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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Reifenform und ein 
Verfahren zum Herstellen der Form. Insbesondere 
betrifft die Erfindung eine segmentierte Reifenform, 
die einen Aufstandsflächenring hat, der aus einer 
Vielzahl beweglicher Sektoren zum Formen einer 
Reifenaufstandsfläche und aus Seitenwandringen 
zum Formen der Reifenseitenwand gebildet ist.

Allgemeiner Stand der Technik und Kurzdarstellung

[0002] Ein neuer Trend der Reifenkonzeption be-
stand darin, Merkmale der Reifenaufstandsfläche re-
lativ weit auf die Seitenwand des Reifens zu erwei-
tern. In vielen Fällen erstrecken sich die Merkmale 
zumindest bis zum Reifenäquator. Aufstandsflächen-
merkmale, wie zum Beispiel Rillen, Rippen und Blö-
cke sind relativ tief oder groß im Vergleich zu den ty-
pisch auf den Seitenwänden geförmten Merkmalen, 
wie zum Beispiel Vermerke oder Beschriftung.

[0003] Bei herkömmlichen Formen wird der Reifen-
aufstandsring gebildet, indem ein Aluminiumguss mit 
einem Modell genommen wird. Die Seitenwandmän-
tel werden durch Bearbeiten von Stahlplatte herge-
stellt, um die gewünschten Formelemente zu erzie-
len. Eine herkömmliche Reifenform ist in der Patent-
schrift US 3 797 977 offenbart. Das Formen tiefer auf-
standsflächenähnlicher Merkmale in dem Seiten-
wandmantel stellt vor Schwierigkeiten, zum Beispiel 
beim Fluchten der Merkmale mit den Aufstandsflä-
chenringen und beim Bearbeiten tiefer oder komple-
xer Merkmale in der Seitenwandmantelfläche.

[0004] Die Erfindung stellt eine verbesserte Reifen-
form und ein Verfahren zum Herstellen einer verbes-
serten Reifenform bereit, die die Schwierigkeiten des 
Stands der Technik überwinden und zusätzliche Vor-
teile bereitstellen.

[0005] Die Erfindung wird vorzugsweise an eine 
zweiteilige segmentierte Form, des Typs angewandt, 
der entlang oder in der Nähe einer axialen Mittellinie 
des Formhohlraums geteilt ist und eine obere und 
eine untere Hälfte aufweist, wobei jede Hälfte Auf-
standsflächensektoren und einen Seitenwandmantel 
hat. Andere Formen können die Erfindung vorteilhaft 
benutzen, zum Beispiel eine einteilige segmentierte 
Form, bei der die Aufstandsflächensegmente nicht 
entlang der axialen Mitte gespalten sind, sondern die 
entweder auf die obere oder die Bodenhälfte der 
Form montiert sind und montiert sind, um beim Öff-
nen der Form wegzuschwenken.

[0006] Eine erfindungsgemäße Reifenform umfasst 
eine Vielzahl von Aufstandsflächensektoren, um ei-
nen Aufstandsflächenabschnitt eines Reifens zu bil-

den, eine Formrückseite zum Stützen der Aufstands-
flächensektoren und, um die Bewegung zwischen ei-
ner offenen und einer geschlossenen Position zu er-
lauben, zwei Manteleinsätze zum Formen der Seiten-
wände eines Reifens und zwei Seitenplatten, wobei 
jeder Manteleinsatz an eine Seitenplatte montiert 
wird, wobei die Aufstandsflächensektoren und die 
Manteleinsätze Güsse von einem einzigen Gussmo-
del sind.

[0007] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfin-
dung haben die Manteleinsätze jeweils eine Um-
fangsmontagerippe auf einer Rückenfläche zum Ein-
fügen in eine Montagerille in der Seitenplatte. Die 
Montagerille ist in radiale Richtung breiter als die 
Montagerippe, um Differenzausdehnungen beim Er-
hitzen des Manteleinsatzes und der Seitenplatte auf-
zunehmen, um das richtige Zusammenpassen der 
Aufstandsflächensektoren und der Manteleinsätze 
während des Reifenformprozesses sicherzustellen.

