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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Balgoder einen Teil
eines Balges eines Ubergangs zwischen zwei gelenkig
miteinander verbundenen Teilen eines Fahrzeugs, wo-
bei in einer Elastomerschicht als Einlage Cordfaden an-
geordnet sind. Falten oder Wellenbélge sind Bestandteil
eines Ubergangs zwischen zwei gelenkig miteinander
verbundenen Fahrzeugen. Ein solcher Ubergang be-
steht im Einzelnen aus einer Ubergangsbriicke, einem
Gelenk und einem die Bricke bzw. das Gelenk umge-
benden Balg. Dieser Balg dient im Wesentlichen dem
Schutz der Passagiere beim Uberwechseln zwischen
den einzelnen gelenkig miteinander verbundenen Fahr-
zeugen. Ein solcher Falten- oder Wellenbalg muss auf-
grund der auftretenden Relativbewegungen zwischen
den einzelnen Fahrzeugen ein extremes Verformungs-
vermdgen aufweisen. Das heif3t, ein solcher Balg muss
in der Lage sein, allen Nick-, Wank- und Versatzbewe-
gungen der beiden gelenkig miteinander verbundenen
Fahrzeuge relativ zueinander nachzugeben.

[0002] BeiderHerstellungdereinzelnen Wellen eines
derartigen Wellenbalges wird nun derart vorgegangen,
dass diese insbesondere im Eckbereich aus einzelnen
in Balgumfangsrichtung verlaufenden Streifen aufge-
baut sind, die zur Bildung der U-férmigen Wélbung der
Welle miteinander verklebt bzw. verndht sind. Zur Her-
stellung eines vollstédndigen Balges werden dann die
einzelnen Wellen miteinander vernaht.

[0003] Hieraus wird deutlich, dass die Herstellung ei-
nes derartigen Balges sehr aufwendig und damit teuer
ist. Hinzu kommt, dass die Nahte Verwerfungen bilden,
die an der benachbarten Welle reiben und unweigerlich
zum Verschleiss dieser Welle dadurch fihren, dass hier
die Materialstarke abnimmt.

[0004] Beider Herstellung der einzelnen Falten eines
Faltenbalges werden einzelne Materialstreifen ziehar-
monika-artig miteinander an ihren Langskanten mitein-
ander vernaht, wobei die hierbei entstehenden Kanten
durch U-férmige Schienen eingefasst sind. Auch hier ist
der Aufwand zur Herstellung sehr hoch.

[0005] Aus der US-PS 21 26 837 ist nun die Herstel-
lung eines Balges bekannt, der eine textile Einlage mit
Cordfaden aufweist. Allerdings ist dieser Balg nicht als
Falten- oder Wellenbalg ausgebildet, sondern als glatt-
wandiger Balg. Das heiBt, dass bei Kurvenfahrt der Balg
sich an einer Seite dehnt wie ein Gummiband, wahrend
er auf deranderen gegeniberliegenden Seite gestaucht
wird, und sich auch hierbei ausbauchen bzw. einbau-
chen wird. Hierbei besteht dann naturgeman die Gefahr,
dass aufgrund der Verminderung des Querschnittes des
Ubergangs der freie Durchgangsraum kleiner wird. Dar-
Uber hinaus besteht die Gefahr, dass bei extemen Kur-
venfahrten der Balg schlichtweg reif3t.

