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69 Verfahren zur Herstellung einer Gummi-MetallBindung.

@ Es werden zwei Vulkanisierverfahren vorgeschlagen:

beim Kompressionsverfahren (Fig. 2a) werden Form-
stiicke (5') aus Gummi mit kleinerer Grundfiiche als die
zu belegende Metalloberfliche (4) so aufgesetzt, dass der
Pressstempel (1) einer Kompressionsvorrichtung den
Gummi entgegen oder im Winkel zur Beanspruchungsrich-
tung auf der Metalloberfliche (4) ausbreitet.

Beim Einspritzverfahren (Fig. 3) wird fliessfihiger
Gummi (27) unter einem Winkel zwischen Null und 45° ,5,/
zur Ebene der Metalloberfliche (4, 4') aufgebracht. Zum A
Ausgleichen unterschiedlicher Hafteigenschaften zwischen \'i ¢ 7///
dem aufvulkanisierten Gummi und der Metalloberfliche /

wird das Metallteil in der Anfangsphase der Vulkanisation

gegepiiber dem aufgetragenen Material bei Rotationsteilen I r % 5
um biszu 180° verdreht, und bei ebenen Korpern hin und 2R\
her bewegt. 25~

Damit kann erreicht werden, dass Zonen mit ur-
spriinglich niedriger Abschilfestigkeit auf eine um etwa 3

100 % hohere Abschilfestigkeit bringbar sind.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Gummi-Metallbin-
dung fiir in der Ebene der Bindeschicht beanspruchte Teile
durch Grenzflichenvulkanisation des Gummis mit der Me-
talloberfliche, dadurch gekennzeichnet, dass durch ein
Kompressionsverfahren ein Formstiick (5, 5') aus Gummi
mit einer kleineren Grundfliche als die zu vulkanisierende
Metalloberfliche so auf diese aufgesetzt wird, dass durch
den Stempel (1) einer Kompressionsvorrichtung sich der
Gummi entgegen der oder rechtwinklig zu der Beanspru-
chungsrichtung auf der Metalloberfliche ausbreitet.

2. Verfahren zur Herstellung einer Gummi-Metallbin-
dung fiir in der Ebene der Bindeschicht beanspruchte Teile
durch Grenzflichenvulkanisation des Gummis mit der Me-
talloberfliche, dadurch gekennzeichnet, dass durch ein Ein-
spritzverfahren Gummi in einem Winkel zur Ebene der Bin-
deschicht (4’) aufgebracht wird. )

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Winkel 90 Grad betrégt.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Winkel zwischen null Grad und 90 Grad liegt, vor-
zugsweise 45 Grad betrégt.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach ca. 50% der Grenzflichenvulkani-
sation die Metalloberfliche gegeniiber dem Gummi bewegt
wird oder die Fliessrichtung des Gummis durch Umsteuern
von Einspritzkanilen (18-20, 45, 45', 46, 61, 61’, 62, 62) und
Austrittskandlen (12, 25, 26, 48-48"") umgekehrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Einspritzverfahren bzw. beim Kompres-
sionsverfahren mit einer Transferform (16, 17) Gummi (27)
iiber Kanile (45, 45, 46) bzw. Trichter 18-20) gleichméssig
verteilt oder zur Erzeugung einer einzigen Fliessfront (X)
einseitig in die Form (2, 47, 60) eingepresst wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass Gummi in einer die Form
kontinuierlich ausfiillenden Front (X; Fig. 5) in die Form
eingepresst wird.

8. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gummi-Auftrag einheitlich im Ab-
wilzverfahren erfolgt, indem das Auftragen analog der Ab-
wilzbewegung eines Rades auf einer Ebene auf die Metall-
oberfliche erfolgt, bei gleichzeitiger, nur zum Teil erfolgen-
der Vulkanisation von ca. 50%, des aufgetragenen Materi-
als, um eine darauf folgende Korrektur der Vulkanisations-
richtung zu ermdglichen, und-dass anschliessend bei ruhen-
dem Auftrag fertig vulkanisiert wird.

9. Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens geméss
den vorangehenden Anspriichen, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Formen in oder nahezu in der Ebene der zu vul-
kanisierenden Metalloberfliche Austrittskanile (26, 25,
48-48"") vorgesehen sind zur Erzeugung einer einzigen
Fliessfront oder mehreren Fliessfronten in einer Ebene.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Gummi-Metallbindung fiir in der Ebene der Bin-
deschicht beanspruchte Teile durch Grenzflichenvulkanisa-
tion des Gummis mit der Metalloberfldche.

