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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Herstel-
lung von Luftreifen. Diese Erfindung bezieht sich ins-
besondere auf einen in etwa steifen Kern, der als Tra-
ger bei der Herstellung eines Luftreifens und als Mit-
tel zum Formen der Oberflache des inneren Hohl-
raums eines Luftreifens verwendet wird.

[0002] Das Patent US 1 810 072 entspricht dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Das Patent US 1 954
764 beschreibt einen Kern mit einer auf3en glatten
Oberflache.

[0003] In der Patentanmeldung EP 0 666 165 wird
eine Fabrikationsmaschine beschrieben, bei der ein
solcher Kern als Trager bei der Herstellung eines
Luftreifens verwendet wird. Ein derartiger Kern wird
am Ende der Fabrikation eines Luftreifens demontiert
und dann wieder zusammengebaut, um bei der spa-
teren Herstellung eines anderen Luftreifens als Tra-
ger zu dienen. Ein solcher Kern muss zahlreiche
Montage- und Demontagezyklen Uberstehen kon-
nen. Der Kern muss sehr robust sein, damit beziglich
der geometrischen Qualitat ein hohes Niveau garan-
tiert werden kann, und die geometrischen Formen
mussen zeitlich stabil sein, trotz der zahlreichen Ma-
nipulationen, die mit ihm durchgefiihrt werden. Im
Ubrigen wird in der Patentanmeldung EP 0 666 165
vorgeschlagen, eine Felge als Mittel fir die form-
schlissige Verbindung der verschiedenen Teile zu
verwenden, aus denen ein solcher Kern notwendi-
gerweise besteht.

[0004] Die Aufgabe, die sich stellt, besteht daher
darin, zu einer Konzeption fir einen solchen Kern zu
gelangen, die ausreichend robust ist, ohne einerseits
die leichte Montage und Demontage des Kerns zu
beeintrachtigen und ohne andererseits seinen Trans-
port von einer Station der Fabrikationsmaschine zur
anderen zu kompliziert zu machen. Im Ubrigen muss
der Kern an die exakte Form der verschiedenen Luft-
reifen angepasst sein, die hergestellt werden sollen.
Es ist ferner wiinschenswert, wenn es eine gewisse
Standardisierung bei einem solchen Kern gibt, damit
die Maschine selbst so universell wie mdglich ausge-
fuhrt sein kann. Es ist auch glinstig, wenn dem zu vul-
kanisierenden Luftreifen Gber den Kern Warme zuge-
fuhrt werden kann, damit die Vulkanisation so homo-
gen und so schnell wie mdglich erfolgen kann. Ein
solcher Kern sollte schlie8lich so robust wie mdglich
sein und er sollte eine hervorragende Warmeleitung
zu dem zu vulkanisierenden Luftreifen besitzen und
er sollte gleichzeitig auch so leicht wie mdglich sein,
damit groRe Beschleunigungen und Geschwindigkei-
ten beim Transport von Station zu Station erreicht
werden kénnen.

[0005] Die Funktion eines solchen steifen Kerns be-
steht darin, zumindest teilweise eine Fabrikations-

form flr die innere Oberflache eines Luftreifens zu
definieren. Es ist bekannt, dass ein solcher Kern aus
mehreren Teilen besteht, damit er Gber das im Inne-
ren der Wilste verfliigbare Volumen aus dem Inneren
eines Luftreifens entnommen werden kann. Er weist
eine Vielzahl von in Umfangsrichtung aneinander an-
grenzenden Abschnitten auf, die Uber ihre transver-
salen Flachen in Kontakt miteinander nebeneinander
angeordnet sind. Unter den "transversalen Flachen"
oder Seitenflachen sind die Flachen zu verstehen,
die von einer Seite des Kern zur anderen verlaufen.
In dem beschriebenen Beispiel handelt es sich um
plane Flachen, die parallel zur Achse des Kern ver-
laufen, wobei diese Merkmale nicht einschrankend
sind. Die transversalen Flachen mindestens eines
Abschnitts sind radial an der AulRenseite des Kern
konvergent.

[0006] Die Erfindung schlagt vor, jeden dieser Ab-
schnitte in zwei verschiedenen Teilen auszufiihren,
die jeweils ihre eigenen Vorgaben erfilllen: einem
Verankerungsbereich und einem Hauptbereich, der
mit dem Verankerungsbereich fest verbunden ist. Die
wesentliche Funktion des Hautbereichs ist das For-
men der inneren Oberflache des Luftreifens. Der
Hauptbereich dient als als Fabrikationsform und
formt die innere Oberflache eines Luftreifens. Die we-
sentliche Funktion des Verankerungsbereichs ist die
formschlissige Verbindung der verschiedenen Ab-
schnitte mit einem Element fiir die formschlissige
Verbindung der verschiedenen Abschnitte, aus de-
nen ein solcher Kern besteht.

[0007] Jeder Abschnitt weist einen Bereich fiir die
Verankerung mit einem Element zur formschlissigen
Verbindung der verschiedenen Abschnitte auf, wobei
der Verankerungsbereich am radial inneren Ende je-
des Abschnitts angeordnet ist. Der Verankerungsbe-
reich ist im Wesentlichen aus einem ersten Material
realisiert, das im Hinblick auf seine Eignung ausge-
wahlt ist, eine gro3e Anzahl von Montage- und De-
montagezyklen aushalten zu kénnen. Der Veranke-
rungsbereich ist so konzipiert, dass die Aufnahme je-
des Abschnittes durch die Felge und die verschiede-
nen anderen Handhabungselemente, die an den
Greifern oder an allen Stationen bei der Verwendung
des Kerns vorgesehen sein kénnen, optimiert ist.