[0008] Die Manteleinsätze haben Belüftungen, die 
sich von der Formfläche (der Vorderfläche) durch zu 
der Rückenfläche erstrecken, und auf der Rückenflä-
che ausgebildete Rillen, um mit den Belüftungs-
durchgängen in der Seitenplatte zu verbinden. Die 
Seitenplatten umfassen jeweils Durchgänge auf der 
dazugehörenden Fläche, die mit inneren Durchgän-
gen verbunden sind, die an eine Vakuumquelle ange-
schlossen werden können.

[0009] Die Form weist ferner zwei Felgenringe zum 
Formen der Felgenzonen des Reifens auf. Die Fel-
genringe in der zusammengefügten Form sind auf je-
der Hälfte der Form positioniert und überlappen einen 
Abschnitt der Manteleinsätze und decken jede Spal-
te, die zwischen dem Manteleinsatz und der Seiten-
platte in dieser Zone gegenwärtig ist.

[0010] Ein Verfahren zum Herstellen einer erfin-
dungsgemäßen Form umfasst die Schritte des Be-
reitstellens eines Gussmodels mit den Aufstandsflä-
chen- und Seitenwandmerkmalen eines Reifens, wo-
bei das Gussmodell Teilungszonen zwischen der 
Aufstandsfläche und der Seitenwand hat, das For-
men eines Elements von dem Modell, wobei das 
Gusselement entsprechend Teilungszonen zwischen 
der Aufstandsfläche und den Seitenwandabschnitten 
hat, und das Trennen des Gusselements in eine Viel-
zahl von Aufstandsflächensektoren und entgegenge-
setzte Seitenwandmäntel.

[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform 
werden die Formelemente in einer oberen und einer 
unteren Hälfte gemacht, die entlang oder in der Nähe 
der axialen Mittellinie getrennt sind. Es kann ein ein-
ziges Gussmodell verwendet werden oder es können 
je nach Bedarf Modelle für die obere und die Boden-
hälfte hergestellt werden. Die zwei Gusselemente 
werden dann auseinander geschnitten, wobei das 
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obere Halbelement in obere Aufstandsflächensekto-
ren und einen oberen Seitenwandmantel für eine 
obere Hälfte der Form getrennt wird, und wobei ein 
unteres Gusselement getrennt wird, um untere Auf-
standsflächensektoren und einen unteren Seiten-
wandmantel für eine untere Hälfte der Form zu bil-
den.

[0012] Gemäß einer alternativen Ausführungsform 
wird das Gussmodell ohne Teilungszone zwischen 
Aufstandsflächen und Seitenwand hergestellt, und 
für die obere und die untere Hälfte werden mindes-
tens zwei Gusselemente gebildet, ein erstes Gusse-
lement, das in eine Vielzahl von Aufstandsflächen-
sektoren geteilt wird, und ein zweites Gusselement, 
das in mindestens einen Seitenwandmantel getrennt 
wird.

[0013] Ein Vorteil des Gießens der Formteile, Auf-
standsflächensektoren und Seitenwandmäntel aus 
einem einzigen Gussmodell besteht darin, dass in 
den Seitenwandmänteln tiefere und komplexere 
Merkmale ausgebildet werden können, und dass sich 
die Merkmale, die sich von der Aufstandsfläche auf 
die Seitenwand erstrecken, besser gefluchtet und in 
Größe, Form und Aussehen besser ausgebildet wer-
den können.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0014] Die Erfindung wird besser unter Bezugnah-
me auf die folgende detaillierte Beschreibung in Zu-
sammenhang mit den anliegenden Zeichnungen ver-
standen, in welchen:

