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Pigg for kjgretgyhjuldekk.

Oppfinnelsen angdr gripestifter for kjoretsSyhjuldekk, de

sakalte "pigger" eller "ispigger". Innpresset i hull fordelt
over dekkslitebanens omkrets meddeler de dekket ved is og
hardkjort sne en forhdyet gripeevne og dermed det sdledes utstyrte
kjoretdy en forbedret kjoresikkerhet.

Ut fra de forskjelligste synspunkter forekommer det et flertail
uttenkte utforelsesformer, men dog har alle det til felles at de
bestdr av en innfatning med et skaft som ender i en nagle-
hodelignende eller tallerkenlignende forankringsfot, som -er

forankret i dekkets slitebane og som i en sentrisk boring inne-
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holder en hardmetallstift. Innfatningen av skaft og forankrings-
fot bestdr som regel av et i forhold til stiftens hardmetall
blotere stdl eller en annen legering. Det er ogsd foreslitt &
fremstille innfatningen av et keramisk material (tysk bruks-
moénster nr. 1,922.385) og plast (DAS nr. 1.680.518) og sistnevnte
har i forhold til metallpiggen vist seg & vare overlegen med
hensyn til stidyvfrihet og kjoreegenskarer.

I praksis har det vist seg at for oppndelse av en optimal
virkning av piggen ma det vare et bestemt fremspring mellom
piggens overkant og dekkets overflate, dvs. at hardmetallstiftens
virksofne frontflate bare mi rage ca. | til 1,2 mm over dekkslite-
banens overflate. Dette fremspring bdr under hele kjoretiden og
i alle piggsporene holdes sa likt som rmulig for oppnaelse av den
makéimale gripevirkning. Forskjellige hardmetallstiftfremspring
gir en forskjellig virkningsgrad, fdérst og fremst innenfor
dekkets gripeflate, hvor det som regel alltid er 10 til 12 pigger
i inngrep, og for det annet med hensyn pa det overforliggende
hjul. I henhold til de nyeste erfaringer virker for lavt eller
for hoyt fremspring like darlig, hvortil det til et for lavt
fremspring kommer at piggen glir og dermed utforer en grave-
bevegelse. For hoyt fremspring er uheldig for dekkets adhesjon
pa snefrie veier, foruten at dekkene og piggene i hoy grad blir
overbelastet slik at det kan forekomme skader pa dekkene, i
ﬁiggleiet og pa selve piggen.

Jo fastere en pigg er forankret over hele dekkets kjoretid,

desto sikrere garanti gis det for en optimal virkning.

Dessuten vil et fremspring, som holdes innenfor visse
forutbestemte grénser, garantere at det selv ved tilstrekkelig
gripevirkning ikke vil skje noen beskadigelse av kjorebanen,
fremfor alt en kjorebane fri fbr is og sne, hvilket er av stor
betydning ut fra et nasjonalokonomisk synspunkt. Da imidlertid
hardmetallstiften, som tilveiebringer den egentlige gripevirkning,
slites fdrskjellig i forhold til dekket, er det overordentlig
vanskelig a opprettholde dette forannevnte optimale fremspring

ved lengere benyttelse, som kan strekke seg over flere tusen
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kilometer. Dessuten md det tas hensyn til at dekkets slitebane
naturligvis ogsd slites og at dermed ogsa skaftets frontflate,
som ved helt nye dekk mange ganger ligger noe dypere enn dekkets .
yvtterflate, utsettes for Oket slitasje.

For a avhjelpe de nevnte ulemper har det allerede vart foreslatt
4 anordne en sakalt "etterstillbar pigg" eller rettere en
etterstillbar hardmetallstift i piggen for opprettholdelse av et
stadig liktblivende fremspringforhold ogsad ved langvarig benyttelse.
For dette formal er hardmetallstiften utfort konisk og holdes i
en tiisvarende konisk eller sylindrisk boring i skaftet som barer
stiften. Ved anslag av stiftens frontflate mot kjorebanen ved
roterende hjul skal stiften derved drives inn i boringen, idet
man gar ut fra at inndrivningskraften er desto stdrre, jo stdrre
fremspringet av stiftens frontflate blir i forhold til skaftets
frontflate ved slitasje av sistnevnte. Man forventer altsa at
ved oppndelse av et bestemt grenseverdifremspring skal anslags-
kraften vare stor nok til 3 trykke stiften et tilsvarende stykke
inn i dens innfatning.