[0008] Jeder Abschnitt weist ferner einen Hauptbe-
reich auf, der mit dem Verankerungsbereich fest ver-
bunden ist und der im Wesentlichen aus einem zwei-
ten Material realisiert ist, das von dem ersten Material
verschieden ist und im Hinblick auf seine Eignung,
geformt zu werden, und seine hohe thermische Leit-
fahigkeit ausgewanhlt ist. Der Hauptbereich ist fest mit
dem Verankerungsbereich verbunden, d. h. funktio-
nell nicht demontierbar. Der Hauptbereich ist so aus-
gefuhrt, dass das Formen und die Vulkanisation des
Luftreifens optimiert sind und so, dass er so 6kono-
misch wie moéglich zu realisieren ist, da es sich um ein
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spezielles Teil fur jede Dimension des Luftreifens
handelt, wohingegen der Verankerungsbereich fir
mehrere verschiedenen Luftreifen nach einem einzi-
gen Konzept realisiert werden kann.

[0009] Um das Auftreten von Nahten zwischen den
Abschnitten zu vermeiden und gleichzeitig die Kon-
struktion eines Kerns zu ermoglichen, der sehr robust
ist und aufeinanderfolgende Demontagen und Mon-
tagen Ubersteht, schlagt die Erfindung einen steifen
Kern vor, der zumindest teilweise eine Fabrikations-
form flr die innere Oberflache eines Luftreifens defi-
niert, wobei der Kern eine Vielzahl von in Umfangs-
richtung aneinander angrenzende Abschnitte auf-
weist, die Uber ihre transversale Flachen in Kontakt
miteinander nebeneinander angeordnet sind, wobei
die transversalen Flachen mindestens eines Ab-
schnitts radial zur Aulienseite des Kern konvergie-
ren, jeder Abschnitt einen Verankerungsbereich mit
einem Element zur formschlissigen Verbindung der
verschiedenen Abschnitte aufweist, der Veranke-
rungsbereich am radial inneren Ende jedes Ab-
schnitts angeordnet ist, der Verankerungsbereich im
Wesentlichen aus einem ersten Material realisiert ist,
der Kern einen Hauptbereich umfasst, der mit dem
Verankerungsbereich fest verbunden ist und im We-
sentlichen aus einem zweiten Material realisiert ist,
das von dem ersten Material verschieden ist und mit
dem Verankerungsbereich fest verbunden ist, und
bei dem unter Berlcksichtigung der gesamten Ab-
schnitte die Dimensionierung und Konfiguration des
Hauptbereichs, des Verankerungsbereichs und der
Verbindung des Hauptbereichs mit dem Veranke-
rungsbereich so sind, dass bei der Vulkanisations-
temperatur des Kautschuks die Hauptbereiche ohne
Abstand miteinander in Kontakt sind und ohne Stof3-
stufe zwischen den angrenzenden Abschnitten eine
regelmafige Formoberflache bilden, wohingegen bei
Temperaturen unter der Vulkanisationstemperatur
zwischen den Hauptbereichen Abstande vorhanden
sind.

[0010] Es wird darauf hingewiesen, dass der Rei-
fenrohling nur sehr schwierig in der exakten Form
hergestellt werden kann, die ihm durch die Vulkanisa-
tion und das Formen gegeben wird. Der innere Be-
reich der Wiilste kann insbesondere einen Abschnitt
aufweisen, der nur an den fertigen Abschnitt angena-
hert ist. Der in radialer Richtung niedrigste Abschnitt
des Waulstes kann sich im Rohzustand auf einer in ra-
dialer Richtung kleineren Hoéhe befinden, als nach
der Formung erzielt werden soll. Daraus kann sich er-
geben, dass beim Schlielten der in der Patentanmel-
dung EP 0 242 840 beschriebenen Form die Fortsat-
ze der Schalen den radial inneren Abschnitt der
Wilste des Luftreifens etwas abschaben kénnen. In
bestimmten Fallen kann es vorkommen, dass die
Fortsatze der Schalen in dieser Phase, in der sie die
noch rohen Wiilste abschaben, einen kleinen Teil des
Kautschuks mitnehmen, der dem Reifenrohling ent-

zogen wird. Dieser kleine Teil des Kautschuks wird im
Inneren der Form abgeschieden und ist verloren. Er
verschmutzt die Form und/oder die Presse und ver-
mindert so die mégliche Produktionsdauer zwischen
zwei Reinigungsvorgangen fur die Form und/oder die
Presse. Es besteht ferner die Gefahr, dass in der Fol-
ge an den vulkanisierten Reifen Fehler in der Er-
scheinungsform auftreten, wenn diese kleine Kaut-
schukmenge, die im Inneren der Form abgeschieden
wurde, freigesetzt wird und in den formenden Hohl-
raum zuriickgelangt.

