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PATENTKRAV

1. Uppsaéttning delar (10) fér tillverkning av ett &ndstycke (2) med
integrerad axeltapp av kompositmaterial till en cylinder eller vals, varvid
uppsattningen delar (10) innefattar:

en yttre pressform (3) med varmeutvidgningskoefficienten A,

en inre pressform (1) av metall med varmeutvigningskoefficienten B
som &r hégre an A, och

ett hardningsbart kompositmaterial,

dar,

namnda héardningsbara kompositmaterial anvands till att ticka den inre
ytan pa den yttre pressformen (3),

namnda inre pressform (1) anvénds till att placeras inuti namnda yttre
pressform (3) sa att den inre pressformen (1) ligger an mot ndmnda
hardningsbara kompositmaterial,

och dar namnda uppséttning delar vidare innefattar

ldsanordningar for att Iasa fast némnda yttre pressform (3) och
namnda inre pressform (1) pa deras positioner,

minst en halig del / hylsa (4) med en
varmeutvidgningskoefficient C som &r lagre &n B och lika med eller hégre &n
A, varvid namnda haliga del / hylsa (4) ar anpassad for att placeras mellan
den inre ytan pa namnda yttre pressform (3) och namnda hérdningsbara
kompositmaterial, varvid den haliga delen / hylsan (4) ligger an mot den yttre
pressformen (3) runt dess perifera yta och det hardningsbara
kompositmaterialet runt dess inre yta.

2. Uppsaéttning delar (10) enligt vilket som helst av de féregédende
kraven, dar den yttre pressformen (3) &r halig och har en inre yta som &r
vasentligen rotationssymmetrisk runt en mittaxel (9).

3. Uppsattning delar (10) enligt vilket som helst av de féregdende
kraven, dar den yttre pressformens (3) halighet har en férsta inre diameter i
ena anden langs mittaxeln (9) som ar stérre 4n en andra inre diameter i den
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andra anden langs mittaxeln (9), och dar den inre diametern inte 6kar pa
nagot stélle langs namnda mittaxel (9) frdn ndmnda forsta till ndAmnda andra

inre diameter.

4. Uppséttning delar (10) enligt vilket som helst av de féregédende
kraven, dar ndmnda inre pressform (1) har vasentligen samma yttre form som
den yttre pressformens (3) inre form, och dar den inre pressformen (1) har en
mindre yttre diameter &n den yttre pressformens (3) inre diameter.

5. Uppsittning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven, dar namnda inre pressform (1) &r en solid central plugg.

6. Uppséttning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven, dar véarmeutvidgningskoefficienten A ar lika med

varmeutvidgningskoefficienten C.

7. Uppsittning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven, dar namnda haliga del / hylsa (4) ar gjord av formen som innefattas i
gruppen som bestar av

en ring, en cylinder, en konisk cylinder, en tub, ett kugghjul.

8. Uppsattning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven,

dér den haliga delen / hylsan (4) ar anpassad fér att samverka med en
anordning som ingar i gruppen som bestar av exempelvis

ett kugghjul, ett lager, en yta, ett remhijul, en drivmekanism.

9. Uppsattning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven,
dar det hardningsbara materialet innefattar minst ett av materialen som
ingar i gruppen:
kolfiber, glasfiber.
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10. Uppsattning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven, och som vidare innefattar delar med vilka pressformen kan tillslutas
vid atminstone den ena dnden langs mittaxeln (9).

11. Uppséttning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven, och som vidare innefattar en uppvarmningsanordning for att virma
upp namnda uppséttning delar.

12. Uppsattning delar (10) for tiliverkning av en cylinder eller vals, dar
uppséttningen delar (10) innefattar

minst en uppsattning delar enligt vilket som helst av de féregaende
kraven, och

en cylinder eller vals.

13. Forfarande for tillverkning av ett andstycke (2) av kompositmaterial
med integrerad axeltapp till en cylinder eller vals, varvid férfarandet innebér
anvandning av

en uppséttning delar (10) enligt vilket som helst av de féregaende
kraven,

varvid férfarandet innefattar stegen att:

placera namnda haliga del / hylsa (4) i namnda yttre pressform (3), sa
att den haliga delen / hylsan (4) ligger an mot den yttre pressformen (3) runt
dess perifera yta,

placera namnda hardningsbara kompositmaterial sa att det tacker den
namnda yttre pressformens (3) inre yta och namnda minst en halig del / hylsa
(4),

placera namnda inre pressform (1) inuti namnda yttre pressform (3) s&
att den inre pressformen (1) ligger an mot ndamnda hardningsbara material,

lasa fast namnda yttre pressform (3) och ndmnda inre pressform (1) pa
sina positioner,

varma upp namnda yttre pressform (3), ndmnda inre pressform (1),
ndmnda haliga del / hylsa (4) och namnda hardningsbara material tills det
hardningsbara materialet har hardat.
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14. Forfarandet enligt krav 13, med tillagg av féljande steg:
nedkylning av ndmnda uppséattning delar (10) sa att den inre pluggen
krymper och 16sgér och det hardade kompositandstycket (2) trycks ut ur den
5 krympta yttre pressformen (3) i riktning mot den yttre pressformens (3)
namnda férsta inre diameter langs mittaxeln (9).
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