Ved kjoring med dekkene virker det nemlig pa hardmetallstiftens
frontflate en bestemt, av kjoretdyvekten uavhengig kraft som er
nddvendig for & presse sammen den under forankringsfoten vzrende
undergummi i dekket. Eksempelvis trenges det ved en ny kordlag-
beltekonstruksjon og ved et fremspring pa ca. 1 til 1,2 mm over
dekkoverflaten et trykk pd ca. 25 kp/mm2 for a trykke piggen sa
langt inn i dekkhullet at den er i plan med dekkflaten henholds-
vis dekkoverflaten. Rager imidlertid hardmetallstiften mer ut
fra dekkoverflaten, ma gummien tilsvarende sterkere sammenpresses
og dertil er det apenbart ncdvendig med mer kraft.

Hvis n& hardmetallstiften rager lenger ut fra dekkoverflaten enn
det fordnskede mdl, md denne ytterligere kraft vare tilstrekkelig
til & drive hardmetallstiften s& langt inn i boringen at det
forutsatte trykk pa 25 kp/mm2 og det tilsvarende fremspring pa

1 til 1,2 mm pany innstilles.
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S& lenge som det altsd pd denne frontflate av hardmetallstiften
eksempelvis bare virker en kraft pd 25 kp/mmz, skulle stiften
holdes fast slik at den ikke synker citer. Virker det imidlertid
for eksempel en kraft pa 40 kp/mmz, md stiften for hver hjul-
omdreining gi etter noe inntil denh hsr innstilt seg pd normalt

fremspring.

Erfaringsméssig er de nevnte 25 kp/mm2 tilstrekkelig til at is

og hardfrossen sne m.v. gjennomtrengas av piggens hardmetall for’
oppnéelse av gripeeffekten. Enhver hdvere kraft og dermed
beskadigelse av veiene skulle dermed unngdes ved et konstant 1ikt
fremspring.

Ved de hittil utfdrte forsok med i koniske boringer i metall-
innfatninger innfdrte koniske hardmetallstifter (U.S.-patent
nr. 3.464.476) har denne metode vist seqg usikker og upraktisk.
Den fastsetter for funksjoneringen sa shevre og i henhold til
kompliserte beregninger bestemte toleranse og dertil en si
nodyaktig bearbeidelse av stiften og boring at dette ikke kan

overholdes i en automatisk produksjon, henholdsvis resulterer i ikke-

akseptable skrapmengder.

Dessuten er det innlysende at veggfriksjonen mellom hardmetall-
stiften og boringen hvori den er anbragt, stiger med tiltagende
inntrengning slik at det kreves en alltid stdrre inntrengnings-
kraft med tiltagende slitasje av piggen for den forodnskede
"etterstilling". Denne ikke-lineart stigende inndrivningskraft
som er nddvendig for etterstillingen kompliserer beregningen pa
en neppe losbar mdte, eller gjor den praktiske anvendelse derav
avhengig av ikke-styrbare produksjonstilfeldigheter, slik at dette
forslag mad betraktes som en i ﬁraksis ikke omsettbar teori.

Ogsa ved etterstillings-konstruksjoner med sylindrisk boring
forekommer det vanskeligheter, idet det ikke kan unngdes at
hardmetallstiften avslipes pa frontfla£en slik at diameteren
Sker, hvorved det forutbestemte forhold mellom hardmetallstiftens
diameter og boringens diameter ikke lenger opprettholdes. En

ytterligere ulempe ved denne konstruksjon er at den koniske

¥
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hardmetallstift bare delvis kommer til anlegg i den sylindriske
boring og dermed har man ingen garanti for at stiften alltid vil
etterstille seg sentrisk i boringen. Stiften kan legge seg over
til en side hvorved forholdene endrer seg fullstendig, slik at

stiften under tiden kan grave seg inn i boringens yttervegg.

