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Werkwijze voor het maken van een vasthoudinrichting voor spijkers,

waardoor een rij spijkers wordt gevormd, en een inrichting voor

het uitvoeren van de werkwijze.

De uitvinding betreft een werkwijze voor het maken van
een. vasthoudinrichting voor spijkers, waardoor een rij spijkers
wordt gevormd, te gebruiken bij een spijker-pistool, waarbij de
spijkerkoppen bij voorkeur ten minste een ongeveer konische onder- |
zijde bezitten, terwijl de vasthoudinrichting bestaat uit ten minste
&én paneel van polymeer, bij voorkeur thermoplastisch materiaal 1
grenzend aan &n zijde van de rij spijkers en voorzien van ten min-
ste &n rij uitsteeksels, die smal zijn vergeleken met de breedte
van het paneel en die uitsteken tussen de spijkers om deze vast
te houden, waarbij de spijkers zijn geplaatst in groeven in het
antreksvlak van een wiel roterend om een horizontale as, waarbij het
polymeermateriaal tijdens de rotatie van het wiel wordt aangebracht.
Een dergelijke vasthoudinrichting is zo uitgevoerd, dat de spijkers |
uit de vasthoudinrichting kunrenwordenuitgeworpen zonder het risico
dat het materiaal van de vasthoudinrichting wordt afgencmen, amdat
het materiaal afgescheurd van deze inrichting omlaag getrokken
zal worden in het spijkergat en daar grote moeilijkheden zal veroor- |
zaken.

Het is bekend een dergelijke rij spijkers te maken door de

spijkers geplaatst in groeven in een wiel te bedekken met een plastic

‘materiaal, zoals bijvoorbeeld beschreven is in de’: Amerikaanse oc-

trooischriften 3.303.632 en 3.432.985. Deze bekende werkwijzen geven ;
echter niet de vorming van een paneel aan &én kant van de rij spij- |
kers en aldus de gewenste veilige geleiding van de rij spijkers

door een spijker-pistool. Anderzijds brengt de aldus vervaardigde

rij spijkers een groot gevaar met zich mee dat het plastic materiaal
wordt afgescheurd, wanneer de spijker wordt uitgestoten. '

De onderhavige uitvinding beoogt het verschaffen van een

werkwijze waardoor zeer snel en op eenvoudige wijze een vasthoud-
inrichting wordt verkregen voorzien van een paneel met uitsteeksels,
die de spijkers vastzetten, zodat zij zo gemakkelijk mogelijk van |
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- het paneel zullen loskomen. Dit wordt overeenkamstig de uitvinding

hierdoor bereikt doordat voor het vormen van de genocemde smalle
uitsteeksels met een. verzwakkingslijn of dergelijke voor het los- |
laten van de spijkers, het wiel is voorzien van temminste &én smalle’
groef in het omtreksvlak van het wiel, waarbij het wiel zich in ‘
langsrichting uitstrekt ten opzichte van de rij. spijkers en nagenoeg:
dezelfde diepte als of een iets grotere diepte dan de groeven, die
de spijker opnemen, bezit.

Bij een dergelijke werkwijze zullen de spijkers aldus
deel uitmaken van de vorm, waarin het polymeermateriaal gegotén
wordt, - terwijl de spijkers heel gemakkeliijk geplaatst kunnen worden
in de vorm en op een manier zoals bekend bij andere vasthoudinrich-
tingen.Wanneer het warme,. vloeibare polymeermateriaal stroomt in
de genoemde groef, zal het afhankelijk van de diepte van de groef
de spijkers min of meer insluiten waardoor deze zoals gewenst op
effectieve wijze worden vastgezet, terwijl steeds de zekerheid be-
staat dat de spijkers loskomen van.de uitsteeksels door de werking
van het spijker-pistool zonder dat het gevaar bestaat dat plastic
delen worden afgescheurd.

Wanneer de diepte van de groef dezelfde is als of iets
groter is dan die van de groeven, die de spijker opnemen, zal een
kleine opening of een verzwakkingslijn gevormd worden in de uit-
steeksels, die de spijkers omgeven, waardoor men ervan verzekerd is
dat de spijker uit de vasthoudinrichting zal wordenuitgeworpen,
wanneer deze axiaal naar voren wordt gedrukt door middel van een
slagmechanisme, dat is aangebracht in het spijker-pistool. De spijkef—
kop, die bij voorkeur een konische onderzijde bezit, zorgt er dan ‘
voor dat het paneel cpzij wordt gedrukt en de verzwakkingslijn
breekt, echter de spijkerkcp kan ock anders gevormd zijn, waarbij
alleen de rand van het paneel tegenover de spijkerkop zo moet zijn
aangepast, dat een dienovereenkomstig wigeffect wordt verkregen.

