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(57) Abstract: The invention relates to a device for thermally activating a rubber-metal bonding system for spikes (4), which have
been introduced into the tread rubber of a ready-vulcanized pneumatic vehicle tyre. At least one heating station (15, 15") is provi-
ded, comprising a continuous furnace (11, 11') to which saturated steam can be applied and which has a closable inlet opening and
a closable outlet opening, wherein an inlet-side and an outlet-side transporting belt (9, 10, 9', 10") are provided, which transporting
belts (9, 10, 9', 10") can each be brought into a position in which they reach through the opened inlet or outlet opening into the
continuous furnace (11, 11" for the purpose of loading the continuous furnace (11, 11") with tyres and transporting the treated ty-
res away.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt eine Vorrichtung zum Wérmeaktivieren eines Gummi-Metall-Haftsystems von
Spikes (4), welche in den Laufstreifen eines fertig vulkanisierten Fahrzeuglufireifens eingebracht worden sind. Es ist zumindest
eine Heizstation (15, 15") vorgesehen, welche einen mit Sattdampf beaufschlagbaren

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Durchlaufofen (11, 11') aufweist, welcher eine verschlieSbare Einlasséffnung und eine verschliebare Auslasséffnung aufweist,
wobei ein einlaufseitiges und ein auslaufseitiges Transportband (9,10, 9', 10") vorgesehen sind, welche Transportbander (9, 10, 9',
10" zum Bestiicken des Durchlaufofens (11, 11') mit Reifen und zum Abtransport der behandelten Reifen jeweils in eine Position
bringbar sind, in welcher sie durch die gedfthete Einlass- bzw. Auslassétfhung in den Durchlaufofen (11, 11') ragen.
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zum Aktivieren eines Haftsystems von Spikes

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Wirmeaktivieren eines
Gummi-Metall-Haftsystems von Spikes, welche in den Laufstreifen eines fertig

vulkanisierten Fahrzeugluftreifens eingebracht worden sind.

Eine noch nicht veroffentlichte deutsche Patentanmeldung der Anmelderin befasst sich mit
einem Verfahren zum Verankern von Spikes in einem Laufstreifen des fertig
vulkanisierten Fahrzeugluftreifens, welche in Spikelocher im Laufstreifen eines Reifens
unter Pressung des Gummimaterials eingebracht werden. Die Spikes werden vor dem
Einbringen in den Laufstreifen mit einem Haftsystem bzw. Primer beschichtet. Das
Haftsystem wird bei eingebrachten Spikes durch Wiarme aktiviert, sodass eine
Haftverbindung der Spikes zum Gummimaterial des Laufstreifens hergestellt wird. Die
Aktivierung des Haftsystems bzw. Primers der Spikes erfolgt bei einer bevorzugten
Ausfithrungsform durch Induktionsheizen, wobei es erforderlich ist, jeden Spike mit einer
separaten Induktionsheizeinrichtung zu erhitzen. Ein Aufheizen der einzelnen Spikes ist
mit der notwendigen Genauigkeit kaum moglich, es besteht die Gefahr von lokalen
Uberhitzungen des im Reifen befindlichen Giirtelverbandes und somit die Gefahr der
Beschidigung des Reifens. Dieses Aktivierungsverfahren ist somit sehr aufwindig und in

eine weitgehend automatisierte Reifenherstellung kaum einbindbar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Verfligung zu stellen, welche eine Aktivierung des Gummi-Metall-Haftsystems der Spikes
ohne thermische Uberlastung des Reifens gestatten. Die Aktivierung soll von der
Reifendimension unabhéngig sein, ein vollautomatischer Ablauf einer hohen Stiickzahl

von Reifen soll moglich sein.
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Was die Vorrichtung betrifft, wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemal dadurch gelost,
dass zumindest eine Heizstation vorgeschen ist, welche einen mit Sattdampf
beaufschlagbaren Durchlaufofen aufweist, welcher eine verschliebare Einlassoéffnung und
eine verschlieBbare Auslassoéffnung aufweist, wobei einlassseitig und auslassseitig
Transportbiander vorgesehen sind, welche zum Bestlicken des Durchlaufofens mit Reifen
und zum Abtransport der behandelten Reifen jeweils in eine Position bringbar sind, in

welcher sie durch die geéffnete Einlass- bzw. Auslasséffnung in den Durchlaufofen ragen.

