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(57) Abstract

The invention relates to a vulcanisation mould
for producing rubber goods, especially vehicle tyres.
Said mould has a number of de—airing holes into which
blocking mechanisms are introduced. The blocking
mechanisms ensure, especially by means of the air
duct being bent, that the air can be drained without
any disadvantageous flash being produced. In a second
embodiment, the blocking mechanism forms a two—part
valve with the central body. In this case, the blocking
mechanism has an elastically deformable planar area
placed on the inside of the mould which acts at least
essentially as a seal in conjunction with the central body
when impinged upon by the surface of the blank.

(57) Zusammenfassung

Es wird eine Vulkanisationsform zur Herstel-
lung von Gummiartikeln, insbesondere von Fahrzeu-
greifen mit einer Vielzahl von Entliiftungsbohrungen
und in die Entliiftungsbohrungen eingesetzten Sperror-
ganen beschrieben, wobei die Sperrorgane insbeson-
dere iiber eine abknickend ausgebildete Luftfithrung
sicherstellen, daf trotz einwandfreier Luftabfiihrung
keine storenden Austriebe auftreten. In einer zweiten
Ausfiihrungsvariante bildet das Sperrorgan mit dem
ZentralkOrper ein zweiteiliges Ventil dadurch, daf das
Sperrorgan einen elastisch verformbaren, forminnen-
seitig gelegenen Flichenbereich aufweist, der mit dem

Zentralkdrper bei Beaufschlagung durch die Rohlingsoberfliche zumindest im wesentlichen abdichtend wirkt.
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Reifenvulkanisationsform mit in Entliiftungsbohrungen

angebrachten Sperrorganen

Die Erfindung betrifft eine Vulkanisationsform zur Herstellung techni-
scher Gummiprodukte, insbesondere zur Herstellung von Fahrzeugreifen,
mit einer Vielzahl von Entliiftungsbohrungen, in denen jeweils ein das
Eindringen von Rohlingsmaterial zumindest im weséntlichen blockieren-

des Sperrorgan angebracht ist.

Vulkanisationsformen dieser Art sind beispielsweise bekannt aus der

US-PS 4 347 212 oder der deutschen Patentschrift 195 43 276 C1.

Zweck der Entliftungsbohrungen, von denen in einer Vulkanisationsform
mehrere tausend vorgesehen sein kénnen, ist es, eine einwandfreie Ent-
liftung aller Bereiche der mit profilbildenden Stege versehenen Vulkani-
sationsform zu gewéhrleisten, um sicherzustellen, daf sich der Reifenroh-
ling beim Aufbldhvorgang von innen her exakt an die formgebenden Werk-
zeuge bzw. Stege der Vulkanisationsform anlegen kann und ein solches

exaktes Anlegen an die Form nicht durch Lufteinschliisse behindert wird.

Ein unerwtinschter Nachteil der vorhandenen Entltiftungsbohrungen be-
steht darin, daf in diese Bohrungen, die Giblicherweise einen Durchmes-
ser von 0,7 bis 1,5 mm haben, Kautschuk eindringt und die so gebildeten

Austriebe dem fertigen Reifen ein borsten- oder igelartiges Erscheinungs-
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bild verleihen. Zur Beseitigung dieser unerwinschten Austriebe sind zwar
verschiedene Techniken bekannt, aber alle diese Techniken verursachen

Aufwand und erhebliche Kosten.

Um die unerwtinschten Austriebe zu vermeiden, ist es bekannt, in die
Entliiftungsbohrungen Ventile einzusetzen, die durch die sich anndhernde
Rohlingsoberfliche geschlossen und beim Entformen wieder gedffnet wer-
den. Der Nachteil der bisher in Reifenvulkanisationsformen verwendeten
Ventile dieser Art besteht vor allem darin, daf sie aufgrund ihrer Mehrtei-
ligkeit aufwendig sind und zur Gewéhrleistung eines definierten Schlie8-
und Offnungsvorgangs eine Schraubenfeder benétigt wird, die bei der
Vielzahl der benétigten Ventile méglichst stets die gleiche Charakteristik
besitzen muR. Die duerst geringen Abmessungen dieser Ventile erschwe-

ren es, praktisch identische Charakteristiken zu gewéhrleisten.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine entliiftbare Vulkanisationsform mit
Sperrorganen zu schaffen, die besonders einfach und damit wirtschaftlich
gestaltet sind, problemfrei und schnell montiert und demontiert werden

kénnen und eine hohe Funktionssicherheit gewéhrleisten.