Tijdens de rotatie van het wiel wordt het warme, vlcei-
bare polymeermateriaal continu aangevoerd. De spijkersworden dan
op in zich bekende wijze geplaatst in de groeven in de omtrek van
het wiel, waarbij deze groeven everwijdig lopen aan de hartlijn van ‘
het wiel of schu:Ln ' waarblj dlt laatste vaak gewenst 1s am. de S‘plj— i
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~ kers zo dicht mogelijk bij élkaar te kunnen plaatsen. Het wiel wordt

vervolgens met een passende rotatiesnelheid rondgedraaid, zodat het
plastic materiaal continue hard wordt bij. het vormen vanhet paneel
en het binnendringen tussen de spijkers en omlaag in de gencemde
baan.

Het verspreiden van het plastic materiaal voor het vormen
van het paneel kan geregeld worden door de keuze van de uittree-
snelheid, de temperatuur en de mate van aanvoer. De uitvinding be-
treft echter ock een inrichting voor het uitvoeren van de beschre-
ven werkwijze waardoor een zeer nauwkeurige vorm van het paneel kan
worden verkregen, zodat, zoals vask gewenst is, dit gebruikt kan
worden als een geleiding in het spijker-pistool. Een dergelijke in-
richting cmwvat een wiel , dat ronddraait om een horizontale as, en
dat in zijn buitenomtrek is voorzien van groeven voor het cpnemen
van de spijkers, waarbij deze inrichting gekenmerkt wordt door ten
minste &én groef in het amtreksvlak van het wiel, zich uitstrekkend
in langsrichting ten opzichte van de reeks van spijkercpnemende
groeven met ongeveer dezelfde diepte als of een iets grotere diepte
dan de spijkercpnemende groeven, terwijl beweegbare vormorganen,
bijvoorbeeld vormingsbanden of  vormingswielen, aarwezig zijn voor
het regelen van het verspreiden van het warme, . vloeibare polymeer-
materiaal, dat de vasthoudinrichting vormt, en voor het vormen van
het paneel, waarbij deze vormingsorganen gedwongen worden de omtrek
van het wiel te volgen over een afstand die voldoende lang is om
het aangevoerde warme, vlceibare plastic materiaal hardte laten ‘
worden binnen deze afstand tot een vomm, welke bepaald wordt door het
profiel van de vormingsorganen. De vormingsorganen kunnen ver- ‘
schillend = geconstrueerd zijn afhankelijk van de afmetingen en van
het gebruikte polymeermateriaal, waarbij het belangrijk is dat het
hard geworden materiaal niet vasthecht aan de vormingsorganen, ter-
wijl de temperatuur, waarbij de hierbij betrckken materialen voldoen—j
de vloeibaar zijn, zo laag is, dat beschadiging van de vormingsorga— 3
nen wordt voorkamen, welke organen, indien deze banden zijn, bestaan
moeten uit een buigzaam materiaal. Omdat een dergelijke continue rij .
spijkers vaak moet worden opgewikkeld, is het gewoonlijk nodig ge-
bruik te maken van een thermoplastisch materiaal. Gebleken .is da}ttr be—
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een zo geringe wrijving ten opzichte van de vormingsorganen en een
zo shel hard worden teweeg bréngen, dat de gehele werkwijze uiterst
gemakkelijk en snel kan worden uitgevoerd, wanneer van een dergelijk
materiaal gebruik wordt gemaakt. Tegelijkertijd is de wrijving ten :
opzichte van de spijkers van geringe betekenis zonder dat deze zo
klein is dat het vereist vastzetten van de spijkers gevaar loopt,
maar waarbij de spijker uit de vasthoudinrichting wordt uitgeworpen
zonder veel verlies aan vermogen.

Een bijzonder gunstige uitvoering van een dergelijke in-
richting wordt hierdoor gekenmerkt, dat de vormingsorganen bestaan
uit twee beweegbare banden grenzend aan en volgend het oppervlak van |
het wiel waardoor twee randen van het. paneel worden bepaald, en dat
een extra band voor het vormen van de achterzijde van het paneel
aarwezig. is, waarbij deze extra band aanligt tegen het buitenvlak
van de twee genoemde banden.

De uitvinding zal thans nader worden toegelicht aan de
hand van de beschrijving en bijgevoegde tekening, waarbij:

fig. 1 een gedeelte van eeninrichting voor het uitvoeren
van de onderidavige werkwijze weergeeft;

fig. 2 .een doorsnede is volgens de lijn II-II in fig. 1.