Aus der US-PS 2 351 329 ist ein Verfahren zur Herstel-
lung von auf Torsion beanspruchten Gummi-Metallteilen
bekannt. In einer Giessform sind drei konzentrische Ringe,
zwei vorgeformte, ringformige Gummikorper und zwei
Pressstempel angeordnet. Die Form bzw. die Pressstempel
liegt/liegen zwischen zwei beheizten Platten und wird/werden
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durch diese zusammengepresst. Das Einspritzen des Kau-
tschuks zwischen die Ringe wird durch die beheizten Platten
erleichert. Nach Abschluss des Einspritzvorganges wird
durch weitere Wirmezufuhr die Vulkanisation des Kau-
tschuks an den Ringen abgeschlossen.

Zwischen dem Vorratsraum fiir die vorgefertigten Kau-
tschukteile und dem Werkstiickraum fiir die eingelegten Rin-
ge bestehen Absitze, durch die der innere und der dussere
Ring im «Spritzschatten» liegen. Damit wird wéhrend des
Einspritzvorganges nur der mittlere Ring direkt von zwei
Seiten beschichtet, wihrend der innere und der dussere Ring
nach und nach, also ohne eine erkennbare Gesetzméssigkeit,
mit dem Kautschuk in Berfihrung kommen. Dies bedeutet,
dass nur der mittlere Ring durch den direkten Auftrag des
Kautschuks in seiner Bindeebene beidseitig beschichtet wird,
nicht jedoch die beiden anderen Ringe. Der innere Ring, des-
sen Gummi-Metall-Bindung den grossten Belastungen aus-
gesetzt ist, weist wegen des nicht einheitlichen Auftrages des
Kautschuks eine unterschiedliche spezifische Festigkeit der
Gummimetallbindung auf.

Nachdem die Ringe aus Messing bestehen, ist die Gum-
mi-Metall-Bindung problemlos, da keine vorherige Be-
schichtung durch ein Haftmittel erforderlich ist. Liegt jedoch
anstelle des Messings ein anderer Werkstoff, z.B. Stahl, vor,
fiir den ein Haftmittel bendtigt wird, wird die Haftmittelbe-
schichtung durch den Einspritzvorgang beiderseitig zerstort
und es entsteht keine ausreichende Gummi-Metall-Bindung.
Aus dieser Schrift ist daher nicht die Lehre entnehmbar, wie
an hoch beanspruchten Metallteilen eine reproduzierbare
Gummi-Metail-Bindung erreicht werden kann.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur
Herstellung einer reproduzierbaren Gummi-Metall-Bindung
vorzuschlagen. Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnen-
den Merkmalen der Anspriiche 1 und 2 gel6st. Durch die Er-
findung kann erreicht werden, dass die Gummi-Metall-
Bindung beziiglich der Scherfestigkeit einstellbar ist.

Bei Kenntnis der Hauptbeanspruchungsrichtung von
gummierten Rotationskdrpern oder ebenen Kdrpern ist
nach der Erfindung die Abschélfestigkeit des Gummis durch
die Fliessrichtung des Kautschuks im Fertigungsverfahren
einstellbar. Ist die Fliessrichtung beim Vulkanisieren des
Kautschuks entgegen der Beanspruchungsrichtung, so ist die
Abschilfestigkeit um den Faktor fiinf hoher als in Fliess-
richtung. Liegt keine Fliessrichtung in Bezug auf die Binde-
ebene vor, d.h. ist der Kautschuk rechtwinklig zur Bean-
spruchungsrichtung auf das Metall aufgebracht worden, so
ist die Abschilfestigkeit in allen Beanspruchungsrichtungen
in der Bindeebene gleich hoch.

Bei zu gummierenden Metallteilen mit — wegen der un-
giinstigen Form des Metallteiles — nicht einheitlich herstell-
baren Fliessbedingungen ist es aufgrund der Lehre der Erfin-
dung moglich, die iiber das Metallteil unterschiedlich verteil-
ten Festigkeitswerte zu vereinheitlichen, indem das Metall-
teil wihrend der Anfangsphase der Vulkanisation, d.h.,
wenn der Kautschuk bereits an der gesamten Oberflache
aufliegt,
bei Rotationsteilen gedreht wird um bis zu 180° und bei den
mehr ebenen Kdrpern, hin und her bewegt wird.