[0015] Fig. 1 eine Seitenwand eines Reifens zeigt, 
der mit einer erfindungsgemäßen Form hergestellt 
ist,

[0016] Fig. 2 einen Abschnitt einer erfindungsge-
mäßen Form zeigt,

[0017] Fig. 3 eine Querschnittansicht einer erfin-
dungsgemäßen Form ist,

[0018] Fig. 4 eine Querschnittansicht ist, die einen 
vergrößerten Abschnitt eines Seitenwandmantels 
und einer Seitenplatte der Form der Fig. 3 zeigt,

[0019] Fig. 5 eine Querschnittansicht einer ersten 
Ausführungsform von Gusselementen zum Herstel-
len einer erfindungsgemäßen Form ist, und

[0020] Fig. 6 eine Querschnittansicht einer zweiten 
Ausführungsform eines Gusselements zum Herstel-
len einer erfindungsgemäßen Form ist.

Detaillierte Beschreibung

[0021] Fig. 1 veranschaulicht eine Seitenwand ei-

nes Reifens, der erfindungsgemäß hergestellt ist. Die 
Reifenseitenwand 10 weist eine Vielzahl vorstehen-
der Elemente 12 auf, die eine Fortsetzung von Auf-
standsflächenelementen 14 sind. Weitere vorstehen-
de Elemente 16 ergänzen das Konzept. Bei her-
kömmlichen Reifenformen werden die Seitenwand-
merkmale durch einen Seitenwandmantel oder eine 
Seitenwandplatte, die gewöhnlich bearbeitet wird, 
geformt. Das Einarbeiten der tiefen Ausnehmungen, 
die zum Formen der Vorsprünge erforderlich sind, so-
wie weitere komplexe Merkmale sind schwierig und 
zeitaufwändig. Aufstandsflächenelemente werden 
durch einen Aufstandsflächenring geformt, der aus 
einer Vielzahl von Aufstandsflächensektoren oder 
-segmenten ausgebildet sein kann. Es ist möglich, 
den Aufstandsflächenring um die Seitenwandzone 
zum Formen von Vorsprüngen zu erweitern, das 
kann jedoch Probleme beim Gebrauch der Form er-
geben, wenn die Form des segmentierten Typs ist. 
Die Aufstandsflächensektoren sind während des Öff-
nens und Schließens solcher Formen beweglich, um 
das Freigeben des ausgehärteten Reifens aus der 
Form zu unterstützen. Wenn sich die Aufstandsflä-
chensektoren zu weit in die Seitenwandzone erstre-
cken, sind die Bewegung und das Freigeben des Rei-
fens schwierig.

[0022] Wie in Fig. 3 gezeigt, umfasst eine erfin-
dungsgemäße Reifenform eine Vielzahl von Auf-
standsflächensektoren 20 zum Bilden eines Auf-
standsflächenabschnitts eines Reifens, eine Form-
rückseite 20 zum Stützen der Aufstandsflächensek-
toren, und um die Bewegung zwischen einer offenen 
und einer geschlossenen Position zu erlauben, zwei 
Manteleinsätze 24 zum Formen der Seitenwände ei-
nes Reifens und zwei Seitenplatten 26. Jeder Mante-
leinsatz 24 ist an eine Seitenplatte 26 montiert. Vor-
teilhafterweise werden die Aufstandsflächensektoren 
20 und die Manteleinsätze 24 vorzugsweise aus Alu-
miniumguss geformt, was das Formen der tiefen und 
komplexen Merkmale, die in Fig. 1 gezeigt sind, er-
leichtert. Andere Werkstoffe, die gegossen werden 
können, und die die Stärke und Dauerhaftigkeit ha-
ben, die für das Reifenformen und Vulkanisieren er-
forderlich sind, können verwendet werden. Die Form-
rückseiten 22 und die Seitenplatten 26 können aus 
Stahl gebildet werden.