Was das Verfahren betrifft wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemal dadurch gelost,
dass die mit den Spikes bestiickten Reifen mittels einer Transporteinrichtung in einen
Durchlaufofen transportiert werden, in den geschlossenen Durchlaufofen zum
Wirmeaktivieren der Haftsysteme Sattdampf eingebracht wird und nach der
Wirmeaktivierung die Reifen mittels einer weiteren Transporteinrichtung dem

Durchlaufofen entnommen werden.

GemaiB der Erfindung werden die Fahrzeugluftreifen zum Aktivieren des Haftsystems der
Spikes gleichmaBig mittels Sattdampf erwdrmt, wobei dieser Prozess derart eingestellt
werden kann, dass die Reifen thermisch nicht iiberlastet werden. Dartiber hinaus
ermdglicht die Erfindung einen von der Reifendimension unabhéngigen und

vollautomatisch durchfihrbaren Ablauf.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung sind die Transportbidnder
gegentiber dem Durchlaufofen verfahrbar angeordnet. Diese Maflnahme gestattet es, bei
gedffneten Tiiren den Abstand zwischen der im Durchlaufofen befindlichen Reifenablage

und dem jeweilige Transportband auf einfache Weise zu iiberbriicken.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung sind die Transportbidnder derart
ausgefiihrt, dass sie jeweils an ihrem dem Durchlaufofen zugewandten Endbereich einen

bei Stillstand wegklappbaren Endabschnitt aufweisen.
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Es ist von Vorteil, wenn sich im Inneren des Durchlaufofens ebenfalls zumindest ein
Transport- bzw. Forderband befindet. Dieses Forderband wird beim Einbringen der Reifen
in den Durchlaufofen und beim Abtransport der fertig geheizten Reifen in Betrieb

genommen.

Um bei einer grofBeren Anzahl von Reifen gleichzeitig die Aktivierung des Haftsystems der
Spikes durchfiihren zu kénnen, ist es von Vorteil, wenn sich im Durchlaufofen mehrere,
insbesondere in zwei Etagen iibereinander angeordnete Forderbénder befinden, wobei
vorzugsweise fiir jedes Forderband einlauf- und auslaufseitig jeweils ein Transportband

zum Einbringen bzw. zum Abtransport der Reifen vorgesehen ist.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfilhrungsvariante der Erfindung ist jedes auslaufseitige
Transportband in zwei Abtransportpositionen verstellbar. In einer der beiden
Abtransportpositionen werden die Reifen ins Lager abtransportiert, in der anderen
Abtransportposition kann eine behandelte Reifen-Charge, beispielsweise zur Durchfiithrung

einer gesonderten Qualitidtskontrolle, separat abtransportiert werden.
Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden anhand der
schematischen Zeichnung, die ein Ausfithrungsbeispiel darstellt, ndher beschrieben. Dabei

zeigen

Fig. 1 und Fig. 2 axiale Schnitte durch Profilelemente eines Laufstreifens eines

Fahrzeugluftreifens,

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Basiskonzept einer erfindungsgemifen Vorrichtung und

Fig. 4 und Fig. 5 seitliche Ansichten von wesentlichen Bestandteilen der Vorrichtung aus

Fig. 3 in unterschiedlichen Ausfithrungsvarianten.