[0011] Nach einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung sind alle Formfunktionen an dem
Hauptbereich vorgesehen, es besitzt keine Oberfla-
che des Verankerungsbereiches gemaf dieser Aus-
fuhrungsform irgendeine Formfunktion. In diesem
Fall ist eine Zwischenflache in der direkten Verlange-
rung und radial in Richtung der kleineren Radien, d.
h. nach innen, der Formoberflache des Kerns ange-
ordnet. Die Zwischenflache ist in Abhangigkeit von
der Form und der Orientierung des Formabschnitts
entweder in einer Ebene senkrecht zur Rotationsach-
se angeordnet oder bildet einen Kegelstumpf von
sehr groflem Winkel. Wenn der radial niedrigste Be-
reich des Wulstes auf ein Niveau gelangt, das radial
niedriger ist als das des fertigen Luftreifens, wird die
unsaubere Stelle, die durch die SchlieBbewegung
der Form hervorgerufen werden kann, einfach einge-
klemmt und nicht geschnitten und bleibt an dem Luft-
reifen. Dadurch werden die oben beschriebenen
Nachteile vermieden.

[0012] AuRerdem befindet sich auch die Verbin-
dungslinie zwischen dem Verankerungsbereich und
dem Hauptbereich in dieser Zwischenflache, wo-
durch auch das Auftreten jeglicher Nahte an der inne-
ren Oberflache des Wulstes des Luftreifens vermie-
den wird, das durch das Flief3en des Kautschuks zwi-
schen dem Verankerungsbereich und dem Hauptbe-
reich verursacht wird. Ein weiterer Vorteil dieser An-
ordnung besteht darin, dass der Verankerungsbe-
reich und genauer alle Verankerungsbereiche der ge-
samten Abschnitte nicht notwendigerweise eine kon-
tinuierliche Oberflache bilden missen, da die Veran-
kerungsbereiche nicht abformen.

[0013] Um den thermischen Austausch zu férdern,
schlagt die Erfindung nach einem weiteren Aspekt ei-
nen steifen Kern vor, der zumindest teilweise eine Fa-
brikationsform fur die innere Oberflache eines Luftrei-
fens bildet, wobei der Kern eine Vielzahl von in Um-
fangsrichtung aneinander angrenzende Abschnitte
aufweist, die Uber ihre transversalen Flachen in Kon-
takt miteinander nebeneinander angeordnet sind,
wobei die Seitenflichen mindestens eines Abschnitts
radial zur Aul3enseite des Kerns konvergieren, jeder
Abschnitt einen Verankerungsbereich mit einem Ele-
ment zur formschlussigen Verbindung der verschie-
denen Abschnitte aufweist, der Verankerungsbereich
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am radial inneren Ende jedes Abschnitts angeordnet
ist, der Kern einen Hauptbereich aufweist, der mit
dem Verankerungsbereich fest verbunden ist, der im
Wesentlichen aus einem gie3baren Material mit guter
thermischer Leitfahigkeit realisiert ist, der mit mindes-
tens einem elektrischen Widerstand pro Abschnitt
geformt ist, welcher so befestigt ist, dass die thermi-
sche Leitfahigkeit besser wird.

[0014] Weitere Details und Vorteile der Erfindung
werden im Folgenden parallel zu den beigefugten Fi-
guren erlautert:

[0015] Fig.1 ist eine schematische Seitenansicht
eines erfindungsgemalfen Kerns;

[0016] Fig. 2 zeigt einen schematischen und partiel-
len radialen Schnitt eines solches Kerns, der zur Bil-
dung eines Hohlraums zur Formung mit einer Schale
kombiniert ist, wahrend der Schlielbewegung der
Form;

[0017] Fig. 2b zeigt einen schematischen und parti-
ellen radialen Schnitt eines solchen Kerns, der fiir die
Bildung eines Formraums mit einer Schale kombi-
niert ist, in der geschlossenen Konfiguration der
Form;

[0018] Fig. 2c zeigt einen erfindungsgemalien Kern
schematisch von der Seite in einer Konfiguration, die
er durch den erhéhten Druck wahrend der Vulkanisa-
tion bei Fehlen von geeigneten Befestigungsmitteln
annehmen kann;

[0019] Fig. 3 ist ein schematischer und partieller
Radialschnitt einer Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Kerns in Kombination mit einer
Schale zur Bildung eines Formraums in der Position
der geschlossenen Form;

[0020] Fig. 4a ist eine schematische Seitenansicht
eines erfindungsgemafien Kerns bei einer Tempera-
tur unter der Vulkanisationstemperatur;

[0021] Fig. 4b zeigt eine schematische Seitenan-
sicht eines erfindungsgemafien Kerns bei der Vulka-
nisationstemperatur;

[0022] Fig. 5a ist eine detailliertere Seitenansicht
eines erfindungsgemafen Abschnitts,

[0023] Fig.5b zeigt einen detaillierteren Radial-
schnitt eines solchen Abschnitts;

[0024] Fig. 6a ist ein Radialschnitt, der einen As-
pekt der Erfindung erlautert;

[0025] Fig. 6b ist eine Seitenansicht, die der Reali-
sierung gemal Fig. 6a entspricht;

[0026] Fig. 6¢ ist ein Radialschnitt, der eine Ausfih-
rungsform des gleichen Aspekts der Erfindung erlau-
tert;

[0027] Fig. 6d ist eine Seitenansicht, die der Reali-
sierung gemal Fig. 6¢ entspricht;

[0028] Fig. 7 ist ein Radialschnitt, der einen weite-
ren Aspekt der Erfindung erlautert;

[0029] Fig. 8 ist ein schematischer und partieller
Radialschnitt einer weiteren Ausfiihrungsform eines
erfindungsgemafen Kerns in Kombination mit einer
Schale in geschlossener Position der Form.