[0023] Fig. 2 zeigt ein Inneres einer zusammenge-
fügten Form gemäß Fig. 3 für den Reifen 10 der 
Fig. 1. Wie gezeigt, erstrecken sich die Aufstandsflä-
chenformmerkmale von der Aufstandsflächenzone 
zu der Seitenwandzone, und die Aufstandsflächen-
formelemente 14' und die Seitenwandformelemente 
12', 16' sind beide ausgerichtet und stimmen in der 
Form überein.

[0024] Unter weiterer Bezugnahme auf Fig. 3 ha-
ben die Manteleinsätze 24 jeweils eine Umfangs-
montagerippe 30 auf einer Rückenfläche zum Einfü-
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gen in eine Montagerille 32 in der Seitenplatte. Die 
Montagerille 32 ist breiter in die radiale Richtung (an-
gezeigt durch den Pfeil R) als die Montagerippe 30, 
um Differenzausdehnungen beim Erhitzen der Man-
teleinsätze 24 und der Seitenplatte 26 aufzunehmen, 
um ein richtiges Zusammenpassen der Aufstandsflä-
chensektoren und der Manteleinsätze während des 
Reifenformprozesses sicherzustellen. Eine kleine 
Spalte 34 ist zwischen der Montagerippe 30 und der 
Montagerille 32 sichtbar. Fig. 3 zeigt die Form im kal-
ten Zustand, das heißt bei Raumtemperatur, und die 
Spalte 34 befindet sich in der gezeigten Position. 
Wenn die Form auf die Aushärttemperatur erhitzt 
wird, ergibt die Differenzwärmeausdehnung des 
Manteleinsatzes 24 und der Seitenplatte 26 eine 
Spalte auf der entgegengesetzten Seite zu der Spal-
te, die in Fig. 3 gezeigt ist.

[0025] Unter Bezugnahme auf Fig. 4 haben die 
Manteleinsätze 24 Löcher oder Belüftungen 40, die 
sich von der Formfläche 42 (der Vorderfläche) durch 
zu der Rückenfläche 44 erstrecken, und Rillen 41, die 
auf der Rückenfläche ausgebildet sind, um mit den 
Belüftungsdurchgängen 46 in der Seitenplatte zu ver-
binden. Die Seitenplatten 26 weisen jeweils Durch-
gänge oder Rillen 48 auf der dazugehörenden Fläche 
auf, die sich an die innen ausgebildeten Belüftungs-
durchgänge 46 anschließen, die mit einer Vakuum-
quelle (nicht dargestellt) verbunden werden können.

[0026] Ferner weist die Form zwei Felgenringe 
(nicht dargestellt) zum Formen der Felgenzonen des 
Reifens auf. Die Felgenringe sind in der zusammen-
gefügten Form auf jeder Hälfte der Form positioniert 
und überlappen einen Abschnitt der Manteleinsätze 
24 und Seitenplatten 26 in der Zone, die radial von 
den Aufstandsflächensektoren 20 entfernt ist. Die 
Felgenringe decken jede Spalte ab, die zwischen 
dem Manteleinsatz und der Seitenplatte in dieser 
Zone gegenwärtig ist.

[0027] Unter Bezugnahme auf Fig. 5 weist ein Ver-
fahren zum Herstellen einer erfindungsgemäßen 
Form die Schritte des Bereitstellens eines Gussmo-
dells auf, das die Aufstandsflächen- und Seitenwand-
merkmale eines Reifens hat, wobei das Gussmodell 
zwei Teilungszonen zwischen den Aufstandsflächen- 
und Seitenwandabschnitten hat. Mindestens ein 
Gusselement 50 (oder 52) wird von dem Modell ge-
gossen, das entsprechend auch Teilungszonen 54
hat, die den Teilungszonen in dem Modell entspre-
chen. Das Gusselement wird anhand eines geeigne-
ten Prozesses, zum Beispiel Draht-Elektroerosi-
ons-Schneiden, in eine Vielzahl von Aufstandsflä-
chensektoren und entgegengesetzte Seitenwand-
mäntel getrennt.

