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Werkwijze en inrichting voor het vormen van een band voor een

wielvelg.

De uitvinding betreft een werkwijze voor het vormen
van een band voor een wielvelg, met behulp van een matrijs-
delen omvattende matrijs, welke matrijsdelen beweegbaar zijn
tussen een gesloten werkstand, waarin deze een vormruimte in
de vorm van de band omsluiten en een open stand, waarin de
matrijsdelen zich op een afstand van elkaar bevinden.

Het is bekend om met een dergelijke werkwijie
rubber luchtbanden te vervaardigen. Het nadeel van luchtban-
den is, dat deze lek kunnen raken en eerst gérepareerd moeten
worden, alvorens weer bruikbaar te zijn. Bovendien zijn deze
banden duur. Dankzij de uitstekende veereigenschappen is de
toepassing van deze banden echter nog wijd verbreid.

. Het doel van de uitvinding is een werkwijze te ver-
schaffen voor het vormen van een band, in het bijzonder een
voor lage snelheden, zoals een kruiwagenband, die niet lek
kan raken en goedkoop te vervaardigen is, maar toch goede
veereigenschappen heeft.

Dit doel wordt bereikt door het achtereenvolgens:
in de open stand van de matrijsdelen ten opzichte van deze
opneembaar in de vormruimte positioneren van een holle band-
kern; tot in de werkzame stand bewegen van de matrijsdelen,
in welke werkzame stand een niet door de bandkern ingenomen
tussenruimte in de vormruimte vrij blijft; met kunststof-
schuim volschuimen van de tussenruimte.

- Door een geschikte receptuur van het kunststof-
schuim kan de gewenste bandelasticiteit bereikt worden. De
bandkern volgens de uitvinding neemt een groot gedeelte van
het volume van de band in, zodat voor elke band slechts wei-
nig kunststofschuim gebruikt wordt en dienovereenkomstig de
kosten van een met de werkwijze volgens de uitvinding ver-

vaardigde band laag zijn.
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Wanneer ae matri]s volgens de uitvinding wordt
geroteerd om een rotatiesymmetrieas van de vormruimte, ver-
deelt het kunststofschuim zich goed en gelijkmatig.

Aan het oppervlak van de band kan een harde slijt—-

5laag worden gevormd, door volgens de uitvinding tenminste &én

van de matrijsdelen te koelen. Met name worden die matrijs-
delen gekoeld, welke het oppervlak van de band vormen. Een
eigenschap van kunststofschuim is namelijk, dat alleen boven
een bepaalde temperatuur schuimvorming optreedt. Door afkoe-

10 1ing tegen de wand van de vormruimte wordt ter plaatse geen

15

20

25

30

35

schuim gevormd en ontstaat de gewenste harde slijtlaag met
een hogere dichtheid. De dikte van de slijtlaag kan worden
gevarieerd door de mate van koeling te regelen.

De band wordt tijdens het vormen gelijk met de velg
verbonden, zodat een stevig wiel ontstaat, indien de band-
kern, voor het positioneren ten opzichte van de matrijsdelen,
op de velg wordt aangebracht en indien de velg opgenomen
wordt in om de velg sluitende uitsparingen in de matrijs-
delen.

Als de bandkern als een geheel met de velg wordt
gevormd, vervalt bij de vervaardiging de handeling van het op
de velg leggen van de bandkern, zodat de vervaardiging snel-
ler en dus goedkoper wordt.

De uitvinding betreft en verschaft eveneens een
inrichting voor het vormen van een band voor een wielvelg,
omvattende een gestel, met het gestel verbonden geleidings-

‘middelen, in de geleidingsmiddelen ten opzichte van elkaar

beweegbaar geleide matrijsdelen en de matrijsdelen aangrij-
pende sluitmiddelen voor het bewegen van de matrijsdelen
tussen een open stand, waarin de matrijsdelen zich op een
afstand van elkaar bevinden en een gesloten werkstand, waarin
deze een vormruimte in de vorm van de band omsluiten.

Deze inrichting wordt gekenmerkt door houdmiddelen
voor het opneembaar in de vormruimte vasthouden van een band-
kern, wanneer de matrijsdelen zich in de open stand bevinden,
en door toevoermiddelen voor het toevoeren van schuimvormende

stotten aan de vormruimte.
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De uitvinding betreft en verschaft eveneens een
band voor een wielvelg, waarbij die band het kenmerk heeft,
dat deze een holle bandkern en een bandlichaam van
kunststofschuim omvat.