Geldst wird diese Aufgabe nach der Erfindung im wesentlichen dadurch,
daR jedes Sperrorgan einen in der jeweiligen Entltiftungsbohrung kraft-
schliissig fixierbaren, insbesondere stiftférmigen Zentralkorper sowie ein
mit dem Zentralkérper verbundenes Abdichtteil umfafit, das einenform-
innenseitig und im wesentlichen formbiindig gelegenen Flachenbereich
aufweist, der mit wenigstens einer Durchbrechung versehen ist und zu-

sammen mit der formseitigen Stirnflache des Zentralkdrpers wenigstens
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einen im AnschluR an die Durchbrechung vorzugsweise ausgeprégt abge-

winkelten Strémungsweg flir die Luft bildet.

Durch die spezielle Ausgestaltung des Sperrorgans, das einteilig oder
zweiteilig ausgebildet sein kann, gelingt es ohne bewegliche Elemente al-
lein aufgrund der Luftstrémungsfithrung das auf die Sperrorgane treffen-
de Rohlingsmaterial zu stoppen und jegliches stérende, zu Austrieben am
fertigen Produkt fiihrende Eindringen von Rohlingsmaterial in die ausge-
bildeten Luftabfiihrungskanéle zu verhindern, was wiederum zur Folge
hat, daR beim Offnen der Form kein Gummimaterial in den speziell aus-
gebildeten Luftabfiihrungskandlen zurtickbleibt und diese verstopfen

konnte.

Das Fehlen beweglicher Elemente, wie sie im Falle der Verwendung von
Ventilen in Form beweglicher Ventilstdfel vorliegen, fithrt zu einer hohen
Funktionssicherheit und vor allem auch dazu, dafs beim Reinigen der
Formen, das hiufig durch Bestrahlen mit Eiskristallen vorgenommen
wird, keine Beschadigungen entstehen, die die Sperrorgane funktionsun-
tlichtig machen wiirden. Eine weitere vorteilhafte Folge der Ausgestaltung
der Sperrorgane nach der Erfindung ist, daB durch die weitgehend besei-
tigte Gefahr von durch Verschmutzung unwirksam werdenden Sperrorga-

nen die Formreinigungszyklen wesentlich verlangert werden kénnen.

Wenn das Sperrorgan nach der Erfindung zweiteilig ausgebildet wird, er-
folgt bevorzugt eine federnde Verrastung des Abdichtteils mit dem Zen-
tralkérper. Dazu sind bevorzugt von den zur Fixierung des Zentralkérpers
in den Formbohrungen'bestimrnten, mit der scheibenférmigen Sperrflache

verbundenen Klemmschenkeln Teilabschnitte in Form von Kuppellaschen
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nach innen abgekropft und untergreifen Stlitzvorspriinge am Zentralkor-

per, so daf} eine Schnapp-Rastverbindung geschaffen wird.

Die gemaR der Erfindung ausgebildeten Sperrorgane sind einfach und
schnell positionsgenau in die Bohrungen der jeweiligen Form einzubrin-
gen, da dazu lediglich ein Vorgang des Eindrtickens dieser Sperrorgane in
die Bohrungen erforderlich ist und die Endposition erreicht wird, wenn
der Rand der scheibenférmigen Sperrflache an der Formwand zur Anlage

kommt.

Das Sperrorgan nach der Erfindung arbeitet demgemafs nach der oben be-
schriebenen ersten Ausflihrungsvariante nach Art einer Diise mit speziell
ausgestalteter, die Bildung von Formaustrieben verhindernder Luftflih-
rung, fiir die zum einen die Minimalabmessungen der vorhandenen Luft-
flihrungskanile und zum anderen der abgeknickte Verlauf dieser Luftfiih-

rungskandle charakteristisch ist.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen dieser ersten Ausfliihrungsvariante

der Erfindung sind den Unteranspriichen 2 bis 13 zu entnehmen.

Nach einer zweiten Ausflihrungsvariante ist das Sperrorgan zumindest in
dem Sinne beweglich, daf’ es einen elastisch verformbaren, forminnensei-
tig gelegenen Fldchenbereich aufweist, der mit dem Zentralkérper bei Be-
aufschlagung durch die Rohlingsoberfliche zumindest im wesentlichen
abdichtend zusammenwirkt. Somit bildet nach dieser Ausflihrungsform

das Sperrorgan mit dem Zentralkérper ein zweiteiliges Ventil.
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Mit anderen Worten besteht erfindungsgemaf eine zweite Grundlosung
der Aufgabe in einer Vulkanisationsform zur Herstellung von Fahrzeu-
greifen mit einer Vielzahl von Entliiftungsbohrungen, in denen jeweils ein
Ventil angebracht und derart ausgebildet ist, da® es durch die sich anna-
hernde Rohlingsoberfliche zumindest im wesentlichen geschlossen und
beim Entformen wieder gedffnet wird, mit dem besonderen Kennzeichen,
daR jedes Ventil zweiteilig ausgebildet ist und einen in der jeweiligen Ent-
luftungsbohrung fixierbaren, insbesondere stiftférmigen Zentralkérper
sowie ein mit dem Zentralkérper 16sbar verbundenes Abdichtteil umfafit,
das zumindest einen elastisch verformbaren, forminnenseitig gelegenen
Flachenbereich aufweist, der mit dem Zentralkérper bei Beaufschlagung
durch die Rohlingsoberfliche zumindest im wesentlichen abdichtend zu-

sammenwirkt.