Damit wird erreicht, dass Zonen hoher Abschlfestigkeit
mit den Zonen niederer Abschilfestigkeit ausgeglichen wer-
den, so dass die urspriinglichen Zonen niederer Abschélfestig-
keit eine um ca. 100% hohere Abschélfestigkeit aufweisen.

Die Grosse der Haftung ist abhéngig von folgenden Be-
ziehungen:

I. Fliessrichtung gleich Beanspruchungsrichtung in Ab-
schilrichtung = geringe Haftung

II. Fliessrichtung entgegen Beanspruchungsrichtung = hohe
Haftung



I11. Fliessrichtung quer zur Beanspruchungsrichtung = mitt-
lere, jedoch gleichméssige Haftung.

Unter Fliessrichtung ist zu verstehen, dass der Kau-
tschuk in einer bestimmten oder einer vorzugsweisen Rich-
tung bewegt wird.

Unter Beanspruchungsrichtung die die Richtung der
Hauptbeanspruchung zu verstehen.

Durch Kenntnisse der Hauptbeanspruchungsrichtung
und des Fliessverhaltens beim Vulkanisationsprozess lassen
sich die Ergebnisse entsprechend den angegebenen Beziehun-
gen I-III optimieren, indem beim Pressverfahren entspre-
chende Vorformlinge aus fertig konfektioniertem Gummi
und gegebenenfalls Austrittskanéle an der Pressform ver-
wendet werden.

Fiir das Einspritzverfahren gilt die entsprechende Wahl
der vorzusehenden Eintrittskandle und gegebenenfalls der
Austrittskanéle der Spritzform.

Wesentlich ist fiir die reproduzierbare Abschilfestigkeit

a) beim Kompressionsverfahren

dass bei vorgewdrmtem Metallteil der Kautschuk ein-
heitlich und gezielt fliesst. Die Fliessrichtung ist abhéngig
vom Beanspruchungsfall. Bei mehreren Beanspruchungs-
richtungen in einer Ebene ist der Kautschukrohling zentrisch
auf das Metallteil aufzulegen, so dass der Pressstempel den
Kautschuk in radialer Richtung nach aussen verdréingt,

b) beim Kompressionsverfahren mit Transferform

dass anstelle des einzulegenden und entsprechend dimen-
sionierten Kautschukrohlings der Kautschuk iiber in geeig-
neter Weise angeordnete Einspritztrichter auf das vorge-
wirmte Metallteil aufgebracht wird, um eine einzige Fliess-
richtung oder mehrere Richtungen zu erzielen,

¢) beim Kompressionsverfahren mit Transferform und
Austrittskandlen

dass zusitzlich zu b) die Austrittskanéle entsprechend
der Fliessrichtung oder der Fliessrichtungen geoffnet ist
bzw. sind, um das gezielte Fliessen tiber das gesamte Metall-
teil bis in die Randzonen des Metallteils zu erreichen,

d) beim Spritzgiessen

dass entsprechend c) vorzugehen ist,

¢) beim Kompressionsverfahren mit Verdrehen eines zu
vulkanisierenden Bolzens

dass das Verdrehen etwa dann erfolgt, wenn die Grenz-
flichenvulkanisation zu ca. 50% abgeschlossen ist.

Man unterscheidet daher zwei Arten einer bevorzugten
Grenzflachenvulkanisation.

1. Die Art des Aufbringens von Kautschuk auf Metall und
anschliessendes Fixieren der Fliessrichtung durch Vulka-
nisation.

2. Die Art des Aufbringens von Kautschuk auf Metall und
anschliessendes Korrigieren der Fliessrichtung bei ca.
50% Grenzflichenvulkanisation durch Umkehren der
Fliessrichtung mittels Umkehren der Fliessrichtung tiber
Ventile oder Verschieben bzw. Verdrehen des Metallteils
gegeniiber dem Kautschuk. Der Zeitpunkt der Grenzfla-
chenvulkanisation von ca. 50% ist verschieden. Er hdngt
unter anderem von der Vorwdrmtemperatur des Metall-
teils, dem Pressdruck, der Vulkanisationstemperatur ab.
Der Zeitpunkt ist daher durch Versuche zu bestimmen.