5 ' Verdere kenmerken van de uitvinding blijken uit de
volgende beschrijving aan de hand van figuren van uitvoe-
ringsvoorbeelden van de inrichting volgens de uitvinding.

Fig. 1 is een doorsnede van een inrichting volgens

_de uitvinding, waarbi]j de matrijsdelen in de open stand
10worden getoond.

Fig. 2 is een doorsnede met wegggbroken delen van
de inrichting van figuur 1, met de matrijsdelen in de geslo-

- ten werkstand.

Fig. 3 is een schematische voorstelling van een

15voorkeursvorm van de inrichting.

Fig. 4 is een doorsnede van een band volgens de
uitvinding, op een wielveig.

Fig. 5 toont een andere uitvoering van een band
volgens de uitvinding. _

20 Fig. 6 toont weer een andere uitvoering van een
band volgens de'uitvinding. '

De- inrichting 1 volgens de uitvinding omvat een
gestel 4 en een door matrijsdelen 2, 3 gevormde matrijs 21.
Het matrijsdeel 3 is vast in het gestel 4 gemonteerd. Het

25matrijsdeel 2 is verbonden met zuigerstangen 5 van lineaire
motoren LY. Door een drukmedium via de leiding 6 in de cilin-
der 20 van de motoren 19 te brengen, beweegt het matrijsdeel
2 naar het matrijsdeel 3, vanuit de in figuur 1 getoonde open
stand, tot in de figuur 2 getoonde werkstand van de matrijs

3021. Door het via de leidingen 7 toedienen van drukmedium aan
de cilinders 20, wordt het matrijsdeel 2 weer omhoog bewogen,
in de stand van figuur 1.

De matrijsdelen 2, 3 hebben uitsparingen 22, die in

de werkstand van de matrijs 21 een vormruimte bepalen voor
35een band, zoals een kruiwagenband. Het vaste matrijsdeel 3

heeft bovendien een opstaande rand 18, die houdmiddelen

vormt, waar in de open stand van de matrijs 21 een bandkern 8

om aangebracht kan worden.
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De bandkern 8 heeft een toroidale vorm met een
D-vormige doorsnede, zoals duidelijk uit de figuren blijkt.
De bandkern 8 kan bijvoorbeeld met een blaasvormtechniek ver-
vaardigd zijn van een kunststof, zoals polyetheen of polypro-
peen.

Wanneer de bandkern 8 in het matrijsdeel 3 om de
rand 18 is aangebracht, wordt de matrijs 21 gesloten met be-
hulp van de lineaire motoren 19. In de gesloten werkstand van
de matrijs 21 laat de bandkern 8 nog een gedeelte van de door
de uitsparingen 22 gevormde vormruimte 24 vrij. Hierin wordt
een bandlichaam 9 om de bandkern 8 gevormd, door via de lei-
ding 10, de afsluiter 11 en de verdeelleidingen 12, die via
koppelingen 13 aansluiten op met de vormruimte 24 verbonden
kanalen 23, kunststofschuim vormende middelen in de vorm-
ruimte 24 te brengen. Door een chemische reactie vormen deze
middelen kunststofschuim, dat het gehele, door de bandkern 8
vrijgelaten gedeelte van de vormruimte 24 vult en dus het
bandlichaam 9 vormt.

Na het uitreageren van het kunststofschuim wordt

20 het matrijsdeel 2 weer door de lineaire motoren 19 omhoog

bewogen, tot in de open stand van de matrijs 21, en wordt de
gevormde band 25 uit de matrijs 21 genomen.

Bij voorkeur wordt als kunststofschuim polyure-
thaanschuim gebruikt, omdat dit, door een juiste keuze van de

25 receptuur, de gewenste eigenschappen met betrekking tot elas-

ticiteit en slijtvastheid kan krijgen. Bovendien hecht poly-
urethaanschuim zich goed aan de bandkern.

