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{54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER RADKONSTRUKTION AUS PLASTMATERIAL
FUER FAHRZEUGE ODER AEHNLICHES

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer
Radkonstruktion aus Plastmaterial fiir Fahrzeuge oder &hnliches, die eine Anzah! von Speichen,
eine Nabe und einen Radkranz aufweist, die miteinander eine integrierte Einheit bilden, mit dem
Ziel, das Verfahren 6konomisch zu gestalten und die Qualitat des Rades zu verbessern. Es ist die
Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine dazugehdrige Form zu schaffen, mittels denen die
Festigkeitseigenschaften des gegossenen Rades verbessert werden. Erfindungsgemal? wird die
Aufgabe dadurch gelést, daR das Plastmaterial in eine Form eingespritzt wird, deren Hohlraum
eine Form aufweist, die der einer gew(inschten Radkonstruktion entspricht, wobei der Entwurf
des Rades so ausgefiihrt ist, daR es eine gerade Anzahl von Speichen aufweist. Die Einlasse sind
an Punkten nahe jeder zweiten Speiche des Speichenteils vorgesehen, der einen Teil der Form
bildet, so daR sich die Bereiche, in denen die Materialeinfliisse aufeinander treffen, nahe den
Punkten befinden, an denen die Speichenteile, die keine Einlasse aufweisen, in den Radkranz
einmiinden. Fig.2d
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Radkonstruk-

tion aus Plastmaterial flir Fahrzeuge oder &hnliches

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung einer Radkonstruktion aus Plast-
material fur Fahrzeuge oder &hnliches; die eine Anzahl von
Speicheni, eine Nabe und einen Radkranz enth&lt und eine

integrierte Einheit bildet,

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung shnlicher Rad-
konstruktionen aus Plastmaterial wurden die Zuflhrungsdff-
nungen zum Einspritzen des Plastmaterials so konstruiert;
daR die Punkte an denen die Materialflisse zusammentreffeny
die Schmelzlinienm an solchen Punkten angeordnet sind, die
die Festigkeit der Radkonstruktion negativ beeinflusseny
zum Beispiel am Radkranz zwischen den Speichen, Die Festig-
keit der Radkonstruktion wurde dadurch ganz wesentlich ne-
gativ beeinfluBty; da solche Teile eines derartigen Rades aus
Plastmatérialﬁ die einer Belastung in dem Bereich; in dem
der Materialflu® des Plastmaterials Ungleichheiten ausge-
setzt ist; die Gefahr eines Bruches in diesem Bereich in
sich bergens

Darlequng des Wesens der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es; ein Verfahren
zur Herstellung einer Radkonstruktion aus Plastmaterial der
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oben genannten Art zu schaffen, bei welchem die Materialzu-
sammenflisse; die Schmelzlinien, an solchen Punkten der Rad-
konstruktion angeordnet sind, dad die Festigkeitseigenschaf-
ten der Konstruktiomy im Vergleich mit solchen Radkonstruk-
tionen des bekannten Standes der Technik:, wesentlich verbes-
sert werden,

Diese Aufgabe wird durch die Anwendung des Verfahrens gem&B
der vorliegenden Erfindung geldst; das im wesentlichen da-
durch gekennzeichnet istsy daB bein Einspritzen des Plast-
materials in eine Form’ deren Hohlraum eine Form aufweist;
die der Form einer gewiinschten Radkonstruktion entspricht;
der Entwurf des Rades derart ausgefiihrt wird, daB es eine
gerade Anzahl von Speichen gufweist und die Zufithrungsoff-
nungen an solchen Punktenjy nahe jedes zweiten Speichenteils
der genannten Form angeordnet sind, und daB die Bereichel;

an denen die Materialflisse zusammentreffen; nahe den Punk-
ten liegenﬂ;an denen die Speicheni, die frei von Einléssen
sindy, in den Radkranz.einmﬁnden.

Ausfliihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines Ausflihrungsbei-
spiels naher erldutert werden, In den zugehdrigen Zeichnun-
gen zeigen:

Figs 1: eine schematische Darstellung einer GieBform; die
far die Anwendung des Verfahrens gem&R der vorlie-
genden Erfindung geeignet ist;

Fige 2 a

bis 2 e: schematische Darstellungen, die die verschiedenen
Phasen des Flusses des Plastmaterials in einer
Form gemaB der vorliegehden Erfinduhg zeigen;
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Figs 3: eine Darstellung der Art; in welcher eine gegos-

-3 -

sene Radkonstruktion aus Plastmaterial aus der
Form, in der sie gegossen wurde; herausgenommen
wirde .

Eine Form 1, die fir das Verfahren zur Herstellung einer
derartigen'Radkonstruktionﬁ:gemé8 der vorliegenden Erfin-
dung geeignet istj kann zweckm&Big so ausgefihrt sein, wie
es in der Fige 1 der Zeichnung dargestellt ist. Eine derar-
tige Formy die nur als Ausfihrungsbeispiel dient% enthalt
einen unteren Teil 1A und einen oberen Teil 1B, die so aus-
gefihrt sind, daB sie in einem dichten Zustand aneinander=-
gefugt und wieder voneinander getrennt werden koénneni, damit
die gegossene Radkonstruktion 2 entnommen werden kanni, wi

es in der Fig. 3 dargestellt ist. Die Form kann auch so aus-
gefiihrt sein; daB sie in mehrere Teile als die zwei darge-
stelltenj; zerlegt werden kann, Der untere Teil kann zum Bei-
spiél derart ausgefihrt seiny daB er quer zur Rotations-
ebena_derselben und des Rades zerlegt werdeh kanny damit

die Entnahme eines gegossenen Rades aus der Form erleich-
tert wird und insbesondere'dannﬁ‘wenn das Rad ein kompli-
ziertes Profil mit hinterschnittenen Teilen und dergleichen
aufweisty die es unmdglich machen/, das Rad in der in Fige. 3
dargestellten Weise aus der Form zu entnehmen,

Die Form ist mit edner Qeeigneten Anzahl von Einspritzein-

lissen versehen, Diese Einlésse konnen vorteilhaft als Ver-
bindungseinlésse 3; 4; 5 und € des Deckels 1B der Form aus-
gebildet seini; wie es in den Fig, 1 und 3 dargestellt ist.

Der untere Teil 1A weist einen Hohlraum 7 auf, der zusammen
mit dem Oberteil 1B eine Form bildet:; die der gewiinschten
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Form der Radkonstruktion entspricht, Ein Stift 8 fur die
Nabe und eine Anzahl sektorformiger Formteile 9, die rund
um den Stift 8 herum angeordnet sindi werden von einer
kreisfoérmigen Vertiefung umgeben, die den Umfang der &uBe-
ren Form der gewinschten Radkonstruktion definiert und bil-
den so den Kern der Form 1,

Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist die Form 1 so
konstruierts; daB sie eine Radkonstruktion 2 bildetj die

8 Speichen 2A bis 2H aufweist; aber die Form kann natirlich
auch so susgeflhrt seinj daB die Radkonstruktion mit mehr
oder weniger Speichen ausgefiihrt sein kanny als es in dem
dargestellten Ausfihrungsbeispiel dargestellt ist, Es ist
jedoch wesentlich, daB die Radkonstruktion mit einer gera-
den Anzahl von Speichen ausgefiithrt ist und es ist auf eine
andere Weise nicht mdglichs eine Radkonstruktion aus Plast-
material herzustellen; die so beachtliche Festigkeitseigen-
schaften aufweiste.