De tekening toont een deel van een.wiel 1, waarvan de
buitenomtrek is voorzien van groeven 2 voor het opnemen van spijkers |
3, die uit een aanvoerkanaal 4 worden aangevoerd. Het wiel 1 draait
in de richting zoals aangegeven is met de pijl 5, terwijl de vast-
houdinrichting voor de spijkers zich bevindt aan het naar boven ge-
richte deel van het wiel, waar het plastic materiaal, bijvoorbeeld
een thermoplastisch polymeer, via een mondstuk 6 wordt aangevoerd.
Zoals uit fig. 2 blijkt, is het wiel voorzien van een over de omtrek -
lopende groef 7, terwijl de spijkers extra op hun plaats worden ge-
houden door middel van twee bewegende banden 8, die eveneens dienen
voor het bepalen van het gebied, waarin het plastic materiaal moet ‘
hard worden voor het vormen van het paneel 10 van de vasthoudinrich-
ting. Tegelijk hiermee zal het plastic materiaal omlaag doordringen
tussen de spijkers en in de groef 7, die eendunsdanige diepte bezit,
dat kleine uitsteeksels worden gevormd, die elke spijkeryastgr%j»pgn
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| en die een verawaldngslijn bea: |
. afgekeerd van het paneel 10. Om mee te helpen aan eensnelle nauw-
g keurige vorming van het paneel, is er voorzien.in een bewegende band |
9, die afsteunt op de bovenzijde van de twee banden 8 en die.hierdoor
5 volledig de vormholte bepaalt, waarin het paneel gevormd moet worden.
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1. Werkwijze voor het maken van een vasthoudinrichting ‘
voor spijkers waardoor een rij spijkers wordt gevormd te gebruiken
bij een spijker-pistool, waarbij de spijkerkoppen bij voorkeur
een ten minste ongeveer konische onderzijde bezitten, terwijl de

vasthoudinrichting bestaat uit ten minste &n paneel van polymeer,
bij voorkeur. thermoplastisch materiaal grenzend aan &&n zijde van de
rij spijkers en met ten minste &n rij uitsteeksels, die smal zijn
vergeleken . met de breedte van het paneel en die zich uitstrekken |
tussen de spijkers am deze vast te zetten, waarbij de spijkers zijn |
geplaatst in groeven in het omtreksvliak van een wiel, dat ronddraait
om een horizontale as, waarbij het polymeermateriaal tijdens de
rotatie van het wiel wordt aangevoerd, met het kenmerk, dat voor

het vormen van de smalle uitsteeksels met een verzwakkingslijn of
dergelijke voor het loslaten van de spijkers het gencemde wiel is
voorzien van ten minste &&n smalle groef in het omtreksvlak vanhet
wiel, waarbij deze groef zich in langsrichting ten opzichte van de
rij spijkers uitstrekt en ongeveer dezelfde diepte heeft als of
een iets grotere diepte heeft dan de groeven, die de spijkers op-
hemen.

2. Inrichting voor het uitvoeren van de werkwijze volgens
conclusie 1, anvattende een wiel, dat ronddraait om een horizontale
as en dat voorzien is van groeven in. zijn buitenomtrek voor het op—
nemen van de spijkers, gekenmerkt door ten minste &n groef in het
omtreksvlak van het wiel, zich in langsrichting uitstrekkend ten
opzichte van de reeks spijkercpnemende groeven en met ongeveer de-
zelfde diepte als of een iets grotere diepte dan de .groeven voor het
opnemen van de spijkers, en voorts gekenmerkt door beweegbare vorm-
organen, bijvoarbeeld vormingsbanden of vormingswielen, die het ver—
spreiden van het warme, vloeibare polymeermateriaal, dat de vast— |
houdinrichting vormt, regelen en die het paneel vormen, waarbij deze
vormingsorganen gedwongen worden de amtrek van het wiel te volgen |
over een afstand, de voldoende lang is om het aangevoerde warme - vloel—
bare plastlc materiaal te laten hard worden binnen deze genocemde
afstand tot een vorm, welke bepaald wordt door het profiel van de
vormingsorganen.
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- 3. Inrichting volgens conclusie 2, met het kenmerk, dat dezé
vormingsorganen bestaan uit twee beweegbare banden grenzend aan en
volgend het oppervlak van het wiel waardoor twee randen van het paneei
worden gevormd, terwijl een extra band aarmwezig is voor het vormen
5 van de achterzijde van het paneel, waarbij deze extra band grenst
| aan het buitenvlak van de eerstgencemde twee banden.
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