In de inrichting 1 van figuur 1 en 2 wordt schema-
tisch een koelinrichting 26 getoond, die een koelaggregraat

3016 voor een koelmedium en met koelkanalen 14 in de matrijs-

delen 2, 3 verbonden toe- en afvoerleidingen 15, 17 hiervoor
omvat. Met deze koelinrichting 26 wordt volgens de uitvinding
de wand van de vormruimte 24 gekoeld tot beneden een minimum
temperatuur, waarbij nog schuimvorming door de schuimvormende

3smiddelen optreedt. Hierdoor ontstaat een niet-geschuimde,

harde slijtlaag 27 aan de buitenzijde van de band. De dikte
van de slijtlaag 27 kan gevarieerd worden door de mate van

koeling te variéren.
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De in figuur 3 schematisch weergegeven inrichting
30, is een voorkeursuitvoering van de uitvinding. Het axiaal
beweegbare matrijsdeel 33 van de matrijs 31, is bevestigd aan
een in een arm 38 middels een lager 42 gelagerde asstomp 43.
5De arm 38 is zwenkbaar aan het gestel 4 gelagerd door een
lager 39. De arm 38 met het beweegbare matrijsdeel 33 kan
. door middel van de lineaire motor 35, die met een lager 50
zwenkbaar met het gestel 4 en met een lager 40 zwenkbaar met
'de arm 38 is verbonden, volgens pijl 49 uit de in getrokken
101lijnen getekende gesloten stand in de met stippellijnen
getekende open stand worden bewogen, door een drukmedium via
de leiding 36 toe te voeren. Een tegengestelde beweging wordt
verkregen door het via de leiding 37 toevoeren van druk-~
medium. Het axiaal vaste matrijsdeel 32 is roteerbaar met
15het gestel 4 verbonden door een met een lager 41 in het
gestel 4 gelagerde as 34. In het vaste matrijsdeel 32 zijn
groeven 45 aangebracht, waarin V-snaren 46 van een snaar-
drijfwerk 44 aangrijpen. Het snaardrijfwerk 44 omvat verder
een met het gestel 4 verbonden motor 48, met de as waarvan
20een V-snaarpoelie 47 is gekoppeld.- ,
De matrijsdelen 32 en 33 omvatten volgens de uit-
vinding uitsparingen 54 voor een velg 55, zodat de bandkern 3,
terwijl deze is aangebracht op een velg 55, in de matrijs 31
kan worden geplaatst. Wanneer de velg 55 met de bandkern 8 in
25de matrijs 31 is geplaatst, worden de matrijsdelen 32 en 33
gesloten, waarbij een centrale centreerpen 53 zorgt voor een
goede centrering van de matrijsdelen en de velg 55. In de '
matrijsdelen zijn nog centreerpennen 6l aangebracht.
In de gesloten stand worden daarna schuimvormende
3omiddelen via het kanaal 23 in de vormruimte 24 gebracht. Na
het afsluiten van het kanaal 23 met een stop 62, wordt de
motor 48 van het drijfwerk 44 ingeschakeld en de matrijs 31
in rotatie gebracht. De stop 62 wordt door een zwenkbaar met
een aan de matrijs 31 aangebrachte steun 56 verbonden klem-
35hefboom 59 in de gesloten stand gehouden. De toevoer van
schuimvormende middelen kan hier ook geschieden via in de as
34 aangebrachte, naar de vormruimte 24 leidende kanalen. Het
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koelsysteem 26 omvat in deze inrichting 30 eveneens
rotatie~-toelatende koppelingen 57, 58 voor de toe- en afvoer
van koelmedium naar en van de matrijs 31.

Door het op deze wijze centrifugaal gieten van de
5 schuimvormende middelen wordt een goede verdeling en daardoor
een gelijkmatige structuur van het, het bandlichaam 9 vor-
mende, kunststofschuim verkregen.
Door de velg 55 met de daarop aangebrachte bandkern
8 in de matrijs te plaatsen, hecht het bandlichaam 9 niet

10 alleen aan de bandkern 8, maar ter plaatse van de bandhiel 51
eveneens aan de velg 55 (zie fig. 4), zodat een stevig wiel
wordt verkregen. ,

Hoewel in de figuren de bandkern 8 telkens weerge-
geven is als een gesloten vorm, kan de bandkern 8 een open

15 vorm hebben, zonder bodem 52. Dit heeft het voordeel, dat de
band, of de bandkern 8 alleen, gemakkelijk op de velg 55 is
aan te brengen.

Zoals in Fig. 5 wordt getoond, kunnen de velg 55 en
de bandkern 8 in een géheel worden vervaardigd.