Selbst wenn bei dieser Ausflihrungsvariante eine Bewegung des formin-
nenseitig gelegenen Flachenbereichs des Sperrorgans im Sinne einer ela-
stischen Verformung derselben eintritt, um eine vollstindige Abdichtung
und daher eine Ventilfunktion zu erreichen, ist das Ausmaf’ der Bewegung
verhiltnisméRig klein und nicht mit den bisher bekannten Ausfiihrungs-
formen mit VentilstoRel zu vergleichen. Mit dieser zweiten Ausflihrungsva-
riante sind somit beinahe alle Vorteile der erstgenannten Ausflihrungsva-
riante zu erreichen, wobei aber die erstgenannte Ausfithrungsvariante
nach den Figuren 1 bis 3 nach Meinung der Anmelderin die beste Ausftih-

rungsform darstellt.

Durch die Integration der Federfunktion in eines der beiden Bauteile des
Ventils und die damit erreichte Vermeidung der Verwendung einer indivi-

duellen Schraubenfeder wird nicht nur eine wesentliche Vereinfachung
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des Aufbaus der Ventile erreicht, sondern es wird auch die Funktionssi-

cherheit erhéht und die Handhabung erleichtert.

Der Zentralkdrper ist im wesentlichen zylindrisch ausgebildet und besitzt
einen im Vergleich zum Durchmesser der Entliiftungsbohrung kleineren
Durchmesser. Er ist durch Klemmelemente, die entweder am Zentralkor-
per oder am Abdichtteil vorgesehen sind, unter Ausbildung von Luft-
durchtrittskanilen in der jeweiligen Entliiftungsbohrung fixierbar. Je
nach Anordnung der Klemmelemente am Zentralkérper oder am Abdicht-
teil ergeben sich zwei unterschiedliche Ausfiihrungsformen von Entlaf-
tungsventilen, die aber hinsichtlich ihrer Funktion gleichwertig sind, da
sie jeweils nur aus zwei Teilen bestehen, ein ausreichend grofier Luft-
durchlafquerschnitt vorhanden ist und aufgrund der definierten Feder-
kraft SchlieR- und Offnungsvorginge in vorgebbarer und sicherer Weise

ablaufen.

Erfindungsgemaf ausgebildete Ventile kénnen aus unterschiedlichsten
Materialen gefertigt werden, insbesondere aus Federblech, Aluminium-
oder Zinkdruckgu®, Keramik, Sintermetall sowie aus SpritzgufSteilen ent-
sprechend geeigneter Metalle oder entsprechend temperaturbestandiger

Kunststoffe.
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Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen dieser zweiten Ausfiihrungsvari-

ante der Erfindung sind in den Unteranspriichen 15 bis 29 angegeben.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfithrungsbeispielen unter

Bezugnahme auf die Zeichnung néher erldutert; in der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer ersten Ausfithrungs-

form eines Sperrorgans nach der Erfindung,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des Zentralkérpers des Sper-

rorgans nach Fig. 1,

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung des Abdichtteils des Sperror-
gans nach Fig. 1,

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer zweiten Ausfihrungs-

form der Erfindung in Form eines Entltiiftungsventils,

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung des Zentralkérpers des Ven-
tils nach Fig. 4,

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung des mit dem Zentralkérper
kuppelbaren Abdichtteils eines Ventils nach Fig. 4,

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung einer weiteren Ausfihrungs-

variante eines Ventils nach der Erfindung,
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Fig. 8 eine perspektivische Darstellung des Zentralkdrpers des Ven-
tils nach Fig. 7, und
Fig. 9 eine perspektivische Darstellung des mit dem Zentralkorper

kuppelbaren Abdichtteils des Ventils nach Fig. 7.

In der perspektivischen Darstellung nach Fig. 1 ist mit dem allgemeinen
Bezugszeichen 1 das in eine Entliiftungsbohrung einer Vulkanisations-
form einsetzbare Sperrorgan bezeichnet, uﬁd dieses Sperrorgan besteht
geméf dieser Ausflihrungsform der Erfindung aus einem Zentralkérper 2

und einem mit diesem verrastbaren Abdichtteil 3.

Nach Fig. 2 ist der Zentralkdrper 2, der bevorzugt aus einem SpritzgufSteil
besteht, in der Form eines zylindrischen Stiftes ausgebildet und ist tiber
seinen Umfang gleichmaRig verteilt mit Fiihrungsrinnen 18 zur Aufnahme
von Klemmschenkeln 10 des Abdichtteils 3 versehen. Durch das Zusam-
menwirken zwischen den Fiihrungsrinnen 18 und den Klemmschenkeln

10 wird auch eine Verdrehsicherung fliir das Abdichtteil 3 geschaffen.