Selv om man gar ut fra at utvidelseskoeffisienten til innfatningen
som omslutter hardmetallstiften, er stdrre enn hardmetallstiftens
utvidelseskoeffisient, blir 6verholdelsen av en bestemt temperatur
en ytterligere nddvendig faktor for at innfatningen skal utvide
seg i en bestemt mengde og at hardmetallstiften skal synke etter
med et korrigert innpressingstrykk.

P& den annen side har denne metode den fordel at det kan anvendes
vesentlig kortere hardmetallstifter enn ved hittil kjente pigger,
hvilket er en stor fordel i og med at hardmetallstiften er en av
de vesentligste omkostningsfaktorer ved fremstillingen av den
samlede pigg.

Det har ogsd allerede vart forsdkt & utnytte elastisiteten til en
spiralfjer ved at den ved en konisk hardmetallstift utdver en
forutbestemt klemvirkning pé dens mantelflate. Imidlertid ga
heller ikke dette forssk noce reéultat, idet fjaren ved den fore-
slatte innhylling av den i plaétmassen som dannet pigglegemet,
ble fratatt sin elastiske utvidelsesmulighet og dertil kom at de
forskjellige utvidelseskoeffisienter til plast og fjzrstal ved de
vekslende, av kprelengden, ytre temperatur og veitilstand
avhengige temperaturer i piggens omrdde forte til en ikke kalkuler-
bar forskjellig klemvirkning p& hardmetallstiften.

Oppgaven som ligger til grunn for foreliggende oppfinnelse, er
derfor 3 tilveiebringe en ny mulighet for den forutbestembare
klembefestigelse av en i det indre av piggen inndrivbar hardmetall-
stift ved cverskridelse av en bestemt kraftpavirkning pd dens
frontflate. Denne oppgave er i henhold til oppfinnelsen 16st

ved at den fortrimnsvis koniske hardmetallstift innspennes og

fores sentralt mellom klemlister som bare pa enkelte steder ligger

an mot stiften og som smalner av i retning av forankringsfoten,
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hvorved det ved utformningen av klemlistene mellom og bak disse
oppstar utsparinger som meddeler klemlistene en slastisk eller
plastisk deformasjon. ’

I henhold hertil angar oppfinnelsen en pigg for kjdretdyhjuldekk
med en hardmetxzllstift som er anbragt i en av et skaft og en
forankringsfat dannet innkapsling og som kijennetegnes ved at

det rund:t omkretsen av den sylindrisks boring for hardmetall-
stiften er anordnet Klemlister som innsnevrer boringen i retning
av forankringsfoten, samt dessuten utsparinger som muliggjor
elastisk eller plastisk deformasjon av klemlistene.

Oppfinnelsen vil i det fdlgende bli nexrmere forklart i forbindelse
med en del utforelseseksempler sett i sammenheng med de medfdlgende

tegninger.

Fig. 1 er et stykke av en £ynnplatestrimmel med forskjellige
trinn i fremstillingen av en dobbeltsylinder som danner veggenhe
1 boringen for innpressing av hardmetallstiften, i omtrentlig
naturlig mdlestokk.

Fig. 2 er et bruddstykke av fig. 1.i forstdrret malestokk med den
enna ikke tilformede tilskjsring for en dobbeltsylinder.

Fig. 3 er et lengdesnitt gjennom den ferdige dobbeltsylinder.
Fig. 4 er et tverrsnitt langs linjen IV-IV i fig. 3.

Fig. 5 er et tverrsnitt gjennom en endret utforelsesform év en
dobbeltsylinder i likhet med den i fig. 4 med ennd ikke utformet

forankringsfot.

Fig. 6 er et lengdesnitt gjennom den ferdig utformede gjenstand
i fig. 5 med innsatt hardmetallstift.