20 In Fig. 6 wordt een uitvoeringsvorm van de uitvin-
ding getoond, waarbij de velg 55 met de bandkern 8 uit twee
delen 65, 66 is samengesteld, waarbij die delen 65, 66 door
koppelorganen 67 in een loodrecht op de rotatiesymmetrieas
staand symmetrievlak met elkaar zijn verbenden. In plaats van

25 een verbinding met koppelorganen 67, kunnen de delen 65, 66
ook aan elkaar gelast worden, bijvoorbeeld met een spiegel-
lasmethode. In Fig. 6 is te zien, dat nabij de bandhiel 51 in
de bandkern 8 openingen 68 zijn aangebracht. Deze dienen om
bij de fabricage van het bandlichaam 9 de verdrongen lucht

30 en de overmaat schuim te laten ontsnappen.
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CONCLUSTIES

1. Werkwijze voor het vormen van een band voor een
wielvelg, met behulp van een matrijsdelen omvattende matrijs,
welke matrijsdelen beweegbaar zijn tussen een gesloten werk-
stand, waarin deze een vormruimte in de vorm van de band om-
sluiten en een open stand, waarin de matrijsdelen zich op een
afstand van elkaar bevinden, gekenmerkt door het achtereen-
volgens: in de open stand van de matrijsdelen ten opzichte
van deze opneembaar in de vormruimte positioneren van een
holle bandkern; tot in de werkzame stand bewegen van de ma-
trijsdelen, in welke werkzame stand een niet door de bandkern
ingenomen tussenruimte in de vormruimte vrij blijft; met
kunststofschuim volschuimen van de tussenruimte.

2. Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk,
dat de matrijs, tijdens’ het volschuimen, wordt geroteerd om
een rotatiesymmetrieas van de vormruimte.

3. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, met het ken-
merk, dat tenminste een van de matrijsdelen wordt gekoeld.

4. Werkwijze volgens een van de voorgaande conclu-
sies, met het kenmerk, dat de bandkern, voor het positioneren
ten opzichte van de matrijsdelen, op de velg wordt aange-
bracht en dat de velg opgenomen wordt in om de velg sluitende
uitsparingen in de matrijsdelen.

5. Werkwijze volgens conclusie 4, met het kenmerk,
dat een bandkern wordt toegepast, die eén geheel met de velg
vormt.

6. Inrichting voor het vormen van een band voor een
wielvelg, omvattende een gestel, met het gestel verbonden
geleidingsmiddelen, in de geleidingsmiddelen ten opzichte van
elkaar beweegbaar geleide matrijsdelen en de matrijsdelen
aangrijpende sluitmiddelen voor het bewegen van de matrijs-—
delen tussen een open stand, waarin de matrijsdelen zich op
een afstand van elkaar bevinden en een gesloten werkstand,

waarin deze een vormruimte in de vorm van de band omsluiten,

8001681
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gekenmerkt door houdmiddelen voor het opneembaar in de vorm-
ruimte vasthouden van een bandkern, wanneer de matrijsdelen
zich in de open stand bevinden, en door toevoermiddelen voor
het toevoeren van schuimvormende stoffen aan de vormruimte.

7. Inrichting volgens conclusie 6, gekenmerkt door
de matrijsdelen in de gesloten stand roteerbaar om een rota-
tiesymmetrieas van de vormruimte lagerende lagermiddelen en
aandrijvende rotatiemiddelen.

8.'Inrichting volgens conclusie 6 of 7, gekenmerkt
door met tenminste &&n van de matrijsdelen verbonden koel-
middelen.

9. Inrichting volgens een van de conclusies 6-8,
met het kenmerk, dat de matrijsdelen uitsparingen omvatten,
die in de gesloten stand een velg in hoofdzaak sluitend op
kunnen nemen.

10. Band voor een wielvelg, met het kenmerk, dat
deze een holle bandkern en een bandlichaam van kunststof-

schuim omvat.
11. Band volgens conclusie 10, met het kenmerk, dat

het bandlichaam aan de buitenzijde een sluitlaag met een
hogere dichtheid dan het resterende gedeelte omvat.

12, Wiel omvattende een band volgens conclusie 10 of
11 en een velg, met het kenmerk, dat de band en de velg een
onlosmakelijk geheel met elkaar vormen.

13. Wiel volgens conclusie 12, met het kenmerk, dat
de velg en de bandkern als niet-afzonderlijke delen zijn ver-

vaardigd.
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