[0028] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform 
werden zwei Gusselemente, nämlich ein oberes Ele-
ment und ein Bodenelement hergestellt. Fig. 5 ver-

anschaulicht ein oberes Gusselement 50 und ein Bo-
dengusselement 52. Die Gusselemente sind als auf 
einer Spaltungslinie außermittig von einer axialen 
Mittellinie für die komplette Form unterteilt veran-
schaulicht. Bei diesem Beispiel gibt es Aufstandsflä-
chenmerkmale an der axialen Mitte der Aufstandsflä-
chenform, deren Unterteilen nachteilig gewesen wä-
re. In anderen Fällen können die Gusselemente je-
doch in der Mittellinie gespalten werden.

[0029] Zwei Gusselemente 50, 52 werden dann ent-
lang der Teilungszonen 54 geteilt, wobei das obere 
Gusselement 50 getrennt wird, um die oberen Auf-
standsflächensektoren 56 und einen oberen Seiten-
wandmantel 58 für eine obere Hälfte der Form zu bil-
den, und wobei das untere Gusselement 52 getrennt 
wird, um untere Aufstandsflächensektoren 60 und ei-
nen unteren Seitenwandmantel 62 für eine Boden-
hälfte der Form zu bilden.

[0030] Unter Bezugnahme auf Fig. 6 gemäß einer 
alternativen Ausführungsform, wird ein Gussmodell 
(nicht veranschaulicht) ohne eine Teilungszone zwi-
schen den Aufstandsflächen- und Seitenwand- oder 
Aufstandsflächensektoren hergestellt. Das Gussele-
ment 70 in Fig. 6 weist ein Bodenhalbgusselement 
auf. Bei dieser Ausführungsform ist das Herstellen 
des Modells etwas vereinfacht, weil die Aufstandsflä-
chen- und Seitenwandelemente nicht durch die Tei-
lungszone getrennt werden und das Fluchten erleich-
tert wird. Beim Trennen geht jedoch Werkstoff entwe-
der von dem Aufstandsflächensektorabschnitt oder 
von dem Manteleinsatzabschnitt verloren. Entspre-
chend werden für jede gewünschte Formhälfte min-
destens zwei Gusselemente geformt, ein erstes Gus-
selement wird in eine Vielzahl von Aufstandsflächen-
sektoren 72 getrennt, und ein zweites Gusselement 
wird in mindestens einen Seitenwandmanteleinsatz 
74 getrennt. Eine kleine Stufe 46 wird auf dem Man-
teleinsatzabschnitt 74 an der Verbindung zu dem Auf-
standsflächensektorabschnitt 72 ausgebildet, um 
den Größenwechsel der Aufstandsflächenringteile 
aufzunehmen, der durch den Werkstoffverlust bei der 
Draht-Elektroerosions-Schneidoperation verursacht 
wird.

[0031] Für Aufstandsflächen- und Seitenwandkon-
zepte, die um die axiale Mitte des Reifens symmet-
risch sind, ist es nur erforderlich, ein Modell herzu-
stellen, das die Hälfte des Reifens darstellt. Für 
asymmetrische Aufstandsflächen- und/oder Seiten-
wandkonzepte oder für Aufstandsflächen, bei wel-
chen es nachteilig ist, die Form an der axialen Mittel-
linie zu teilen, wird vorgezogen, ein Modell herzustel-
len, das den gesamten Reifen darstellt.

[0032] Ein Vorteil des Gießens von Formteilen der 
Aufstandsflächensektoren und Seitenwandmäntel 
aus einem einzigen Gussmodell besteht darin, dass 
tiefere und komplexere Merkmale in den Seiten-
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wandmänteln hergestellt werden können, und dass 
die Merkmale, die sich von der Aufstandsfläche zu 
der Seitenwand erstrecken, besser gefluchtet und in 
Größe, Form und Aussehen besser ausgebildet wer-
den können.