Diese Fiihrungsrinnen 18 sind im rtickwartigen Bereich des Zentralkor-
pers 2 nach innen abgeschrigt, und im formenseitigen Endbereich des
Zentralkérpers 2 sind in den Rinnen 18 Stiitzvorspriinge 11 ausgebildet,
die zur Verrastung des Abdichtteils 3 dienen. Zur formseitig gelegenen
Stirnseite 8 hin sind die Fiihrungsrinnen 18 radial nach innen gefiihrt, so

dafs Schragflachen 19 entstehen.

Fig. 3 zeigt das Abdichtteil 3, das bevorzugt aus dinnem Federstahl be-

steht und von einem eine Sperrfliche bildenden Kreisflachenbereich 4 ge-
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bildet wird, an den drei gleichmaRig tiber den Umfang verteilt angeordnete

Klemmschenkel 10 angeformt sind.

Die Sperrflache 4 ist mit einer mittig gelegenen Y-férmigen Schlitzdurch-
brechung 7 versehen. Die Abwinkelung der Klemmschenkel 10 von der
Sperrfliche 4 erfolgt tiber kurze Radialeinschnitte 6, so dafs die sperrfla-
chenseitigen Bereiche der Klemmschenkel 10 radial etwas innerhalb des
Aufenumfangs der Sperrfliche 4 gelegen sind. Durch diese Einschnitte
und Abwinkelungen der Klemmschenkel 10 entstehen auch sehr enge
Schlitze, tiber die eine gewisse Luftabflihrung erfolgen kann, wobei diese
sich ergebenden Schlitze so schmal sind, daf kein Eindringen von Roh-

lingsmaterial erfolgt.

Die Klemmschenkel 10 sind mit Knickstellen versehen, so daf® Schenkel-
teile radial (iber den AuRenumfang des kreisférmigen Abdichtteils 3 tiber-
stehen und damit die Klemmschenkel die erforderliche Fixierungsfunktion

im in die Bohrungen eingesetzten Zustand libernehmen kénnen.

Von jedem Klemmschenkel 10 ist ein Teilbereich in Form einer Kuppella-
sche 5 nach innen abgekropft, und diese Kuppellasche S dient zur

Schnapp-Verrastung mit dem Zentralkdrper 2.

Die Fig. 1 zeigt den zusammengesetzten Zustand von Zentralkérper 2 und
Abdichtteil 3, wobei die Klemmschenkel 10 in die Fithrungsrinnen 18 ein-
greifen und die Kuppellaschen 5 die Stiitzvorspriinge verrastend hinter-
greifen. Wird das so gebildete Sperrorgan in eine Formbohrung einge-
driickt, dann strecken sich die geknickt ausgebildeten Bereiche der

Klemmschenkel 12, wodurch zum einen die Haltekréfte flir das Sperror-
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gan in der jeweiligen Bohrung erzeugt werden und zum anderen lber die
Kuppellaschen 5 die Sperrflache 4 gegen die Stirnflache 8 des Zentralkor-

pers 2 gespannt wird.

Gelangt im praktischen Betrieb einer Vulkanisationsform, die mit einer
grofsen Anzahl derartiger Sperrorgane ausgestattet ist, das Rohlingsmate-
rial, d.h. das Kautschukmaterial gegen die Sperrorgane 1, dann kann die
in den entsprechenden Teilbereichen der Form noch vorhandene Luft Gber
den Durchbruch 7 bzw. tiber die sehr geringe Abmessungen besitzenden
Einschnitte bzw. Spalte 6 entweichen, wahrend das Kautschukmaterial
bestenfalls noch in die Durchbrechung 7 gelangen, jedoch nicht mehr in
den Minimal-Spaltraum zwischen Sperrflache 4 und Stirnfliche 8 eindrin-
gen kann. Da die Dicke des Abdichtteils 3 nur einen Bruchteil eines Milli-
meters betrigt, entstehen durch ein Eindringen von Rohlingsmaterial in
die Durchbrechung 7 bestenfalls in der Praxis kaum sichtbare Minimal-

marken, die in keiner Weise stérend sind.

Aufgrund der geringen Dicke der Sperrflache 4 kénnen sich zwischen den
Wandungen der Durchbrechungen 7 und dem Rohlingsmaterial auch kei-
ne Haftkrafte ausbilden, die ein Abreifsen von Gummimaterial beim Offnen
der Form und damit ein Verstopfen der Durchbrechungen bewirken
kénnten. Dies ist ein wesentlicher Grund dafiir, daft mit erfindungsgema-
Ren Sperrorganen eine einwandireie Langzeitfunktion gewéhrleistet wer-

den kann.