Mit der Erfindung ist eine reproduzierbare isotrope bzw. ge-

zielt anisotrope Gummi-Metallbindung erreichbar. Bei

Kenntnis der Hauptbeanspruchungsrichtung ist es zur Erho-

hung der Schélfestigkeit mdoglich, den Ablésungen von

Gummiteilen dadurch mit Erfolg entgegenzuwirken, dass be-

reits bei der Fertigung des Gummi-Metallteils entsprechend

den angegebenen Beziehungen I-III vorgegangen wird, um
ein Optimum an Wirkung und Kosten zu erzielen.

Andererseits ist ein reproduzierbares Abschélen des
Gummis von Metall mdglich, als Beispiel sei genannt: Ener-
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gieverzehrende Stossfanger fiir Fahrzeuge mit der Funktion,
dass bei einem Stoss das Gummi verformt und nach Uber-
schreiten einer bestimmten Stossenergie das Gummi abge-
schilt wird. Die Arbeit, die aufgewendet werden muss, um
das Gummi vom Metall abzuschélen, baut einen Teil der
Stossenergie ab.

Als Beispiel fiir hohe Schélfestigkeit sei ein ebenes Lager-
element fiir Bearbeitungsmaschinen mit einer einzigen
Hauptbeanspruchungsrichtung angefiihrt. Die Grenzschicht
zwischen Polster und Metall unterliegt liberwiegend der
Scherbeanspruchung in einer Richtung. Entgegen der Wir-
kungsrichtung der Scherkraft ist nach der Beziehung II die
Gummi-Metallbindung herzustellen und das Lagerelement
entsprechend der Hauptbeanspruchungsrichtung zu montie-
ren. :
Als weiteres Beispiel sei ein zu gummierender Lagerbol-
zen fiir Bearbeitungsmaschinen angegeben, bei dem die
Hauptbeanspruchungsrichtung in Umfangsrichtung des Bol-
zens verlduft. Beim zugrundezulegenden Kompressionsver-
fahren wird auf den in einer dazu geeigneten Presse angeord-
neten Bolzen eine entsprechend bemessene Gummiplatte ge-
legt, die nach dem Schliessen der Presse durch Druck und
Temperatur die in der Pressform vorgesehenen Hohlrdume
ausfiillt. Das Gummi fliesst geméiss dem Pressdruck um den
Bolzen. Um zu vermeiden, dass eine anisotrope Gummi-
Metallbindung entsteht, ist der Bolzen wihrend des Vulkani-
sierungsprozesses mechanisch, durch Ultraschall oder elek-
trisch induzierte Schwingungen zu bewegen.

Fine Axialbewegung des Bolzens erfiilit die Bezichung
111, es wird eine mittlere, jedoch gleichméssige Haftung er-
zielt. Eine Drehung des Bolzens in Umfangsrichtung in der
Hauptbeanspruchungsrichtung erfiillt die Beziehung 11, d.h.,
es wird eine hohe Haftung erreicht.

Fiir im Pressverfahren herzustellende plane Gummi-
Metallbindungen gilt, dass: der in die Form gut passend ein-
gelegte Gummikorper durch Mangel an Fliessmoglichkeit
auf der eingelegten Metallplatte nach der Beziehung Il eine
mittlere, jedoch gleichmassige Haftung ergibt, und dass ein
extrem exzentrisch eingelegter Gummikorper nach der Be-
ziehung II eine hohe Haftung erzielt.

Fiir eine Stempelpresse mit Transferform ergibt sich in
Anwendung der erfinderischen Lehre fiir die Beziehung nach
II mit moglichst isotroper Bindung, dass der oder die Ein-
presstrichter fiir das Gummi auf der Seite anzuordnen ist,
bzw. sind, auf die die Hauptbeanspruchungsrichtung weist.
Um eine vollkommen eindeutige Fliessrichtung zu erzielen,
ist im Unterteil der Form entgegengesetzt zum Einpress-
trichter ein oder mehrere Austrittskandle vorzusehen.

Fiir im Spritzgiessverfahren hergestellte Gummi-Metall-
teile gilt entsprechend der Beziehung nach II, dass in der
Form seitlich und etwas oberhalb der zu beschichtenden Me-
tallfldche der oder die Spritzkanéle miinden und gegebenen-
falls gegeniiberliegend Austrittskanéle vorgesehen sind.