[0030] In Fig.1 und in den Fig. 2a und Fig. 2b ist
ein steifer Kern 1 gemaf der ersten Ausflihrungsform
zu sehen. Man sieht eine Vielzahl von Abschnitten
10d, 10i, die in Umfangsrichtung aneinander angren-
zen und uber ihre Seitenflachen 10d1 und 10i1 in
Kontakt miteinander nebeneinander angeordnet
sind. Die Seitenflachen 10i1 mindestens eines Ab-
schnitts 10i konvergieren radial zur Auf3enseite des
Kerns, damit der Kern demontiert werden kann, in-
dem dieser Abschnitt radial nach innen abgenommen
wird. In der Praxis und wie in der Patentanmeldung
EP 0242 840 sowie der vorliegenden Anmeldung ge-
zeichnet ist, weist der Kern zwei Arten von Abschnit-
ten auf: die divergierenden Abschnitte 10d, bei denen
die Seitenflachen 10d1 zur Aul3enseite des Kerns di-
vergieren und die so genannten "inversen" Abschnit-
te 10i, bei denen die Seitenflachen 10i1 an der Au-
Renseite des Kerns konvergieren. Im Folgenden wer-
den die Abschnitte ohne das Suffix i oder d bezeich-
net, beispielsweise mit "Abschnitt 10", wenn fir den
behandelnden technischen Aspekt ihr divergierender
oder inverser Charakter ohne Bedeutung ist.

[0031] Jeder Abschnitt 10 weist einen Veranke-
rungsbereich 12 fiir die Verankerung einer Felge 14
auf, wobei der Verankerungsbereich 12 am radial in-
neren Ende eines jeden Abschnitts angeordnet ist. In
Fig. 1 ist zu sehen, dass die Felge 14 in Umfangs-
richtung kontinuierlich ist. Die Verankerungsbereiche
12 erstrecken sich, da sie Teil der Abschnitte 10 sind,
jeweils nur Gber einen Teil des Kreises. Der Veranke-
rungsbereich 12 ist im Wesentlichen aus einem ers-
ten Material realisiert, das aufgrund seiner Fahigkeit
gewahlt ist, eine grofe Zahl von Montage- und De-
montagezyklen aushalten zu kénnen. Jeder Ab-
schnitt 10 weist einen Hauptbereich 13 auf, der fest
mit dem Verankerungsbereich 12 verbunden ist, des-
sen Funktion im Wesentlichen darin besteht, eine Fa-
brikationsoberflache fur den Luftreifen zu bilden. Der
Hauptbereich 13 istim Wesentlichen aus einem zwei-
ten Material realisiert, das von dem ersten Material
verschieden ist und aufgrund seiner Fahigkeit, ge-
formt zu werden, seiner guten thermischen Leitfahig-
keit und seiner Leichtheit gewahlt ist, wobei der
Hauptbereich mit dem Verankerungsbereich 12 fest
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verbunden ist, d. h. funktionell nicht demontierbar ist.

[0032] In Fig. 2b ist eine Schale 15 zu sehen, die
mit dem Kern 1 zur Festlegung eines formenden
Hohlraums zusammenwirkt. Es gibt naturlich eine
Schale fiir jede Flanke und im Ubrigen Einrichtungen
(die nicht dargestellt sind) zum Formen des Laufstrei-
fens. Die Schale 15 gewahrleistet die Formgebung
der aulieren Oberflache einer Flanke eines Luftrei-
fens und weist in ihrem radial inneren Bereich einen
Fortsatz 140 auf, der unter die radial innere Oberfla-
che des Kerns geschoben ist. Hierdurch kann der
Formraum abgetrennt und komplett geschlossen
werden, bevor jede Kokille ihre geschlossene Positi-
on erreicht hat. Dies stellt die kompakteste Realisie-
rung der vorliegenden Erfindung dar. Es ist in diesem
Fall zu sehen, dass die Verankerungsabschnitte 12
zum Formen des Luftreifens beitragen, da sich die Li-
nie L1, die den Verbindungsbereich 12 von dem
Hauptbereich 13 trennt, in dem Hohlraum fiir das For-
men des Luftreifens befindet.

[0033] Es ist klar, dass bei der Druckerhdhung des
Luftreifens wahrend der Vulkanisation (die durch die
Ausdehnung des Kautschuks verursacht wird) in dem
formenden Hohlraum, wie er oben definiert wurde,
und bei Fehlen von geeigneten Befestigungsmitteln,
die divergierenden Abschnitte 10d alleine nicht in der
Lage sind, zu verhindern, dass die inversen Abschnit-
te 10i nach innen ragen (siehe Eig. 2¢). Die inversen
Abschnitte sind ndmlich genau so konzipiert, dass sie
Uber das Innere eines vulkanisierten Luftreifens ab-
genommen werden zu kénnen, ohne dass die diver-
gierenden Abschnitte die erforderliche radiale Bewe-
gung behindern. Dies ist auch die Aufgabe der Fort-
satze 140, die axial auf beiden Seiten (in Fig. 2b ist
nur eine Seite dargestellt) unter die radial innere
Oberflache der gesamten Abschnitte 10 geschoben
sind, wodurch verhindert wird, dass die inversen Ab-
schnitte 10i unter der Wirkung einer Druckerhéhung
des Luftreifens wahrend der Vulkanisation ins Innere
ragen. Aufgrund dieser Unterschiebung ist der Be-
reich der Abschnitte in gleitendem Kontakt mit den
Fortsatzen 140 ebenfalls Teil des Verankerungsbe-
reichs 12, damit der Kern eine grélRere Robustheit er-
halt. Es wird darauf hingewiesen, dass in den ver-
schiedenen Figuren die jeweiligen radialen Abstande
zwischen dem Fortsatz 140 und dem Verankerungs-
bereich 12 sowie zwischen der Felge und dem Veran-
kerungsbereich Ubertrieben sind und/oder die Ver-
haltnisse nicht eingehalten sind.