Die Sperrorgane nach der Erfindung lassen sich praktisch vollautomatisch
fertigen, wobei das Abdichtteil 3 aus einem Stanz-Biegeteil und der Zen-

tralkdrper 2 aus einem Form- bzw. Spritzgufiteil bestehen kann. Auch das
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Zusammenfiigen beider Teile 148t sich aufgrund der einfachen Schnapp-

Rastverbindung automatisieren.

Die zweite Ausfiihrungsvariante der Erfindung wird nunmehr anhand der

zwei Ausfiihrungsformen nach den Figuren 4 bis 9 beschrieben.

In der perspektivischen Darstellung nach Fig. 4 ist mit dem allgemeinen
Bezugszeichen 21 das in eine Entliiftungsbohrung einer Vulkanisations-
form einsetzbare Ventil bezeichnet, und dieses Ventil 21 besteht aus ei-

nem Zentralkérper 22 und einem mit diesem kuppelbaren Abdichtteil 23.

Der Zentralkérper 22 ist im wesentlichen zylindrisch ausgebildet und
weist Tiber seinen Umfang verteilt mehrere leistenférmige Klemmelemente
30 auf, die nach dem Einsetzen des Ventils in eine Entliiftungsbohrung an
der Bohrungsinnenwand klemmend anliegen und zwischen sich Luft-

durchtrittskanéle festlegen.

Im oberen, d.h. dem abdichtteilseitigen Bereich des Zentralkérpers sind
Stiitzvorspriinge 31 angeformt, die eine Ankopplung des Abdichtteils 23

ermoglichen.

Das Abdichtteil 23 ist in Form einer flexiblen Dichtscheibe ausgebildet,
deren Fliche 24 im Betrieb durch die sich annihernde Rohlingsoberflache

elastisch in Richtung des Zentralkérpers verformbar ist.

Die Dichtscheibe 23 liegt mit ihrem Auenumfang an entsprechenden
Stiitzflaichen 28 des Zentralkorpers auf, und sie ist mittig mit einer im

dargestellten Ausfithrungsbeispiel kreisférmigen Ausnehmung 27 verse-
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hen, welche die Haupt-Luftdurchtrittséffnung bildet. Dieser Ausnehmung
27 gegenuiberliegend und komplementar geformt ist am Zentralkérper 22
ein scheibenférmiges Ansatzteil 29 vorgesehen, das bei Auslenkung der
Dichtfliche 24 in die Ausnehmung 27 eintritt und damit die Hauptluft-

durchtrittséffnung praktisch verschlief3t.

Mit der Dichtscheibe 24 verbunden, jedoch bewegungsmaRig durch
Schlitzpaare 26 entkoppelt, sind mehrere tiber den Umfang verteilte Kup-
pelschenkel 25 vorgesehen, die nach Art eines Bajonettverschlusses mit
den am Zentralkérper 22 vorhandenen Stiitzvorspriingen 28 kuppelbar

sind.

Diese Kupplungsart zwischen Zentralkdrper 22 und Abdichtteil 23 stellt
nur eine mogliche Kupplungsart dar, aber sie hat den Vorteil, daf® mittels
eines geeigneten Werkzeugs auch eine einfache und schnelle Trennung
der beiden Teile moglich ist. Beispielsweise kann dazu ein magnetisches

Schraubwerkzeug Verwendung finden.

Fig. 5 zeigt die Ausgestaltung des Zentralkérpers 22 mit dem stirnseitig
mittig vorgesehenen Ansatzteil 29, das mit der Ausnehmung 27 im Ab-
dichtteil 23 zusammenwirkt. Die stirnseitige Sttitzfliche 28 verlauft aus-
gehend von ihrem Umfangsbereich zum Ansatzteil 29 hin abfallend, so
daR die elastische Dichtflache 24 die erforderliche Schlief- und Offnungs-

bewegung durchfihren kann.

Die radiale Hohe der Klemmelemente 30 sowie der Stiitzvorspriinge 28 ist
so gewahlt, daR erstere die erforderliche Klemmwirkung in den Entlif-

tungsbohrungen entfalten kénnen und letztere die Gber eine Drehbewe-
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gung erfolgende Verbindung mit den Kuppelschenkeln 25 auch bei in die
Entlifftungsbohrung eingesetztem Zentralkdrper 22 erméglichen.

Fig. 6 zeigt nochmals im Detail die Ausgestaltung des Abdichtteils 23 bzw.
der Dichtscheibe mit der zentralen Ausnehmung 27 und den Einschnitt-
paaren 26 und den Kuppelschenkeln 25, die an ihren freien Enden Ab-
winkelungen 32 aufweisen, welche die Stiitzvorspriinge 31 am Zentralkor-

per 22 im gekuppelten Zustand untergreifen.

Fig. 7 zeigt eine modifizierte Ausfiihrungsform des zweiteiligen Ventils 21,
wobei sich diese Ausfiihrungsform vor allem durch eine weitere konstruk-

tive Vereinfachung auszeichnet.