Fig. 7 er et tverrsnitt gjennom en €fullstendig pigg med omhyllet
dobbeltsylinder i henhold til fig. 3 og 4.
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Fig. 8 er et snitt langs linjen VIII-VIII i fig. 7.

Fig. 9 og 10 er delsnitt gjennom to yvtterligere utforelsesformer
av piggen i henhold til oppfinnelsen.

Fig. 11 er et delsnitt gjennom en av hardmetallstift og homogen
innkapsling bestdende pigg.

Fig. 12 er et grunnriss av gjenstanden i fig. 9.

Oppbyyningen og virkemdten til en pigg i henhold til oppfinnelsen
lar seg best forklare ut fra fremstillingsforldpet av en fore-
trukken utforelsesform, idet det henvises til fig. 1, 7 og 8.

I fig. 1 er en blikkstrimmel betegnet med 1, hvilket bdndmaterial
i rullform mates til en automatisk stanse- og bdyemaskin hvori det
trinnsvis og helautomatisk tildannes til en innfatning 2 for
hardmetallstiften. Av tegningen fremgdr det tydelig at det

forst utstanses hull 3 av blikkstrimmelen og deretter innpregning
av klemlistene 4 og til slutt hvordan tilskjzringen 5 med sine ytre
konturer oppstdr, hvilken er fremstilt i stérre midlestokk i fig. 2.
I de derpa folgende trinn skjer forst sammenrullingen av
tilskjaringen fra den hoyre kant 6 og si, etter at den indre
sylindér 7 med de i boringen fremspringende klemlister er gjort
ferdig, ogsd fra den venstre kant 8. Det oppstar derved en
dobbeltsylinder, hvoretter de i fig. 1 og 2 oppoverstdende ben 9
boyes sammen mot midtpunktet i det siste trinn.

Et lengdesnitt gjennom den ferdige innfatning er vist i fig. 3

mens det tilsvarende tverrsnitt er vist i fig. 4. Denne innfatning
blir nd fortrinnsvis automatisk pdsproytet en plastemhylling 10
fig. 7 og 8) og en kort, konisk hardmetallstift 11 blir presset
inn i boringen 12.

Som det vil ses, kan hardmetallstiften utfores vesentlig Kkortere
i foreliggende oppfinnelse enn ved hittil forekommende pigger,
idet dens lengde i alminnelighet utgjor ca. 5 mm og konisiteten
fortrinnsvis 40, imidlertid er ogsa sylindriske hardmetallstifter
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med avrundede eller avfasede nedre Xanter 13 tenkbare.

Konisiteten av klemlistene 4 utgjor fortrinnsvis omtrent det
halve av hardmetallstiftens, men kan ogsd stemme overens med
denne, altsd ved en hardmetallstift av den forannevnte utfdrelse
utgjore ca. 2 il 4°,

Som det fremgdr av fig. 7 forblir det mellom den ytre sylinder
14 og den indre sylinder 7 i omradet ved klemlistene 4 hulrom
eller utsparinger 15 som muliggjdr ei: elastisk eller plastisk
unnvikelse av klemlistene ved overskridelse av et bestemt
opplagringstrykk. Da disse utsparinger i henhold til
oppfinnelsen bevisst er forutsett, er denne deformasjon av
klemlistene mulig under alle driftsbetingelser, altsd uavhengig
av eventuelle spenninger i innfatningen 2 innenfor plast-
omhyllingen 10 pd grunn av forskjellige utvidelseskoeffisienter
under vekslende temperaturforhold.

Det for deformasjon nddvendige opplagringstrykk lar seg meget
ndyaktig beregne, da det praktisk talt bare er avhengig av
material-konstantene'til.innfatningen 2. Som vist ved forsck, lar
det seg gjore ved hjelp av klemlistene i henhold til oppfinnelsen
& overholde de nodvendige etterstillingstrykk pd hardmetallstiften
innenfor snevre toleranser ogsa ved helautomatisk og billig frem-
stilling av innfatningen, hvorved det gis sikkerhet for at den
koniske stift ved etterstilling alltid blir fort sentralt og
liktblivende og at det ikke kan oppstd noen forandring i etter-
stillingstrykket. P& denne mdtehar det virkelig lykkes a soirge
for at flatetrykket mellom piggen og veibelegget ikke overskrider
den tillatelige og for veibelegg uskadelige grenseverdi pa 20

til 25 kp/mm®.