Fig. 1 und Fig. 2 zeigen zwei durch eine Nut 2 voneinander getrennte Profilelemente 1

eines Laufstreifens fiir Personenkraftwagen. Die Profilelemente 1 kénnen Profilblocke
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oder Laufstreifenbénder sein, die Nut 2 kann beispielsweise eine in Umfangsrichtung des
Laufstreifens umlaufende Nut sein. Fig. 1 zeigt ferner ein Spikeloch 3, welches bei der
Vulkanisation des noch rohen Reifens in einer Vulkanisationsform durch einen
entsprechend vorgeformten Formvorsprung ausgebildet wird. Das beispiclhaft gezeigte
Spikeloch 3 weist im radialen Schnitt einen Basisabschnitt 3a, einen zentralen,
insbesondere kreiszylindrisch und sich in radialer Richtung erstreckenden Abschnitt 3b
und, der Profiloberseite benachbart, einen Miindungsabschnitt 3¢ auf. Fig. 2 zeigt einen im
Spikeloch 3 des bereits fertig vulkanisierten Fahrzeugluftreifens eingesetzten metallischen
Spike 4, welcher einen Basisteil 4a aufweist, auf welchem ein einen Spikepin 5 tragender

Spikekorper 4b sitzt.

Zumindest der Basisteil 4a und der Spikekorper 4b des Spikes 4 werden vor dem
Verankern der Spikes 4 im Spikeloch 3, beispielsweise in einem Tauchverfahren, mit
einem Gummi-Metall-Haftsystem beschichtet, welches nach dem Einsetzen der Spikes 4 in
den Laufstreifen durch eine gesonderte Warmebehandlung aktiviert wird und derart eine
Verbindung des Spikes 4 zum Gummimaterial des Profilelementes 1 bewirkt. Das
verwendete Gummi-Metall-Haftsystem kann einer der bekannten Primer, beispiclsweise
Parlock, Chemlock oder Chemosil, sein. Die Beschichtung der Spikes 4 erfolgt im
Anschluss an eine mechanische oder chemische Reinigung, wobei die Dicke der am Spike

4 befindlichen, trockenen Primerschicht zwischen 2 pm und 60 pum betréigt.

Fig. 3 und Fig. 4 zeigen schematische Ansichten einer Vorrichtung, mit welcher eine
Wirmeaktivierung des Primers der im Laufstreifen eines Fahrzeugluftreifen eingebrachten
Spikes 4 auf eine fiir den Reifen schonende und automatisiert ablaufende Weise moglich
ist. Die Vorrichtung weist zwei parallel angeordneten Heizstationen 15, welche an eine
gemeinsame Einrichtung 6 zur Reifenzufiihrung und an eine gemeinsame Einrichtung 7
zum Reifenabtransport angeschlossen sind. Die Einrichtungen 6 und 7 sind beispielsweise
Transportbdnder, die in Richtung der Pfeile P1 und P2 bewegbar sind. An der Seite der
Reifenzufiihrung erfolgt eine Ubergabe der mit Spikes 4 versehenen Reifen 14 auf jeweils
ein einlaufseitiges Transportband 9, welches die Reifen in einen mit Sattdampf

beaufschlagbaren Durchlaufofen 11 transportiert. Der Abtransport der im Durchlaufofen
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11 behandelten Reifen 14 Richtung Lager erfolgt tiber je ein auslaufseitiges Transportband
10, welches die Reifen an die Einrichtung 7 iibergibt. Die einlaufseitigen Transportbander
9 sowie die auslaufseitigen Transportbander 10 weisen an ihren dem Durchlaufofen 11
zugewandten Enden hochklappbare Endabschnitte 9a, 10a auf. In der Betriebsstellung der
Transportbinder 9, 10 befinden sich die Endabschnitte in der Bandebene, sodass eine
ungehinderte Bandbewegung mdglich ist. Bei still stechendem Transportband 9, 10 sind die

Endabschnitte in eine beispielsweise senkrechte Position klappbar.