Das Ventil 21 nach dieser Ausfiihrungsform umfat wiederum einen in
diesem Falle als zylindrischer Stift ausgebildeten Zentralkorper 22 sowie
ein mit dem Zentralkérper 22 zusammenwirkendes Abdichtteil 23, das mit
mehreren und insbesondere drei tiber den Umfang verteilt einteilig ange-
formten gewellten Federschenkeln 35 versehen ist, welche an ihrem freien
Ende 36 nach innen abgewinkelt sind und damit einen Aufnahmeraum

zur Halterung des Zentralkorpers 22 festlegen.

Im Gegensatz zu der Ausfithrungsform nach den Fig. 4 bis 6 mufs bei die-
ser Ausgestaltung der stiftférmige Zentralkérper 22 nicht mehr in die
Entltiftungsbohrung der Vulkanisationsform eingepref3t werden, sondern
er wird einfach durch die gewellt ausgebildeten Federschenkel 35 gehal-
ten. Diese Wellen auf den Schenkeln 35 verformen sich in der Bohrung
beim Einpressen und driicken auf den Zentralkorper 22. Auf diese Weise

wird dieser Zentralkdrper 22 axial in der gewunschten Position gehalten,



- WO 00/06358 PCT/EP99/05323
14

wobei die Verformungsspannung der Schenkel dafir sorgt, dafs die elasti-
sche Dichtscheibe 23 exakt positioniert gehalten wird und auch der Zen-
tralkérper nicht herausgedriickt werden kann, wobei die umgebogenen
freien Enden 36 zusitzlich ein Herausgleiten des stiftformigen Zentralkor-
pers 22 aus dem von den gewellten Federn 35 gebildeten Aufnahmeraum
verhindern. Diese Art der Halterung ist auch deshalb von Vorteil, weil da-
mit zwangsl4ufig Wachstumsunterschiede in der Bohrung und im Zen-
tralkérper bei erhéhten Temperaturen durch die tiber die gewellten Federn

35 erzeugte Prefspannung ausgeglichen werden.

Der AuRendurchmesser der Dichtscheibe 23 ist grofer als der Bohrungs-
durchmesser, so daf die Dichtscheibe 23 mit ihrem Aufenumfangsrand
am Bohrungsrand aufliegt und sich ausgehend von dieser Auflageflache in
Axialrichtung des Ventils 21 elastisch verformen kann. AufSerdem wird
durch diesen Anschlag des Abdichtteils 23 am jeweiligen Bohrungsrand

die Ventilposition eindeutig definiert und das Einsetzen erleichtert.

Die Form des eine Dichtfliche bildenden Abdichtteils 23 kann flach, je-
doch auch kalottenférmig sein, und zwar bis zu einem Kalottenwinkel von

etwa 20°.

Fig. 8 zeigt den Zentralkérper fiir das Ventil nach Fig. 7. Dieser Zen-
tralkérper 22 ist an seiner Umfangsflache 33 glattwandig ausgebildet und
an der mit dem Abdichtteil 23 zusammenwirkenden Stirnfliche an seinem

AuRenumfang mit einer Abschréagung 34 versehen.

Fig. 9 zeigt in einer perspektivischen Draufsicht das Abdeck- bzw. Ab-
dichtteil 23 des Ventils nach Fig. 7 und 148t erkennen, dafl in diesem
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Falle als Haupt-Luftdurchtrittsdffnung eine Y-formige oder allgemein
sternférmige Ausnehmung 37 etwa mittig angeordnet ist. Diese Ausge-
staltung ist jedoch nicht zwingend, sie gewahrleistet jedoch im Zusam-

menspiel mit dem Zentralkérper 22 nach Fig. 8 eine einwandfreie Funkti-

on.
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Patentanspriiche

1. Vulkanisationsform zur Herstellung technischer Gummiprodukte,
insbesondere zur Herstellung von Fahrzeugreifen, mit einer Vielzahl
von Entliiftungsbohrungen, in denen jeweils ein das Eindringen von
Rohlingsmaterial zumindest im wesentlichen blockierendes Sperror-
gan angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet,
daf jedes Sperrorgan (1) einen in der jeweiligen Entluftungsbohrung
kraftschliissig fixierbaren, insbesondere stiftférmigen Zentralkoérper
(2, 22) sowie ein mit dem Zentralkérper (2, 22) verbundenes Ab-
dichtteil (3, 23) umfaBt, das einen forminnenseitig und im wesentli-
chen formbiindig gelegenen Flichenbereich (4) aufweist, der mit we-
nigstens einer Durchbrechung (7, 27) versehen ist und zusammen
mit der formseitigen Stirnfliche des Zentralkérpers (2, 22) wenig-
stens einen im Anschluft an die Durchbrechung (7, 27) Strémungs-

weg fr die Luft bildet.