Da som nevnt, innfatningen som dpptar hardmetallstiften, utgjor

en dobbeltsylinder, er den i og for seg meget stabil og motstands-
dyktig, slik at det pd spesielt enkel og billig mate blir mulig

4 fremstille en pigg som bare bestdr av en innfatning og en
hardmetallstift. Denne utforelsesform er vist i fig. 5 og 6,

idet det av tverrsnittet i fig. 5 vil fremgda at man bare ved
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utelatelse av bena 9 forlenger nedover den indre sylinder 16 med de
i dens boring fremspringende klemlister 17 og den ytre sylinder

18 og ved stuking eller formpressing bringer den i den form som
vist i fig. 6, hvorved det oppstdr en forankringsfot 19. Da
hullene 3 som det fremgdr av fig. 7 og 8, €jener til forankring

av innfatningen 2 i plastmaterialet til omhyllingen 10, kan de
sz21viblgelig ved utforelsesformen i henhold til fig. 5 og 6
bortfalle, som da oppviser et glatt skaft 20.

Som det fremgdr av fig. 9 og 10, md innsnevringen av boringen ved
hjelp av klemlistene ikke ubetinget vare kontinuerlig i retning

av boringens midtakse, det kan heller tvertimot vare en progressiv
innsnevring av boringen ved skruelinjeformet eller trinnformet
fremspringende klemlister, idet riktignok overkanten 23 av de
trinnformede klemlister 24 bdr vare avrundet eller avfaset for

4 sikre en sikker fdring og sentrering av hardmetallstiften 11

over hele lengden av boringen.

Ogsa her er det i likhet med utforelsesformen i fig. 7 anordnet
utsparinger 25 henholdsvis 26 i hvilke klemlistmaterialet kan
unnvike.

Nar de skruelinje- eller trinnformede klemlister 24 som i det
viste eksempel ikke er fort rundt hele boringsomkretsen, men
tilsvarende klemlistene 4 bare er anordnet ved smale, rundt
boringens omkrets fordelte omrader, danner delene av boringen mellam
disse omrdder ytterligere utsparinger 27 henholdsvis 28. Dette
behdver ved den viste utftrelsesform med i plastmaterial
innarbeidet dobbeltsylinder slett ikke & vare ubetinget nddvendig,
idet mellomrommene 25, 26 mellom sylinderene her star til
forfdyning for deformasjon av klemlistene, men er ved
utforelsesformen med en omhylling, som inklusive klemlistene
bestar av et homogent material, av vesentlig betydning.

Oppfinnelsen lar seqg nemlig ikke bare virkeliggjore ved pigger
med omhylling av plast eller av sammenrullet tynnplatcutskjzring,
men like meget ved, som vist i fig. 11 og 12, anvendelse av

sintrede metallpigger. Ved det her viste eksempel er de i
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boringen 29 fremspringende klemlister 30 ved fremstilling av
omhyllingen 31 innformet med, og fdlgelig en del av sinter-
legemet. hvorved som vist i fig. 12, materialet i klemlistene 30
ved overskridelse av et forutbestemt opplagringstrykk sammenklemmes
og kan unnvike i utsparingene 32 mellom klemlistene 30. For &
unnga at spon eventuelt skal skrelles av fra overflaten av en av
klemlistene 4, 7 eller 30 ved inndrivning av en hardmetallstift
som ikke er avrundet eller tilstrekkelig avrundet i en av dens
ender, hvorved videre inndrivning av hardmetallstiften blokkeres,
kan de gjennomgdende klemlister i henhold til fig. 1 til 8 vare
avbrutt av de i fig. 11 viste tverr-riller 33 gjennom hvilke
sponet kan unnvike og dermed ikke hindre hardmetallstiftens
videre inntrengning. Ved utfdrelsesformene i henhold til fig. 9
og 10 gir unnvikelsesmulighetene seg selv ved den trinnvise