[0034] In Fig. 3 ist ein Kern 2 gemal der zweiten
Ausfuhrungsform der Erfindung zu sehen. Man er-
kennt einen Abschnitt 20 mit einem Verankerungsbe-
reich 22 und einem Hauptbereich 13, wobei der Ver-
ankerungsbereich 22 auf einer Felge 24 montiert ist.
Der Kern 2 kooperiert mit einer Schale 25 (eine Scha-
le auf jeder Flanke), um einen formenden Hohlraum
zu definieren. Es ist eine Zwischenflache 21 zu se-

hen, die in der direkten Verlangerung der Formflache
radial nach innen angeordnet ist. Diese Zwischenfla-
che 21 befindet sich in radialer Richtung unter dem
Formbereich des Abschnitts 20 und ist entweder in
einer Ebene senkrecht zur Drehachse angeordnet
(wie dargestellt) oder in Form eines Kegels mit einem
sehr groRRen, sehr offenen Winkel. Wahrend der
SchlieBbewegung der Form um einen Reifenrohling
wird sie auf diese Weise, wenn der rohe Kautschuk
durch die Verlangerung 140 unter Bildung einer Naht
zurlickgeschoben wird, zwischen den Punkten P1
und P2 eingeklemmt und wie in Fig. 2a nicht zwi-
schen den Punkten P1 und P2 abgeschnitten. Es
bleibt natlrlich eine Klemmnaht an dem Luftreifen.

[0035] Da sich die Verbindungslinie L2 zwischen
dem Verankerungsbereich 22 und dem Hauptbereich
23 an dieser Zwischenflache 21 befindet, kann ferner
auch vorzugsweise das Auftreten jeglicher Naht an
der inneren Oberflache des Wulstes des Luftreifens
vermieden werden, die durch das FlieRen des Kaut-
schuks zwischen dem Verankerungsbereich und
dem Hauptbereich verursacht wird.

[0036] Es wird auch darauf hingewiesen, dass es
wichtig ist, dass bei der Verwendung des Kerns wah-
rend der Vulkanisation eines Luftreifens nur ein sehr
geringes Spiel zwischen den Abschnitten vorhanden
ist, um zu verhindern, dass zu groRe Nahte auftreten.
Im Ubrigen ist es giinstig, wenn sich ein solcher Kern,
der Teile mit unterschiedlichen thermischen Ausdeh-
nungskoeffizienten aufweist (Stahl fir den Veranke-
rungsbereich und Aluminium fir den Hauptbereich)
an die thermischen Zyklen anpasst, die bei der Her-
stellung eines Luftreifens auftreten. Ein solcher Kern
wird bei Temperaturen in der GréRenordnung von
150 °C zumindest wahrend der Vulkanisation ver-
wendet, wohingegen er bei der Herstellung des Rei-
fenrohlings bei Temperaturen unter 100 °C verwen-
det wird. Zur Anpassung an diese thermischen Zy-
klen ist vorgesehen (siehe Eig. 4a und Fig. 4b), dass
die Dimensionierung des Hauptbereichs 13 in seiner
Verbindung mit dem Verankerungsbereich so sind,
dass wahrend der Verwendung des Kerns beim Zu-
sammenbau eines Reifenrohlings zwischen den Ab-
schnitten 10i und 10d ein Spiel besteht (Fig. 4a bei
einer Temperatur unter der Vulkanisationstempera-
tur, wobei auch hier das Spiel zwischen den Ab-
schnitten 10 Ubertrieben dargestellt ist), das sich erst
beim Ansteigen auf die fur die Vulkanisation erforder-
liche Temperatur schliel3t (Fig. 4b, bei Vulkanisati-
onstemperatur). Hierdurch wird vermieden, dass die
divergierenden Abschnitte 10i unter der Wirkung der
VergréRerung des Umfangs der Hauptbereiche nach
aullen geschoben werden, welche selbst durch die
thermische Ausdehnung verursacht wird. Gleichzei-
tig wird vermieden, dass die Einrichtungen zur Ver-
bindung der Abschnitte 10 untereinander (Veranke-
rungsbereich und Felge) beeintrachtigt werden.
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[0037] In allen Ausflihrungsformen ist zu sehen,
dass ein Abschnitt 10, 20 immer einen Verankerungs-
bereich 12, 22 aufweist, der in radialer Richtung an
diesem angebracht ist. Er umfasst einen Hauptbe-
reich 13, 23, der aus einer geformten Leichtmetallle-
gierung besteht. In den Fig. 5a und Fig. 5b ist ein
Hauptbereich 33 zu sehen, der an einen Veranke-
rungsbereich 32 mittels Schrauben 36 befestigt ist,
die seitlich auf beiden Seiten des Abschnitts 30 und
in Umfangsrichtung in etwa im Medianbereich des
Abschnitts angeordnet sind. Durch eine solche Ver-
bindung zwischen dem Verankerungsbereich 32 und
dem Hauptbereich 33 kann der Hauptbereich, da die
Verbindung in etwa zentral ist, gréRere Ausdehnun-
gen erfahren als der Verankerungsbereich, ohne
dass dadurch der Verankerungsbereich 32 oder der
Hauptbereich 33 oder die Schrauben 36 zur Verbin-
dung des Verankerungsbereichs und des Hauptbe-
reichs beschadigt werden.