[0006] W.ie bereits zu eingangs ausgefihrt, sind Fal-
ten- und Wellenbalge bekannt. Solche Béalge haben ein
extremes Dehnungsvermdgen und kénnen auch in ex-
tremer Weise zusammengefaltet werden, so dass mit
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einem solchen Balg auch extreme Kurvenfahrten még-
lich sind. Allerdings sind solche Balge sehr aufwendig
in der Herstellung, wie das ebenfalls zu eingangs bereits
erwahnt wurde. Dies rihrt im Wesentlichen daher, dass
jede Welle bzw. Falte aus einzelnen Gewebestreifen be-
steht, die zur Bildung der Falte bzw. Welle miteinander
entsprechend formgebend vernaht werden. Eine Er-
leichterung der Herstellung derartiger Wellen oder Fal-
ten wilrde sich nun dadurch bieten, dass man eine Ge-
webeschicht zwischen zwei Elastomerschichten einbet-
ten und ein solches Gebilde in Ganze vulkanisiert. Es
hat sich allerdings herausgestellt, dass mit einer Gbli-
chen Gewebeeinlage keine befriedigende Ergebnisse
zu erzielen sind. Dies deshalb, weil - so hat sich heraus-
gestellt - die Gewebelage wahrend der Vulkanisation
aufgrund der Formgebung in der Form nicht genau mit-
tig zwischen den beiden Elastomerschichten verbleibt,
sondern vielmehr aufgrund des sogenannten
HeiBschrumpfverhaltens des Gewebes nach innen zwi-
schen den Schichten wandert. Das heif3t, dass die Ela-
stomerschicht an einer Seite relativ dick ist, wohingegen
an der gegentberliegenden Schicht die Gewebeschicht
zutage tritt. Die Folge hiervon ist, dass ein derart aufge-
bauter Balg nur eine geringe Haltbarkeit aufweist. Der
Grund hierfir ist darin zu finden, dass bei der Vulkani-
sation eine Verformung stattfindet, der die textile Einla-
ge nicht in der Lage ist nachzugeben.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Balg oder einen Teil eines Balges herzustel-
len, wobei die Herstellung einfach und kostensparend
sein soll, und dariiberhinaus der Balg eine hohe Le-
bensdauer aufweisen soll.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch
geldst, dass der Wellen- oder Faltenbalg einteilig aus-
gebildete Wellen oder Falten oder Teile davon aufweist,
wobei die textile Einlage als Cordgewebe ausgebildet
ist. Es hat sich namlich gezeigt, dass bei der Verwen-
dung eines Cordgewebes bzw. von Cordfaden die Ge-
webelage genau zwischen den beiden Elastomer-
schichten, wahrend der Vulkanisation in einer Form,
verbleibt. Erklarbar ist dies dadurch, dass das Cordge-
webe eine gewisse Eigenelastizitdt aufweist, die be-
wirkt, dass wahrend der Formgebung das Gewebe wéh-
rend der Vulkanisation plastisch nachgiebig ist. Das
hei3t, dass das Cordgewebe bzw. die einzelnen Cord-
faden vom Prinzip her in etwa eine ahnliche Elastizitat
aufweisen, wie sie die umgebenden Schichten aus dem
Elastomermaterial besitzen. Wie bereits ausgefihrt hat
das HeiBschrumpfverhalten eines lblichen Kunststof-
gewebes zur Folge, dass das Gewebe durch die Elasto-
merschicht nach innen wandert, mit der Folge, dass
hierdurch die Haltbarkeit eines derartigen Gewebes
stark reduziert ist. Durch die Verwendung eines Cord-
gewebes kann zwar der Schrumpfungsvorgang nicht
ganz unterbunden werden, jedoch ist aufgrund der Ela-
stizitdt des Gewebes sichergestellt, dass dieses nicht,
wie beim Stand der Technik, nach innen durch die Ela-
stomerschicht hindurchwandert, da es in der Lage ist
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den Schrumpfvorgang durch seine Eigenelastizitat zu
kompensieren. Diese Problematik stellte sich bei der
US-PS 2,126,837 nicht, da hier - wie bereits zu anfangs
ausgefuhrt - ein glattwandiger Balg zur Verbindung
zweier gelenkig miteinander verbundenen Fahrzeuge
vorgesehen war. Eine formgebende Vulkanisation ist
hierbei nicht erforderlich.

[0009] An dieser Stelle sei erwdhnt, dass mit einer
entsprechender Form ein solcher Balg in Teilen, das
heiBt als einzelne Falte oder Welle hergestellt sein
kann, die dann zur Bildung des Balges miteinander ver-
bunden werden, oder aber es sind Seitenwande, Bo-
den- oder Deckenabschnitte mit mehreren hintereinan-
der angeordneten Falten bzw. Seitenwandabschnitte
oder Wellen herstellbar, bzw. bei entsprechend gro3er
Form besteht die Mbglichkeit der Herstellung ganzer
Balge bzw. Balghaliten. Vorteilhaft bei nach einem sol-
chen Prinzip einteilig hergestellter Balg bzw. Balgele-
mente ist, dass diese auch eine hohe Haltbarkeit auf-
weisen, was daraus resultiert, dass die Oberflache der
Bauteile absolut eben gehalten werden kann. Das heif3t,
es bestehen zum Gegensatz zum Stand der Technik
keinerlei Erhéhungen, Uberlagerungen oder Verwerfun-
gen auf der Oberflache, die an der benachbarten Welle
oder Falte reiben kdénnten und hier zu einem frihzeiti-
gen Verschlei3 des Balges insgesamt flhren kénnten.
Des Weiteren hat sich herausgestellt, dass in Bezug auf
die Schall- und Warmedammung zumindest gleich gute
Werte erzielt werden, wie mit einem Balg geman dem
bekannten Stand der Technik.

[0010] Im Einzelnen ist vorgesehen, dass das Cord-
gewebe zwischen zwei Elastomerschichten einvulkani-
siert ist, wobei als Einlage zwei kreuzweise Ubereinan-
der angeordnete Cordgewebe vorgesehen seien kén-
nen, um eine relativ hohe Steifigkeit gegen Durchbie-
gung des Balges bereitstellen zu kénnen, ohne die Ela-
stizitat in Langsrichtung des Balges aufgeben zu miis-
sen. Das heiB3t, dass hier die Kett- bzw. Schussfaden
Uber Kreuz liegen. Hierbei ist bei einer Ausfihrungsform
vorgesehen, dass die Kett- und Schussfaden der jewei-
ligen Gewebelage im Winkel zwischen 45 ° und 90 °,
insbesondere zwischen 60 ° und 90 ° zueinander ver-
laufen. Hierbei hat sich als besonders vorteilhaft her-
ausgestellt, wenn die Kett- bzw. Schussfaden der einen
Gewebelage im Winkel von 60 ° zu den Kettfaden bzw.
Schussfaden der anderen Gewebelage verlaufen, da
dann die Verwerfung im Randbereich, d. h. im Schen-
kelbereich der Ecke einer Welle bzw. Falte sehr gering
sind.