Das Verfahren zur Herstellung einer Radkonstruktiom,das in
den Zeichnungen dargestellt isti unter Ver@endung einer
Formj, wie sie in den Zeichnungen dargestellt isty wird auf
folgende Weise durchgefihrt:

Das Plastmaterial wird in flissigem Zustand in die Einlés-
se 3 bis 6 des oberen Teils 1B der Form eingespritzt;, wobei
‘dieser in dieser Position mit dem unteren Teil 1A der Form
dicht verbunden ist, Die Einlésse 3 bis 6 befinden sich an
solchen Stelleni, daB sie in die Vertiefung 7 der Form ein-
mindeni; wobei die Vertiefung 7 die Form aufweisty die der
gewiinschten Radkonstruktion entsprichty und zwar im Bereich
jeder zweiten Speiche 2A; 2C; 2E und 2G, in diesem Falle
'zum Beispiel im Mittelteil derselben, Die Vertiefung des
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Flusses des Plastmaterials in der Vertiefung 7 ist mit einer
dunkleren Schattierung gekennzeichnet als die leeren R&ume
der Vertiefung 7, die vollkommen mit Plastmaterial gefallt
werden sollen und die heller gekennzeichnet sind. Die Rich-
tung des Flusses des Plastmaterials in der genannten Ver-
tiefung 7 ist in der Zeichnung durch Pfeile gekemnzeichnet,
Das Material flieBt erst in radialer Richtung der Speichen
2A; 2C; 2E und 26, nach auBen zu der Vertiefung fir den
Radkranz 2I und nach innen zum Stift 8.

Wenn das Plastmaterial diese Riume der Speichen 2A bis 2H
ausfiillti; werden der Radkranz 2I und die Nabe 23 in der Form
gebildet,

Wie aus der Fige. 2 ersehen werden kanni, tritt der Zusammen-
f1uB der Plastmaterialflilsse in den Bereichen 7' nahe den
Punkten eini; wo die Speichenteile 2B; 20; 2F und 2H;, die
frei von Einléssen sindy in den Radkranz einmiinden,

Die fertig gegossene Radkomstruktion 2 wird danach ays der
Form 1 entnommenﬁinachdem die Formenteile 1A und 1B vonein-
ander getrennt wurdeniy und wie es in der Fig, 3 gezeigt isti,
um wahrscheinlich erforderlichen nachfolgenden maschinellen
Bearbeitungen zugefihrt zu werden. ' |

Die Erfindung ist nicht auf die in den Zeibhnungen darge=~
stellten und oben beschriebenen Ausfiihrungsformen beschrankt,
sondern kann innerhalb des Bereiches der folgenden An-
spruchspunkte variieren.

Es sind selbstverstandlich andere Entwiirfe fir die Formen
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moglich, als dargestellt wurden, Die Formenteile kdnnen
zum Beispiel auch so ausgefihrt sein, daB die Ebene fur die
Radkonstruktion in der Form im wesentlichen vertikal steht,
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Erfindungsanspruch

1.

2e

Verfahren zur Herstellung einer Radkonstruktion aus-
Plastmaterial fiir Fahrzeuge oder &hnliches; die eine An-
zahl von Speichen aufweisti eine Nabe und einen Radkranz;
die zusammen eine integrierte Einheit bilden; gekennieich-
net dadurchf, daR Plastmaterial in eine Form (1) einge-
spritzt wird; deren Hohlraum (7) eine Form aufweist: die
der einer gewiinschten Radkonstruktion entspricht, wobei
das Rad so ausgefihrt ist; daB es eine gerade Anzahl von
Speichen (2A bis 2H) aufweist und Einlésse (3 bis 6) an
Punkten nahe jeder zweiten Speiche des Speichenteils (2A
bis 2H) der genannten Form (1) vorgesehen sind; und daB
sich die Bereiche (7') in denen die Materialfliisse aufein-
ander treffeniy nahe den Punkten befinden;, an denen die
Speichenteile (2B; 20; 2F und 2H),die keine Einlésse auf-
weiseny in den.Radkranz einminden,

Form zur Durchfihrung des Verfahrens; das im Punkt 1 spe-
zifiziert istj gekennzeichnet dadurchi; daB die genannte
Form (1) einen Hohlraum (7) aufweist; dessen Form der
einer gewinschten Radkonstruktion (2) entsprichty die
eine gerade Anzahl von speichenformenden Teilen enth&lty
und daR Einspritzeinldsse (3 bis 6)y in der N&he jedes
zweiten der speichenformenden Teiléﬁ'die einen Teil der
Form (1) Bilden%_vorgesehen sind,

Eierzu 2 Blatt Zeichnungen
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