Fiir Kaltvulkanisieren sind die vorbeschriebenen bzw. in
der Zeichnungsbeschreibung genannten Einrichtungen und
Verfahrensschritte in gleicher Weise anwendbar mit Ausnah-
me des Temperatureinflusses.

Ausfithrungsbeispiele nach der Erfindung gehen aus der
folgenden Zeichnungsbeschreibung hervor.

Es zeigen in vereinfachter Darstellung

Figuren 1, 1a, 2, 2a und 2b Stempelpressen fiir plane
Gummi-Metallkdrper in verschiedenen Arbeitsschritten und
Ansichten,

Figur 3 eine Stempelpresse mit Transferform fiir plane
Gummi-Metallkorper,

Figur 3a einen Teilschnitt aus Figur 3 gemadss I[Ha-IIla,

Figur 4 eine Presse fiir zylindrische Gummi-Metallkr-
per,
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Figur 4a einen mit der Presse nach Figur 4 hergestellten
Gummi-Metallkdrper,

Figur 5 eine Spritzgiessmaschine mit Giessform,

Figur 6 eine Giessform in rdumlicher Darstellung.

Die Pressen nach den Figuren 1 und 2 sind im Aufbau
gleich. Es bedeuten 1 Stempel, 2 Grundkérper, 3 Auswerfer,
4 Metallplatte mit Haftmittel 4’, 5 Kautschukrohling, 9
Heizkandle.

Nach Fig. 1 und 1aist in die Formhohlung 6 des Grund-
korpers 2 auf die Metallplatte 4 mit Haftmittel 4’ der allsei-
tig gut passende Kautschukrohling 5 mit entsprechender
Vorkonfektionierung eingelegt.

Beim Absenken des Stempels [ in Pfeilrichtung A ent-
steht beim Pressen des Kautschukrohlings 5 kein Fliessen
auf der Metallplatte. Das Ergebnis ist eine isotrope Gummi-
Metallbindung. Der Auswerfer 3 beférdert den fertigen Ge-
genstand aus der Presse entgegengesetzt zur Richtung A.

Nach Fig. 2 ist abweichend von Fig,. 1 der Kautschuk-
rohling 5 in die Formhohlung 6 so eingelegt, dass er nach
Fig. 2b an den Seitenwinden 2’-2"” der FormhGhlung satt
anliegt, jedoch zur Seitenwand 8 einen verhéltnisméssig
grossen Abstand 10 hat.

Bei einem derartig extrem exzentrisch eingelegten Kau-
tschukrohling 5 erfolgt beim Pressvorgang ein Fliessen nach
rechts, wie aus der Fig. 2a durch «X» ersichtlich ist, die be-
reits den Vorgang wihrend des Pressens zeigt.

Unm sicherzustellen, dass beim fertigen Gummi-Metall-
kérper der Gummifluss nach rechts bis zum Abschluss des
Pressvorganges vorliegt, sind in den Grundkorper etwa in
Hohe der Grenzfliche 11 Austrittskanile 12 (nur einer sicht-
bar) vorzusehen.

Nach Abschluss des nach dem Pressvorgang folgenden
Vulkanisationsprozesses werden folgende Ergebnisse erzielt:
Hohe Abschilfestigkeit des Gummis von rechts nach
links. Geringe Abschilfestigkeit des Gummis von links nach
rechts. Mittlere Abschilfestigkeit des Gummis senkrecht zur

Papierebene.

Nach den Fig. 3 und 3a ist abweichend zu den Figuren 1
und 2 ein Stempel 15 in zwei Stempel 16, 17 unterteilt, wobei
im Stempel 17 Trichter 18-20 angeordnet sind.

Im Grundkdrper 2 sind in Hohe der Metallplattenober-
fldche 11 linke und rechte Austrittskanile 25, 26 vorgesehen.
Auf dem Auswerfer 3 liegt die Metallplatte 4 beschichtet mit
Haftmittel 4.

Durch den Stempel 16 wird der im Hohlraum zwischen
dem Stempel 16 und 17 angeordnete Gummirohling 27
durch die Trichter 18 bis 20 in die Formhohlung 28 einge-
presst. Nachdem die Formhdhlung 28 gefiillt ist, fihrt der
Stempel 17 aus der gezeichneten Stellung in Pfeilrichtung A
bis zur vorgegebenen Vollendung des Pressvorganges. Durch
die Austrittskandle 25, 26 kann iiberschiissiger Gummi aus-
treten. Danach folgt der abschliessende Vulkanisationsvor-
gang. Der Auswerfer 3 beférdert dann den fertigen Gegen-
stand aus dem Grundkdrper 2.