[0011] Nach einem besonderen Merkmal der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass der Gewichtsanteil des Ge-
webes der Gewebeeinlage zum Elastomeranteil zwi-
schen 15 % und 50 %, vorzugsweise jedoch etwa 40 %
betragt. Durch einen derart hohen Gewebeanteil wird
eine hohe Stabilitdt und Haltbarkeit des Balges ermég-
licht.

[0012] Gegenstand der Erfindung ist ebenfalls ein
Verfahren zur Herstellung eines Balges bzw. eines Tei-
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les eines Balges eines Uberganges zwischen zwei ge-
lenkig miteinander verbundenen Fahrzeugen, wobei
sich ein derartiges Verfahren erfindungsgeman dadurch
auszeichnet, dass in eine Form mit einer Falten- oder
Wellenkontur eine Elastomerschicht eingelegt wird, auf
die Elastomerschicht eine Cordgewebelage und auf die-
se Cordgewebelage eine weitere Elastomerschicht ein-
legbar ist, wobei die Verbindung der Elastomerschich-
ten untereinander und mit der Cordgewebelage durch
Vulkanisation bewerkstelligt wird. Die Vulkanisation er-
folgt im Wege der Hei3-Vulkanisation bei etwa 170 bis
210 bar, vorzugsweise bei etwa 200 bar. Es hat sich nun
herausgestellt, dass insbesondere bei der Verwendung
von Gewebeeinlagen aus einem Cordgewebe die Ver-
werfungen im Randbereich der Welle oder Falte da-
durch weitestgehend vermieden werden kénnen, dass
die Form wahrend des Vulkanisiervorganges entliftet
wird. Hierbei wird dem Elastomermaterial die Méglich-
keit gegeben, sich zu entspannen, was schlussendlich
auch Verwerfungen im Randbereich der Welle abbaut,
da durch diesen Entspannungsvorgang Uberschissi-
ges Elastomermaterial aus der Form austreten kann.
[0013] Die zeichnerische Darstellung, die in der Er-
lauterung, "was unter einer Welle einer Falte, beispiels-
weise einem Eckelement einer Falte oder Welle als Teil
eines Balges und einem Balg" verstanden wird.

[0014] Eine Welle oder Falte eines Balges stellt sich
als ein umlaufendes Element eines tunnelférmigen Bal-
ges dar, der sich aus mehreren hintereinander angeord-
neten Falten oder Wellen zusammensetzt. Ein solcher
tunnelférmiger Balg zeigt vier Ecken, so dass insgesamt
jede Falte oder Welle vier Eckelemente aufweist. Die
Eckelemente stehen somit in einem Winkel von 90 ° zu-
einander.

Patentanspriiche

1. Balg oder Teil eines Balges eines Ubergangs zwi-
schen zwei gelenkig miteinander verbundenen Tei-
len eines Fahrzeugs, wobei in einer Elastormer-
schicht als Einlage Cordfaden angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Balg als Wellen- oder Faltenbalg oder ei-
nes Teiles davon ausgebildet ist, wobei die Wellen
oder Falten in ihrer Wélbung einteilig ausgebildet
sind, und wobei die Einlage als Cordgewebe aus-
gebildet ist.

2. Balg nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Cordgewebe zwischen zwei Elastomer-
schichten einvulkanisiert ist.

3. Balg nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Einlage zwei kreuzweise Ubereinander an-
geordnete Cordgewebe vorgesehen sind.
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Balg nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gewichtsanteil des Cordgewebes zum
Elastomeranteil zwischen 15 und 50, vorzugsweise
jedoch 40 % betragt. 5

Verfahren zur Herstellung eines Balges eines Uber-
ganges zwischen zwei gelenkig miteinander ver-
bundenen Teilen eines Fahrzeugs,

gekennzeichnet durch 10
eine Form mit einer Falten- oder Wellenkontur zur
Herstellung eines Falten- oder Wellenbalges, wobei

in die Form eine Elastomerschicht, auf die Elasto-
merschicht eine Cordgewebelage und auf diese
Cordgewebelage eine weitere Elastomerschicht 75
einlegbar ist, wobei die Verbindung der Elastomer-
schicht untereinander und mit der Cordgewebeein-
lage durch Vulkanisation erfolgt.

Balg nach Anspruch 5, 20
dadurch gekennzeichnet,

dass im Scheitelbereich der Falte oder Welle anord-
bare Schienen einvulkanisiert sind.

Balg nach Anspruch 5, 25
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vulkanisation im Wege der Hei3-Vulkani-
sation bei 170 bis 210 bar, vorzugsweise bei 200

bar erfolgt.

30
Verwendung einer Cordgewebeanlage zur Herstel-
lung eines Balges bzw. eines Teiles eines Balges,
wobei die Cordgewebeeinlage zwischen zwei Ela-
stomerschichten einvulkanisierbar ist.
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