eventuelt spiralformige utformning av klemlistene.
PATENTKRAV,

1. Pigg for kjoretdyhjuldekk med en hardmetallstift anbragt
i en av et skaft og en forankringsfot dannet innkapsling,
karakterisert v e d at det rundt omkretsen av den
sylindriske boring for hardmetallstiften (11, 25,26) er anordnet
klemlister (4,17,22,24,30) som innsnevrer boringen i retning av
forankringsfoten, samt dessuten utsparinger (15,27,28,32) som
muliggijdr elastisk eller plastisk deformasjon av klemlistene.

2. Pigg som angitt i krav 1 med en plastmaterialomhyilet
innfatning for hardmetallstiften,

karakterisert ved at innfatningen (2) bestar
av to i hverandre innfoyde sylindre (7,14) av tynt platematerial
som danner en dobbeltsylinder, idet klemlistene (4,17,22,24)
utgjores av innpreginger i den indre sylinder (7), hvilke
innpreginger rager inn i boringen, og strekker seg i retning mot
forankringsfoten, og at utsparingene (15,27,28) er anordnet i
omrddet mellom den indre og den ytre sylinder.

3. Pigg som angitt i krav 1,
karakterisert ved at piggomhyllingen utelukkende
bestdr av dobbeltsylinderen (16,18) hvis nedre ende ved stuking
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eller formpressing er utformet til en forankringsfot (19).

4. Pigg som angitt i krav 1,
karakterisert v e d at klemlistene (4,17,30)

forloper i retning av midtaksen for boringen (12,29).

5. Pigg som angitt i krav 1,
karakterisert v ed at klemlistene (22) springer

spiralformig frem i boringen.

6. Pigg som angitt i krav 1,
karakterisert v ed at klemlistene (24) springer

trinnvis frem i boringen.

7. Pigg som angitt i krav 5 eller 6,
karakterisert v e d at overkanten (21,23) av
klemlistene (22,24) er avrundet eller avskrédnet.

8. Pigg som angitt i krav 5 eller 6,
karakterisert ved at de spiralformige eller
trinnformige klemlister bare er anordnet pd& delomrdder av
boringens omkrets og mellom hvilke forblir utsparinger (27
henholdsvis 28).

9. Pigg som angitt i krav 1 med .en av sintermetall bestdende
innfatning, karakterisert ved at klemlistene
(30) utgjdr en del av sinterlegemet og at det mellom disse og
veggene i den sylindriske boring er dannet mellomrom (32).

10. Pigg som angitt i krav 4 eller 9,
karakterisert v e d at klemlistene er avbrutt av
tverr-riller (33).

11. Pigg som angitt i krav 1,

karakterisert ved at hardmetallstiften (11,25,
26) oppviser en konisitet pad ca. 2° og at boringens innsnevring
i omrddet av klemlistene (4,17,22,24,30) oppviser en konisitet
p& ca. 2 til 4°.
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12. Fremgangsmate for fremstilling av en pigg som angitt i krav
2eller 3, karakterisert ved at i en trinnvis
fremstiiling preges forst ut klemlister (4,17) fra et bandformig
blikkmaterial, deretter stanses ut den flate blikktilskjaring

(5) og i ytterligere trinn sammenrulles dobbeltsylinderen, fdrst
fra en ende (6) av den indre sylinder (7,16) og deretter fra den
andre ende av den ytre sylinder (14,18), idet det i det saledes
dannede formlegeme pa kjent mate innfdres en hardmetallstift (11)
og formlegemet pd kjent mdte omsprdytes med plastmaterial eller
dets nedre ende formpresses eller stukes til en fot (19).

(56) Anfgrte publikasjoner:
Alment tilgjengelig norsk sgknad nr. 2871/70
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