2. Vulkanisationsform nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichmnet,
da® der Strémungsweg im Anschluf an die Durchbrechung (7, 27)

ausgepragt abgewinkelt ist.

3. Vulkanisationsform nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

da® der Luft-Strémungsweg im Anschluf an die Durchbrechung (7,
27) um etwa 90° abgewinkelt ist und sich zwischen der Bohrungs-

wandung und dem Zentralkoérper (2, 22) fortsetzt.
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4. Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Ansprtiche,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Durchbrechung (7, 27) in dem eine Sperrflache bildenden
Flachenbereich (4, 24) mittig angeordnet, als Rundloch und/oder
schlitzférmig, insbesondere in Form eines Y-Schlitzes ausgebildet

ist.

S. Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Sperrorgan zweiteilig ausgebildet und das Abdichtteil (3, 23)
verrastbar mit dem Zentralkérper (2, 22) verbunden ist.

6. Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,

daR der Zentralkérper (2, 22) im wesentlichen zylindrisch ausgebil-
det ist und einen im Vergleich zum Durchmesser der Entliftungs-
bohrung kleineren Durchmesser aufweist, und daf® der Zentralkér-
per (2, 22) durch insbesondere aus Federschenkeln bestehende
Klemmelemente (10, 35), die am Zentralkérper (2, 22) oder am Ab-
dichtteil (3, 23) vorgesehen sind, unter Ausbildung von Luftdurch-

trittskanalen in der jeweiligen Entliiftungsbohrung fixierbar ist.

7. Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,

da® das Abdichtteil (3, 23) eine im wesentlichen scheiben- oder ka-
lottenférmige, schlitzfdrmige Durchbrechungen (7, 27) aufweisende
Sperrflache (4, 24) far Rohlingsmaterial sowie mehrere tiber den
Umfang verteilt angeordnete Kuppellaschen (5, 25) zur Verrastung

mit dem Zentralkérper (2, 22) umfafst.
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Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

da® die scheibenformige Sperrfliche (4, 24) randseitig eine Mehrzahl
von Radialeinschnitten (6, 26) aufweist, dal jeweils ein Paar der Ra-
dialeinschnitte (6, 26) einen Klemmschenkel (10, 25) begrenzt, der
beztiglich der Sperrflache (4, 24) rechtwinklig é.bgebogen ist und in

eine Fahrungsrinne (18) im Zentralkdrper (2, 22) eingreift.

Vulkanisationsform nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Kuppellaschen (5, 25) von nach innen abgekropften Ab-
schnitten der Klemmschenkel (10, 25) gebildet sind und Stutzvor-
spriinge (11, 13) am Zentralkdrper (2, 22) untergreifen.

Vulkanisationsform nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

daf® der Durchmesser des stiftférmigen Zentralkérpers (2, 22) etwa
zwischen 1 mm und 10 mm liegt und insbesondere etwa 0,01 mm

bis 2 mm kleiner als der Bohrungsdurchmesser ist.

Vulkanisationsform nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichmnet,

daR das Abdichtteil (3, 23) aus einem Federblech mit einer Dicke im

Bereich von etwa 0,05 mm bis 0,3 mm besteht.

Vulkanisationsform nach einem oder mehreren der vorhergehenden

Anspruche,



- WO 00/06358 PCT/EP99/05323

13.

14.

15.

16.

19

dadurch gekennzeichmnet,

daR der Zentralkérper (2, 22) aus einem Spritzgufteil besteht.

Sperrorgan nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspru-
che zur Verwendung in mit Entliiftungsbohrungen versehenen Vul-

kanisationsformen.

Vulkanisationsform nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Sperrorgan mit dem Zentralkorper (22) ein zweiteiliges
Ventil (21) dadurch bildet, daf® das Sperrorgan einen elastisch ver-
formbaren, forminnenseitig gelegenen Flachenbereich aufweist, der
mit dem Zentralkdrper (22) bei Beaufschlagung durch die Rohlings-

oberfliche zumindest im wesentlichen abdichtend zusammenwirkt.

Vulkanisationsform nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Zentralkdrper (22) im wesentlichen zylindrisch ausgebildet
ist und einen im Vergleich zum Durchmesser der Entltftungsboh-
rung kleineren Durchmesser aufweist, und daf der Zentralkérper
(22) durch Klemmelemente (30), die am Zentralkorper (22) oder am
Abdichtteil (23) vorgesehen sind, unter Ausbildung von Luftdurch-

trittskanalen in der jeweiligen Entliiftungsbohrung fixierbar ist.

Vulkanisationsform nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichmnet,

daR das Abdichtteil (23) eine im wesentlichen scheiben- oder kalot-
tenférmige, Einschnitte (26) und/oder Ausnehmungen (27) aufwei-

sende Dichtflache sowie mehrere tiber den Umfang verteilt angeord-
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nete Kuppelschenkel (25) zur Verbindung mit dem Zentralkérper
(22) umfafdt.