Patentansprüche

1.  Reifenform umfassend:  
eine Vielzahl von Aufstandsflächensektoren (20) zum 
Bilden eines Aufstandsflächenabschnitts eines Rei-
fens;  
eine Formrückseite (22) zum Stützen der Aufstands-
flächensektoren (20) und um das Bewegen der Auf-
standsflächensektoren zwischen einer offenen und 
einer geschlossenen Position zu erlauben,  
zwei Manteleinsätze (24) zum Formen der Seiten-
wände eines Reifens, und  
zwei Seitenplatten (26), wobei jeder Manteleinsatz 
(24) an eine Seitenplatte (26) montiert ist,  
wobei die Aufstandsflächensektoren (20) und die 
Manteleinsätze (24) aus einem einzigen Gussmodell 
gegossen werden.

2.  Reifenform nach Anspruch 1, wobei die Mante-
leinsätze jeweils eine Umfangsmontagerippe auf ei-
ner Rückenfläche haben, die in einer Montagerille in 
der Seitenplatte aufnehmbar ist, wobei die Montage-
rille in radiale Richtung breiter ist als die Montagerip-
pe, um Differenzausdehnungen beim Erhitzen des 
Manteleinsatzes und der Seitenplatte aufzunehmen 
um das richtige Zusammenpassen der Aufstandsflä-
chensektoren und der Manteleinsätze während des 
Formprozesses sicherzustellen.

3.  Reifenform nach Anspruch 1, wobei die Mante-
leinsätze jeweils Belüftungen haben, die sich von der 
Formfläche durch zu der Rückenfläche erstrecken 
und Rillen haben, die auf der Ruckenfläche ausgebil-
det sind, und wobei die Seitenplatten jeweils Durch-
gänge auf der dazugehörenden Fläche umfassen, 
die mit inneren Durchgängen verbunden sind, die an 
eine Vakuumquelle angeschlossen werden können, 
wobei die Rillen auf den Manteleinsatz-Rückenflä-
chen mit den Belüftungsdurchgängen in der Seiten-
platte, wenn sie darauf montiert sind, verbunden sind.

4.  Verfahren zum Herstellen einer Form für einen 
Reifen bestehend aus den folgenden Schritten:  
Bereitstellen eines Gussmodells mit Aufstandsflä-
chen- und Seitenwandmerkmalen für einen Reifen, 
wobei das Gussmodell eine Teilungszone zwischen 
den Aufstandsflächen und der Seitenwand hat,  
Gießen eines Formelements ausgehend von dem 
Modell, und  
Trennen des Gusselements in eine Vielzahl von Auf-
standsflächensektoren (20) und entgegengesetzte 
Seitenwandmäntel (24).

5.  Verfahren nach Anspruch 4, das ferner den 

Schritt des Unterteilens des Gussmodells in zwei 
Gusshalbmodelle entlang einer axialen Mittellinie 
umfasst und wobei der Schritt des Gießens eines 
Formelements das Gießen von zwei Formelementen 
umfasst, wobei ein erstes Gusselement getrennt ist, 
um Aufstandsflächensektoren und einen Seiten-
wandmantel zu bilden für eine obere Hälfte der Form, 
und wobei ein zweites Gusselement getrennt ist, um 
Aufstandsflächensektoren und einen Seitenwand-
mantel für eine Bodenhälfte der Form zu bilden.

6.  Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Schritt 
des Gießens eines Formelements mindestens zwei 
Gusselemente umfasst und ferner die Schritte des 
Trennens eines ersten Gusselements in eine Vielzahl 
von Aufstandsflächensektoren und des Trennens ei-
nes zweiten Gusselements in einen Seitenwandman-
tel umfasst.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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