explosion bliva nodigt att i ringen invulkanisera en helt ny sektion.

Cord ringar. Vid reparation av Cord ringar med vanlig kanvas, be:
riknas samma pris som for vanliga ringar. Om speciellt cordmaterial anvindas
stiger reparationskostnaden med 20—25"/,. Savida vid ringens limnande till
reparation ¢j annorlunda bestimmes, anvindes for Cord ringar detta special=

material.
Motorcykelringar.
Inre ringar
Bunktuxer;: viskador | Sl iam i Fmk 10 15: —
Revarr Bt Explosionen Sidoaalton ool B oD TR i B » o 15— 30: —
Insattning av ventil ...i.il oINS L1 »  25: —
Slatskarvning, enkel Fmk 25: —, dubbel Fmk 40 - 60:
Yttre ringar
Y IS A O i i s n e S . S e B
» storre per kvadratcentimeter Fmk 2: 50.
Bristningar och explosioner, mindre ..................... » 30— 50: —
D) » » SEOTrE St e bl st i e »  60-100; —
» aVelocipedringar s e B 25— B

5—10"/, reduktion i prisen inberiknas om flere skador samtidigt repareras

pa samma ring.




Pasattning av nya komprimerade refflade
slitbanor.

Kanvasstommen pa en ring som blivit vil skétt och i all synnerhet om
den blivit preserverad enligt vara vulkaniseringsmetoder, ir ingalunda slutkérd

’ om iven den ursprungliga slitba-
nan ir utsliten. Manga ringar
kasseras som dnnu vil vore i stand
att bira en ny slitbana.

Det ar darfor allt skil att lata
undersoka ringarna av expert forr-
an de kasseras. Vi iro stindigt be-
redda att utféra en dylik under-
sokning kostnadsfritt och giva ett
opartiskt omdéme huruvida pa-
sittning av ny slitbana lonar sig. Kostnaden for pasittning av ny slitbana
beror pa ringens storlek och pa vikten av den pasatta slitbanan, vars grovlek
maste avgoras enligt kanvasstom:
mens kondition. I genomsnitt kan
man berikna kostnaden av en ny
slitbana till ungefar '/, av nuvarande
pris 4 nya ringar av samma storlek.
Vara komprimerade refflade slitbanor
garanteras for 3500 - 5000 kilometer,
beroende pa gummilagrets tjocklek,
men det ar ej ovanligt att dessa slit-
banor halla for 8000 kilometer. Da
pasittning och vulkanisering sker
under ett tryck av flere ton i spe-
ciella kokiller far den nya slitbanan stor seghet och motstandskraft. En
sadan slitbana kan ej astadkommas med vulkanisering i panna. Vara appa-
rater for pasittning av komprimerade slitbanor iro av modernaste konstruk-
tion och t. v. de enda av sitt slag i Finland.

En ring i behov av ny slitbana,

Samma ring forsedd med »komprimerad» slitbana.

‘Kokill tor vulkanisering
av slitbanor under flere tons tryck.

Helsingfors 1922. Oflund & Pettersson, Bok- o. Stentryckeri.