Wie Fig. 4 zeigt ist im Inneren jedes Durchlaufofens 11 ein weiteres Forderband 12
positioniert, welches zu den Transportbdndern 9 und 10 ausgerichtet ist. Der
Durchlaufofen 11 ist ferner an seinen beiden den Transportbdndern 9, 10 zugewandten
Seiten mit je einer durch eine nicht dargestellte Tiire verschlieBbaren Offnung versehen.
Bei geoffneten Tiiren ragen die Transportbéander 9 und 10 in den Durchlauféfen 11 hinein
und schlieBen unmittelbar an das Férderband 12 an. Das auslaufseitige Transportband 10
ist wahlweise in zwei Positionen bringbar, wobei in Fig. 4 die eine Position mit
durchgezogenen Linien und die anderen mit gestrichelten Linien eingezeichnet ist. Die in
gestrichelten Linien eingezeichnete Position ist beispiclsweise jene, die einen gesonderten
Abtransport einer im Durchlaufofen 11 behandelten Reifencharge, etwa zu Zwecken einer
Qualitidtskontrolle, gestattet. Die in durchgezogenen Linien gezeichnete Position ist jene,

die den Abtransport der Reifen 14 ins Reifenlager ermoglicht.

Der grundsitzliche Ablauf zur Behandlung von bespikten Reifen 14 ist wie folgt. Die mit
den Spikes 4 bestiickten Reifen 14 werden mittels der Einrichtung 6 auf die einlaufseitigen
Transportbiander 9 tibergeben. Die den Transportbdndern 9 zugewandten Tiiren der
Durchlaufofen 11 sind gedffnet, sodass die einlaufseitigen Transportbander 9 mit ihren
Endabschnitten 9a in die Durchlauféfen 11 hinein ragen. Die Reifen 14 werden vom
Transportband 9 auf das Férderband 12 tibergeben. Ist das Férderband 12 mit Reifen
belegt, wird es, ebenso wie die einlaufseitigen Transportbander 9 angehalten. Die
klappbaren Endabschnitte 9a werden hochgeklappt und die Tiiren der Durchlauféfen 11
geschlossen. Bei geschlossenen Tiiren erfolgt die Zufiihrung von Sattdampf in das Innere

der Durchlauféfen 11 bis ein voreingestellter Dampfdruck erreicht bzw. aufgebaut ist.
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Nach Erreichen der Soll-Temperatur wird diese fiir einen vorab definierten Zeitraum
gehalten und dadurch das Haftsystem der Spikes 4 aktiviert. Nun werden Druck und
Temperatur reduziert, die Durchlaufofen 11 auslaufseitig gedffnet, die Endabschnitte 10a
der auslaufseitigen Transportbdnder 10 heruntergeklappt und die Reifen 14 mit den
eingeheizten Spikes 4 aus den Durchlaufofen 11 auf die auslaufseitigen Transportbénder
10 befordert. Zum Durchfiihren des nichsten Heizzyklus werden die Endabschnitte 10a der
auslaufseitigen Transportbidnder 10a hochgeklappt, die hier befindlichen Tiiren der
Durchlaufofen 11 geschlossen, die einlaufseitig gelegenen Tiiren der Durchlauféfen 11
geoffnet, die Endabschnitte 9a der einlaufseitigen Transportbander 9 heruntergeklappt und

die Transportbidnder 9 wieder in Betrieb genommen.

Fig.5 zeigt eine Variante einer Heizstation 15’ mit zwei libereinander angeordneten
Etagen. Im Durchlaufofen 11’ sind zwei Forderbander 12’ iibereinander positioniert,
einlaufseitig sind zwei Transportbdnder 9’ und auslaufseitig zwei Transportbénder 10’
iibereinander angeordnet, welche analog zur ersten Ausfiihrungsform mit klappbaren
Endabschnitten 9’a, 10’a versehen sind. Die Warmeaktivierung der Haftsysteme der Spikes
4 erfolgt auf analoge Weise zur ersten Ausfilhrungsvariante. Wie in Fig. 5 dargestellt
konnen die beiden auslaufseitigen Transportbander 10’ in jeweils zwei Positionen bringbar
sein, um einen Reifenabtransport in Richtung Lager oder in Richtung Kontrollstation zu

erméglichen.