[0038] Es ist klar, dass die Zapfen zur Verankerung
bei jeder Montage und bei jeder Demontage des
Kerns stark beansprucht werden. Dieser Bereich ist
aufgrund der Wahl eines geeigneten Materials sehr
bestandig. Es kdnnen auch alle geeigneten Oberfla-
chenbehandlungen vorgesehen werden, um eine
hohe Zeitstandfestigkeit in diesen Bereichen zu ge-
wahrleisten, die bei jedem Montage- und Demonta-
gezyklus des Kerns vielen Schlagen, Hammern und
Reibung ausgesetzt sind.

[0039] Betrachten wir nun eine weitere Moglichkeit,
nach der der Verankerungsbereich formgebend ist
(Fig. 6a und Fig. 6b) oder nicht (Fig. 6¢, Fig. 6d und
6e). In Fig. 6a ist zu sehen, dass die Zone 425 des
Verankerungsbereichs 42 sich radial gegentber
Woulst B so erstreckt, dass die Verbindungslinie L4,
die den Verankerungsbereich 42 und den Hauptbe-
reich 43 trennt, an der inneren Oberflache des Wuls-
tes B des Luftreifens zu sehen ist. In diesem Fall ist
es naturlich erforderlich, dass die gesamten Veranke-
rungsbereiche umlaufend zumindest in dem formge-
benden Bereich des Luftreifens eine kontinuierliche
Oberflache aufweisen (siehe Eig. 6b). Dies ist nicht
erforderlich, wenn sich die Formoberflache vollstan-
dig an den Hauptbereichen 53 befindet (siehe
Fig. 6d). In Fig. 6¢ sieht man, dass die Verbindungs-
linie L5, die den Verankerungsbereich 52 und den
Hauptbereich 53 trennt, in der Zwischenflache 51
entsteht. Die Innenflache des Wulstes B des Luftrei-
fens wird vollstandig durch den Hauptbereich 53 ge-
formt. In diesem Fall kann es vorteilhaft sein, dass die
Flache P3, die in Fig. 6¢ zylindrisch ist, leicht kegel-
férmig ausgebildet ist.

[0040] In Fig. 7 ist ein Detail der Ausfiihrung eines
Hauptbereichs eines sehr groflen Abschnitts 70 zu
sehen. Der Hauptbereich 73 ist in seinem zentralen
Bereich mit Pfosten 79 verstarkt, die in etwa radial
angeordnet sind und die den unteren Teil des Haupt-

bereichs mit dem gewdlbten Bereich verbinden, der
sich radial am weitesten auf3en befindet.

[0041] Man sieht, dass gewodhnlich ein Metall wie
Stahl zur Realisierung des Verankerungsbereiches
verwendet wird. Der Stahl wird so bearbeitet, dass
die Zapfen und Formen erhalten werden, die in Ab-
hangigkeit von der endgdltigen Verankerung und
Handhabung des Kerns fur diesen Bereich ge-
wlinscht werden. Man sieht, dass Ublicherweise eine
gegossene Leichtmetalllegierung, beispielsweise
eine Aluminiumlegierung, flir den Hauptbereich ver-
wendet wird. Hierdurch kénnen elektrische Wider-
stande im Inneren der Wand nach dem Giel3en ge-
formt, d. h. eingebettet werden, die die radial dul3ere
Kuppel jedes Hauptbereichs bildet.

[0042] In Fig. 7 ist ein elektrischer Widerstand 74 zu
sehen, der Radialschnitt zeigt zwolf Schnitte dieses
Widerstands 74, der so gebogen ist, das hin- und zu-
ricklaufende, in Umfangsrichtung orientierte Teilstu-
cke gebildet werden. Es wird daher ein gielRbares
Material mit guter thermischer Leitfahigkeit verwen-
det, das mit mindestens einem elektrischen Wider-
stand pro Abschnitt geformt ist, der im Inneren der
Wand eingebettet ist, die die radial aultere Kuppel je-
des Hauptbereichs bildet. Die Widerstande kdénnen
auch in einer bearbeiteten Aufnahme befestigt oder
an der Innenflache in geeigneter Weise befestigt wer-
den, damit die Warmeleitung besser ist. Da der Kern
an einer Fabrikationsmaschine fur Luftreifen von ei-
ner Station zur anderen transportiert werden muss,
wird entweder ein Anschlussstecker 75 eingesetzt,
mit dem beim Zusammenfiihren mit einem Greifer in
der Vulkanisationsstation der Kern mit der Vulkanisa-
tionsstation der Maschine verbunden werden kann,
um die Widerstande mit Elektrizitat zu versorgen und
gegebenenfalls verschiedene Messsonden anschlie-
Ren zu koénnen. Oder man sieht fur den gleichen
Zweck induktive Kopplungsmittel und/oder beliebige
weitere Ubliche Kopplungsmittel vor.