Vulkanisationsform nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

daf die scheiben- oder kalottenformige Dichtflache (24) auf dem
Zentralkérper (22) insbesondere randseitig abgestttzt und bei ela-
stischer Verformung in Richtung des Zentralkérpers (22) unter zu-
mindest weitestgehendem Verschlufs von Luftdurchtrittséffnungen

am Zentralkérper (22) zur Anlage kommt.

Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Ansprtiche 14
bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

daR im Mittenbereich der elastischen Dichtflache (24) eine Haupt-
Luftdurchtrittséffnung (27) ausgebildet ist.

Vulkanisationsform nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daR bei geschlossenem Ventil in die Haupt-Luftdurchtrittséffnung
(27) ein komplementér geformtes Ansatzteil (29) des zylindrischen

Zentralkdrpers (22) eingreift.

Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Anspriiche 14
bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

daR die scheibenférmige, elastische Dichtflache (24) eine Mehrzahl
von Radialeinschnitten (26) aufweist, daf3 jeweils ein Paar der Ra-
dialeinschnitte (26) einen Kuppelschenkel (25) begrenzt, welcher ei-

nen parallel zur Umfangsfliache des Zentralkdrpers (22) verlaufenden
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Abschnitt und ein sich daran anschlieBendes abgewinkeltes freies
Ende (32) aufweist, wobei diese Kuppelschenkel (25) nach Art eines
Bajonettverschlusses mit Stitzvorspringen (31) am Zentralkorper

(22) zusammenwirken.

Vulkanisationsform nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Klemmelemente (30) aus sich zumindest im wesentlichen
{iber die axiale Lange des Zentralkdrpers (22) erstreckenden, lei-

stenférmigen Ansétzen bestehen.

Vulkanisationsform nach einem oder mehreren der Anspruche 14
bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Zentralkérper (22) eine ansatzfreie Umfangsflache (33) auf-
weist und die Klemmelemente aus gewellten Federschenkeln (35)
bestehen, die einteilig mit der elastischen Dichtscheibe (23) ausge-
bildet und vorzugsweise an ihren freien Enden (36) zur Schaffung
eines Aufnahmeraums fiir den Zentralkérper (22) nach innen abge-

winkelt sind.

Vulkanisationsform nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Durchmesser der Dichtscheibe (23) gréfer als der Durch-

messer der Entliiftungsbohrung ist.

Vulkanisationsform nach Anspruch 23,
dadurch gekennzeiéhnet,

da® der zylindrische Zentralkorper (22) dichtscheibenseitig an sei-
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nem Auflenumfang eine Abschrigung (34) aufweist und die Dicht-
scheibe (23) mittig eine sternférmige oder runde Ausnehmung (37)

besitzt.

Vulkanisationsform nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche 14 bis 24,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Ventildurchmesser im Bereich von etwa 2 bis 12 mm liegt
und der Durchmesser des stiftférmigen Zentralkdrpers (22) etwa
zwischen 0,01 und 2 mm, insbesondere etwa 0,7 mm Kkleiner als der

Bohrungsdurchmesser ist.

Vulkanisationsform nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche 14 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Dichtflichenteil bzw. die Dichtscheibe (23) aus einem Fe-
derblech mit einer Dicke im Bereich von etwa 0,05 bis 0,3 mm be-

steht.

Vulkanisationsform nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche 14 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Dichtfliche (24) des Abdichtteils (23) im wesentlichen flach

oder kalottenférmig ausgebildet ist.

Vulkanisationsform nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichmnet,
da® bei kalottenférmiger Ausbildung der Dichtflache (24) der Kalot-

tenwinkel etwa 20° betragt.
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Vulkanisationsform nach einem der vorhergehenden Anspriiche 14
bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

daf die forminnenseitige Stirnflache des Zentralkdrpers (22) eine

flache zumindest im wesentlichen konusférmige Vertiefung aufweist.

Vulkanisationsform zur Herstellung von Fahrzeugreifen mit einer
Vielzahl von Entliiftungsbohrungen, in denen jeweils ein Ventil an-
gebracht und derart ausgebildet ist, daf’ es durch die sich anné-
hernde Rohlingsoberfliche zumindest im wesentlichen geschlossen
und beim Entformen wieder ge6ffnet wird,

dadurch gekennzeichnet,

daR jedes Ventil (21) zweiteilig ausgebildet ist und einen in der je-
weiligen Entliiftungsbohrung fixierbaren, insbesondere stiftférmigen
Zentralkoérper (22) sowie ein mit dem Zentralkérper (22) 16sbar ver-
bundenes Abdichtteil (23) umfafdt, das zumindest einen elastisch
verformbaren, forminnenseitig gelegenen Flachenbereich (24) auf-
weist, der mit dem Zentralkdrper (22) bei Beaufschlagung durch die
Rohlingsoberfliche zumindest im wesentlichen abdichtend zusam-

menwirkt.
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