Die Vorrichtung gemél der Erfindung weist zumindest eine Heizstation 15, 15” auf. Sie
kann selbstverstandlich mit mehr als zwei Heizstationen 15, 15° versehen sein. Es ist
moglich, die Transportbander 9, 10 verfahrbar anzuordnen, sodass sie aus den
Offnungsbereichen des Durchlaufofens weg bewegbar bzw. schiebbar und in den
Durchlaufofen hinein bewegbar sind. Schwenkbare Bandabschnitte ertibrigen sich bei

dieser Ausfiihrungsform.
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Bezugszeichenliste
I........ Profilelement
2 Nut

3o Spikeloch
3a....... Basisabschnitt

3b....... zentraler Abschnitt

5b....... Giirtellage

6. Einrichtung zur Reifenzufiihrung
. Einrichtung zum Reifenabtransport
Pi...... Pfeil

Py....... Pfeil

9 Transportband einlaufseitig

9 . Transportband einlaufseitig
10....... Transportband auslaufseitig
10°...... Transportband auslaufseitig
9a....... klappbarer Endabschnitt
9’a......klappbarer Endabschnitt
10a.....klappbarer Endabschnitt
10’a.... klappbarer Endabschnitt
1. Durchlaufofen

11°...... Durchlaufofen

12....... Forderband
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Wiarmeaktivieren eines Gummi-Metall-Haftsystems von Spikes (4),
welche in den Laufstreifen eines fertig vulkanisierten Fahrzeugluftreifens eingebracht
worden sind,

dadrch gekennzeichnet,

dass zumindest eine Heizstation (15, 15”) vorgesehen ist, welche einen mit Sattdampf
beaufschlagbaren Durchlaufofen (11, 11°) aufweist, welcher eine verschlieBbare
Einlassoffnung und eine verschlieBbare Auslassoffnung aufweist, wobei ein
einlaufseitiges und ein auslaufseitiges Transportband (9,10, 9°, 10”) vorgesehen sind,
welche Transportbéander (9, 10, 9°, 10”) zum Bestlicken des Durchlaufofens (11, 117)
mit Reifen und zum Abtransport der behandelten Reifen jeweils in eine Position
bringbar sind, in welcher sie durch die geéffnete Einlass- bzw. Auslasséffnung in den

Durchlaufofen (11, 11°) ragen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportbéander (9,

10, 9°, 10°) gegentiber dem Durchlaufofen (11, 11°) verfahrbar angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportbénder (9,

10, 9°, 10’) bei Stillstand wegklappbare Endabschnitte (9a, 10a, 9’a, 10’a) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich im Durchlaufofen

(11, 11”) zumindest ein Férderband (12, 12”) befindet.
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Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich im Durchlaufofen
(117) mehrere, insbesondere zwei in Etagen tlibereinander angeordnete Férderbander

(12) befinden.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass fiir jedes
Forderband (12, 12°) im Durchlaufofen (11, 11°) einlauf- und auslaufseitig jeweils ein

Transportband (9, 10, 9’ 10°) vorgeschen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass jedes

auslaufseitige Transportband (10, 10’) in zwei Abtransportpositionen verstellbar ist.

Verfahren zum Wérmeaktivieren eines Gummi-Metall-Haftsystems von Spikes (4),
welche in den Laufstreifen eines fertig vulkanisierten Fahrzeugluftreifens eingebracht
worden sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit den Spikes (4) bestiickten Reifen(14) mittels einer Transporteinrichtung
in einen Durchlaufofen (11, 11°) transportiert werden, in den geschlossenen
Durchlaufofen (11, 11°) zum Wirmeaktivieren der Haftsysteme Sattdampf eingebracht
wird und nach der Warmeaktivierung die Reifen (14) mittels einer weiteren

Transporteinrichtung dem Durchlaufofen (11, 11”) entnommen werden.
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