Fiir die Gummi-Metallbindung herrschen folgende Be-
dingungen:

Wenn die rechten und mittleren Trichter 19, 20 ver-
schlossen sind, wird beim Einspritzvorgang durch den Stem-
pel 16 auf der Metallplatte starkes Fliessen nach rechts ent-
stehen, das durch die Austrittskandle 26 noch unterstiitzt
werden kann. :

Ergebnis:

Hohe Abschilfestigkeit des Gummis von rechts nach
links.

Werden jedoch anstelle der rechts angeordneten Aus-
trittskandle 26 nur links angeordnete Austrittskandle 25 vor-
gesehen, so wird die anfingliche Fliessrichtung des Transfer-
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prozesses bei Kompression durch den Stempel 17 kompen-
siert.

Es entsteht eine ungerichtete gleichméssige Bindefestig-
keit.

Nach Fig. 4 besteht eine Presse aus einem Oberteil 30, ei-
nem Unterteil 31 und den iiblichen hier nicht gezeigten Heiz-
anschliissen fiir die genannten Formteile. In den Teilen 30,
31 sind fiir die zu gummierenden Bolzen 32, 33 halbschalen-
férmige Ausnehmungen 34, 35 fiir den Bolzen sowie Aus-
nehmungen 36 fiir die Gummiringe eingeformt.

Auf die eingelegten Bolzen 32, 33 werden plattenformige
Kautschukrohlinge 37, 38 gelegt. Dann wird das Oberteil in
Pfeilrichtung A auf das Unterteil 31 zubewegt. Das Oberteil
30 legt die Platten 37, 38 halbseitig um die Bolzen 32, 33.
Anschliessend fliesst durch Druck und Temperatureinwir-
kung der Kautschuk von oben nach unten in die im Unter-
teil vorgesehenen Ausnehmungen 36 und legt sich um die
darinliegenden Bolzen. Anschliessend erfolgt unter Druck
und Temperaturerhéhung der Vulkanisationsprozess. Der
fertig vulkanisierte Bolzen besitzt nach Fig. 4a sogenannte
Filmstreifen 38’, die durch notwendiges, iiberschiissiges
Gummi aus den Ausnehmungen 36 ausgepresst werden.

Die Erfindung setzt mit dem vorbeschriebenen Vorgang
nach dem Schliessen der Pressform und wihrend des Press-
vorganges ein, indem entweder die Bolzen in Pfeilrichtung B
gedreht oder in den Pfeilrichtungen C, D axial, also hin und
zuriick, verschoben werden.

Bei einem Bolzen mit einem Durchmesser von 30 mm be-
tragt die Vulkanisationszeit etwa 40 Minuten.

Eine gleichméssige Abschélfestigkeit am Bolzen 32 wird
erreicht, wenn nach dem Umfliessen des Bolzens 32 und
nach einer Grenzflichenvulkanisation von ca. 50% (ca. 3
Minuten nach Schliessen der Form) der Bolzen 32 um 180°
gedreht wird. Damit werden die Zonen hoher Festigkeit mit
den Zonen niedriger Festigkeit gemittelt.

In Figur 5 bedeuten:

40 eine Spritzgiessmaschine,

41 deren Eingabedffnung,

42 die Forderschnecke,

43 eine Schliesseinheit,

44 einen Durchfluss-Regler,

44’ einige Einstromventile,

45, 45', 46 ventilgesteuerte Einspritzkanéle,

47 eine Giessform,

48,48, 48", 48" (gegeniiberliegend von 48”") Austritts-
kanéle in der Giessform,

49 eine Metallplatte, 50 Haftmittel auf der Metall-
platte 49,

51 den Kautschuk, und

52 einen Auswerfer.

Fiir eine mittlere, isotrope Bindung des Kautschuks 51,
der durch die Schnecke 42 fliessfihig und vor der Schliess-
einheit 43 komprimiert ist, wird der Kautschuk durch die
Einspritzkanile 46 bei geschlossenen Austrittskandlen 48,
48’ durch Offnen der Schliesseinheit 43 eingespritzt.