[0043] In den Eig. 5b und Eig. 7 ist eine interessan-
te Ausfuhrungsform zu sehen, die eine in Umfangs-
richtung kontinuierliche Felge 34 umfasst, wobei der
Kern mindestens einen Zapfen zur Verankerung auf
der Seite des Abschnitts aufweist, welcher an dem
Verankerungsbereich jedes Abschnitts angebracht
ist, beispielsweise einer in Umfangsrichtung ange-
ordneten Spitze 37. Der Kern weist ferner einen Zap-
fen zur Verankerung auf der Seite der Felge auf, der
zu dem Zapfen zur Verankerung auf der Seite des
Abschnitts komplementar ist, an der Felge ange-
bracht ist und an jedem Abschnitt mit dem Zapfen zur
Verankerung auf der Seite des Abschnitts zusam-
menwirkt, um die Krafte aufzunehmen, die dazu bei-
tragen, die Abschnitte in Bezug auf die Felge in radi-
aler Richtung zu separieren, in Kooperation mit nicht
dargestellten Einrichtungen zur Blockage, beispiels-
weise Einrichtungen, um die Felge 34 gegen den Ver-

6/12



DE 600 25 855 T2 2006.09.14

ankerungsbereich 32 festzuklemmen. In dem darge-
stellten Beispiel ist jeder Zapfen zur Verankerung auf
der Seite der Felge an einer in Umfangsrichtung an-
geordneten Spitze 38 realisiert.

[0044] Die Zapfen zur Verankerung auf der Seite
des Abschnitts und auf der Seite der Felge sind vor-
teilhaft so angepasst, das in Bezug auf alle Abschnit-
te eine relative axiale Bewegung der Felge in nur ei-
ner Richtung moglich ist. Dies ist beispielsweise
moglich, indem vorgesehen wird, dass die Spitzen 37
an den Abschnitten sich auf unterschiedlichem Ni-
veau befinden, wobei eine Spitze, die sogenannte
untere Sitze, radial unterhalb der anderen Spitze, der
sogenannten oberen Spitze, angeordnet ist. Dies trifft
auch fir die Spitzen 38 der Felge 34 zu. Es ist in die-
sem Beispiel auch zu sehen, dass jeder Zapfen zur
Verankerung aus einer kegelstumpfférmigen Flache
besteht, wobei die kegelstumpfférmigen Flachen in
axialer Richtung auf der gleichen Seite des Kerns ori-
entiert sind. Jede kegelstumpfférmige Flache hat ins-
besondere einen sich nicht festklemmenden Winkel.

[0045] In Eig. 8 ist schlief3lich ein Abschnitt 80 mit
einem Verankerungsbereich 82 und einem Hauptbe-
reich 83 zu sehen. Der Kern 8 wirkt mit einer Schale
85 (eine Schale fir jede Flanke) zusammen, um ei-
nen formgebenden Hohlraum zu definieren. Diese
Variante zeigt eine Nut 840, die an jedem Veranke-
rungsbereich 82 vorgesehen ist, wobei sie mit einer
Rippe 850 zusammenwirken soll, die an der Schale
85 angebracht ist, sodass nicht die Gefahr besteht,
dass die inversen Abschnitte in Bezug auf die diver-
gierenden Abschnitte hervorstehen.

Patentanspriiche

1. Steifer Kern, der zumindest zum Teil eine Form
fur die Herstellung der inneren Oberflache eines Luft-
reifens definiert, wobei der Kern eine Vielzahl von in
Umfangsrichtung aneinander angrenzende Abschnit-
te (10, 20, 30) aufweist, die Uber ihre transversalen
Flachen (10d1, 10i1) in Kontakt miteinander neben-
einander angeordnet sind, wobei die Seitenflachen
mindestens eines Abschnitts (10i) radial zur AulRen-
seite des Kern konvergieren, jeder Abschnitt einen
Verankerungsbereich (12, 22, 32) mit einem Element
zur formschlissigen Verbindung der verschiedenen
Abschnitte aufweist, der Verankerungsbereich am ra-
dial inneren Ende jedes Abschnitts angeordnet ist,
der Verankerungsbereich im Wesentlichen aus ei-
nem ersten Material realisiert ist, der Kern einen
Hauptbereich (13, 23, 33) umfasst, der mit dem Ver-
ankerungsbereich (12, 22, 32) fest verbunden ist und
im Wesentlichen aus einem zweiten Material reali-
siert ist, das von dem ersten Material verschieden ist
und mit dem Verankerungsbereich fest verbunden
ist, dadurch gekennzeichnet, dass unter Beruck-
sichtigung der gesamten Abschnitte (10, 20, 30) die
Dimensionierung und Konifiguration des Hauptbe-

reichs (13, 23, 33), des Verankerungsbereichs (12,
22, 32) und der Verbindung des Hauptbereichs mit
dem Verankerungsbereich so sind, dass bei der Vul-
kanisationstemperatur des Kautschuks die Hauptbe-
reiche ohne Abstand miteinander in Kontakt sind und
ohne StoRstufe zwischen den angrenzenden Ab-
schnitten eine regelmalige Formoberflache bilden,
wohingegen bei Temperaturen unter der Vulkanisati-
onstemperatur zwischen den Hauptbereichen Ab-
stédnde auftreten.