Eine hohe Bindung des Kautschuks an der Metallplatte
49 wird durch Einspritzen iiber den Einspritzkanal bzw. Ka-
néle 45 bei umgestelltem Regler 44 und getffneten Austritts-
kanélen 48 erzielt. Hierbei sind die Einspritzkanile 45, 46
durch die Ventile 44’ zu verschliessen. Durch entsprechende
Auswahl der Einspritzkanile 45, 45’, 46 und der zu 6ffnen-
den Austrittskanéle 48-48" sind die Fliessrichtungen ein-
stellbar, bzw. umkehrbar. Anstelle der Spritzgiessmaschine
ist auch eine Kolbenspritzmaschine verwendbar. Die fertig
vulkanisierte Metallplatte 49 ist iber den in Pfeilrichtung 52
bewegbaren Auswerfer 53 aus der Giessform 47 entfernbar.

Diese Vorrichtung (Fig. 5) ist beziiglich den nur durch
die Einspritzkanile 45 erfolgenden Gummiflusses nicht nur



fiir Metallplatten mit Haftmittel geeignet, sondern auch fir
Gummi-Metall-Bindungen ohne Haftmittel, beispielsweise
Kautschuk und Messing.

Nach Figur 6 sind in der Giessform 60 Einspritzkanile
61, 61", 62, 62’ vorgesehen. Die Einspritzkanile 61, 61" ste-
hen im rechten Winkel zur Metallplatte 49 mit den Haftmit-
tel 50. Die Einspritzkanéle 62, 62" bilden mit der Metallplat-
te 49 einen Winkel von ca. 45°. Neben den genannten Ein-
spritzkandlen 61, 62 sind die Austrittskandle 48, 48’ und der
Auswerfer 53 nach Figur 5 vorhanden.

Eine hohe Abschélfestigkeit in Pfeilrichtungen 54, 55 ist
sowohl durch die Einspritzkanéle 62 oder 62’ zu erreichen.
Die durch die Einspritzkanéle 62 erzeugte, in Pfeilrichtung X
vordringende Kautschukfront (siche Fig. 5) ergibt mittels
der Austrittskandle 48’ eine gerichtete Fliessfront des Kau-
tschuks. Hierzu ist der Kautschuk in der genannten Fliess-
richtung in Bewegung zu halten, indem nach Fiillung der
Spritzgiessform 60 Kautschuk iiber die Einspritzkanéle 62
bzw. 61 oder 62 laufend zugefiihrt und durch die Austritts-
kanile 48" abgefiihrt wird. Die nachgefiihrten Mengen kon-
nen sehr gering sein. Es geniigt auch, den Pressdruck zu er-
héhen, ohne Kautschuk nachzufiihren, da lediglich erreicht
werden soll, dass eine Ausrichtung der Gummimolekiile an
der Metallplatte 49 bzw. dem Haftmittel 50 erfolgt. Danach
wird fertig vulkanisiert. Die Auswerfer 53 konnen zur Erho-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

652071

hung des Pressdruckes dienen. Dazu sind die Kanile 45, 46,
48, 61, 62 durch bekannte Vorrichtungen zu schliessen.

Weiter ist durch die genannten Einspritzkanile 61, 62 ge-
wahrleistet, dass das Haftmittel 50 durch den Gummifluss
von der aus Stahl bestehenden Metallplatte nicht weggescho-
ben wird, sondern haften bleibt.

Wesentlich ist fiir die Gummi-Metallbindung, dass in
sdmtlichen Vorrichtungen nach den Figuren 1 bis 6 der Kau-
tschuk in eine vorgewdrmte Form mit einer Temperatur von
ca. 373°K—423°K eingebracht wird.

Fiir Kaltvulkanisieren sind die vorbeschriebenen Ein-
richtungen und Verfahrensschritte in gleicher Weise anwend-
bar.

Fiir den Vulkanisationsvorgang gilt:

1. nach ganz kurzzeitigem Kontakt Gummi/Metall:
keine molekulare Bindung;

2. nach 50% der Vulkanisationszeit
besteht ~ 50%ige orientierte Haftung des Kautschuks auf
der Grenzfliche. Diejenigen Kautschukanteile, welche noch
nicht fixiert sind, sind in ihrer Orientierung noch verfiigbar;

3. in der restlichen, noch verfiigbaren Vulkanisationszeit
koénnen die noch nicht fixierten Kautschukmoilekiile durch
entsprechende Relationsbewegung von Kautschuk bzw. Me-
tall in die gewiinschte Orientierung gebracht werden.
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