2. Kern nach Anspruch 1, wobei das Element zur
formschlissigen Verbindung der verschiedenen Ab-
schnitte eine in Umfangsrichtung kontinuierliche Fel-
ge (14, 24, 34) ist.

3. Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 2, der
aufweist:
— mindestens einen Zapfen zur Verankerung auf der
Seite des Abschnitts, der an dem Verankerungsbe-
reich (32) jedes Abschnitts (30) angebracht ist,
— mindestens einen Zapfen zur Verankerung auf der
Seite der Felge, der zu dem Zapfen zur Verankerung
auf der Seite des Abschnitts komplementar ist, an der
Felge (34) angebracht ist und bei jedem Abschnitt
(30) mit dem Zapfen zur Verankerung auf der Seite
des Abschnitts zusammenwirkt, um die Krafte aufzu-
nehmen, die dazu beitragen, die Abschnitte (30) in
Bezug auf die Felge (34) in radialer Richtung zu se-
parieren.

4. Kern nach Anspruch 3, wobei die Zapfen zur
Verankerung auf der Seite des Abschnitts (30) und
die Zapfen zur Verankerung auf der Seite der Felge
(34) so angepasst sind, dass in Bezug auf alle Ab-
schnitte eine relative axiale Bewegung der Felge in
nur einer Richtung moglich ist.

5. Kern nach einem der Anspriiche 3 oder 4, wo-
bei die Zapfen zur Verankerung auf der Seite des Ab-
schnitts und die Zapfen zur Verankerung auf der Sei-
te der Felge sich jeweils an einer Spitze (37, 38) be-
finden, die in Umfangsrichtung angeordnet ist.

6. Kern nach Anspruch 5, wobei jeder Abschnitt
zwei Spitzen (37-37, 38-38) aufweist, die in Umfangs-
richtung angeordnet sind, wobei eine Spitze, die so
genannte untere Spitze, radial unterhalb der anderen
Spitze, der so genannten oberen Spitze, angeordnet
ist.

7. Kern nach Anspruch 6, wobei jeder Zapfen zur
Verankerung eine kegelférmige Flache ist, wobei die
kegelférmigen Flachen axial auf der gleichen Seite
des Kern orientiert sind.

8. Kern nach Anspruch 7, wobei jeder Zapfen zur
Verankerung eine kegelférmige Flache mit einem
sich nicht festklemmenden Winkel ist, wobei die ke-
gelfdrmigen Flachen axial auf der gleichen Seite des
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Kerns orientiert sind.

9. Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
der Hauptbereich (13, 23, 33, 73), der fest mit dem
Verankerungsbereich verbunden ist, im Wesentli-
chen aus einem gieRbaren Material mit guter thermi-
scher Leitfahigkeit realisiert ist, der mit mindestens
einem elektrischen Widerstand (74) pro Abschnitt ge-
formt ist, welcher so befestigt ist, dass die thermische
Leitfahigkeit besser wird.

10. Kern nach Anspruch 9, wobei der elektrische
Widerstand (74) im Inneren einer Wand eingebettet
ist, die die radial auRere Kuppel jedes Hauptbereichs
bildet.

11. Kern nach Anspruch 9 oder 10, in den ein An-
schlussstecker (75) eingesetzt ist, mit dem beim Zu-
sammenfihren mit einem Greifer an der Vulkanisati-
onsstation der Kern mit der Vulkanisationsstation der
Maschine verbunden werden kann, um die Wider-
stdnde mit Elektrizitat zu versorgen und gegebenen-
falls verschiedene Messsonden anschlie3en zu kén-
nen.

12. Kern nach Anspruch 9 oder 10, in den induk-
tive Kopplungsmittel eingestzt sind, mit denen beim
Zusammenfihren mit einem Greifer an der Vulkani-
sationsstation der Kern mit der Vulkanisationsstation
der Maschine verbunden werden kann, um die Wi-
derstéande mit Elektrizitdt zu versorgen und gegebe-
nenfalls verschiedene Messsonden anschlieffen zu
kénnen.

13. Kern nach einem der Anspruche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fabrikationsform
vollstandig in der auReren Oberflache des Hauptbe-
reichs (23) enthalten ist.

14. Kern nach Anspruch 13, bei dem sich die Fa-
brikationsform in Richtung der kleinsten Durchmes-
ser in einer nicht formgebenden Zwischenflache (21)
fortsetzt, die die Fabrikationsform begrenzt, wobei
die Zwischenflache in einer Ebene senkrecht zur
Achse enthalten ist oder kegelférmig ausgebildet ist,
wobei die Zwischenflache dazu vorgesehen ist, mit
einer entsprechenden Flache zusammenzuwirken,
die in der Verlangerung einer Formzone des Wulstsit-
zes angeordnet ist, wobei sich die Formzone an einer
seitlichen Schale befindet, und bei dem eine Verbin-
dungslinie (L2), die sich an der Zwischenflache befin-
det, den Verankerungsbereich (22) von dem Haupt-
bereich (23) trennt.

15. Kern nach Anspruch 14, bei dem sich ein zy-
lindrischer Zapfen zur Zentrierung radial unter der
Zwischenflache (21) befindet.

16. Kern nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
wobei der Verankerungsbereich (12, 22, 32) aus

Stahl besteht und der Hauptbereich (13, 23, 33) aus
einer Aluminiumlegierung realisiert ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1

10

Fig. 20 Fig. 2b
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Fig.3
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F1g.9b

Schnitt AA .
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