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Titel : Bandhielkern.

De uitvinding heeft betrekking op de bedekking van het buiten-

‘oppervlak van de bandhiel met een mengsel dat een lagere vulcanisatie—

snelheid heeft dan die van enig ander mengsel in de bandhielstruktuur
zodat, bij bedindiging van een bepaalde semi-vulcaniseerbehandeling de
vérkregen bandhiel inwendig compact is, echter het buitenoppervlak min
of‘mgér ongevulcaniseérd is gebleven en derhalve de nodige chemische en
Iysisché eigenschappen heeft voor een goede hechting met die elementen,
dié achtéreénvolgéns tijdens het vervaardigen van een luchtband, bij
dé ﬁandhiél worden asangebracht.

De uitvinding heeft betrekking op luchtbanden voor automobie-
lén én méér in het bijzonder de bandhielen van dergelijke banden, d.w.z.
de twgé ringvormige delen die zich aan de radiale binnenzijde van het
karkas bevinden en die dienen voor het verbinden en verankeren van de
5and aan de bijbehorende wielvelg, Meer in het bijzonder betreft de uit-
vinding-aé ringvormige wapeningselementen, die deze bandhielen verstij-
vén en hen in omtreksrichting niet uitrekbaar maken.

 Het fundamentele belang van deze bandzone is in het betreffende

vakgébied algemeen bekend. De bandhielen bepalen in feite op overheersende
wijze (vooral bij luchtbanden voor zware transporten) het weggedrag van
dé band tijdéns bedrijf.

Het is algemeen bekend, dat luchtbanden zijn gewapend met ring-
Vormigé, metalen wapeningselementen, die in omtreksrichting niet uitrek-—
baar zijn en die gewoonlijk worden aangeduid met "kernen". Een algemeen
békénd voorbeeld van esn kern is die, welke wordt gevormd door een san-
tal windingen van een berubberde, metalen draad, waarbij de windingen
aan elkaar grenzen en welke is samengesteld uit een aantal elkaar ra-
diaal overlappende lagen, zodat zij een pakket vormen met een vierzijdi-

ge dwarsdoorsnede.

De laatste tijd is een ander type kern in hoge mate ontwik-
keld. Deze bestaat uit een ringvormige, metalen kern met een hexagonale
dwar;doorsnede, waarvan de basis onder 150 helt ten opzichte yan de kern-
as, gevormd door aangrenzende windingen van metaaldraad of anders meta-
len stroken die worden gebruikt bij zeer grote binnenbandloze luchtbanden.

Sems is de in het voorgaande aangeduide kerndwarsdoorsnede, in-
digﬂ gewenst, afgerond met e ebehulp van geschikte rubber stroken, het-
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geen gunstig is voor het omslaan van de karkaslagen om de hiel tijdens
het bandvervaardigingsproces en meer in het bijzonder in de faze van hét
vormén of conformeren van de luchtband.

. De karkaslaag of lagen moeten n.l. met hun uiteinden om de hiel-
kernen werden emgeslagen zodanlg, dat zij op compacte wijze zijn verankerd
aan.deze niet-uitrekbare elementen. Alleen op deze wijze zal het karkas,
ip staat.zijn.de op de wepeningskeorden van de lagen uitgeoefende krach-
ten op te nemen, welke krachten worden uitgeoefend door de druk, welke
wordt toégépast voor hét vormen en vulcaniseren van de band gedurende
dé in hét voorgaandé aangeduide bandvervaardiging.

L Hét is gebleken, dat ongeacht de maat en de dwarsdoorsnede van
de kernen, het bijzonder in het geval van kernen met een polygonale dwars-—
doorsnede, de krachten die binnen de hielstruktuur werkzaam zijn tijdens
het_vulcaniseren, zijn gericht op het vervormen van de kerndwarsdoorsnede.
Deze doorsnede verkrijgt derhalve een onregelmatige vorm, d.w.z. meer
ruitvormig, hetgeen resulteert in een wijziging van de totale gecmetrie
van de hieldoorsnede, ten opzichte van de beoogde configuratie.

Thans worden vele oplossingen voorgesteld om dit verschijn-
sel te vermlgden, berustend op het aan de dwarsdoorsnede van de kern
geven van een stijfheid in dwarsrichting. Van al deze oplossingen is
er één die bijzonder effectief is gebleken en welke het semi vulcaniseren
van de kern cmvat, eventueel na deze met een berubberd weefsel te hebben
emwikkéld in lusvorm of ook in spiraalvorm in omtreksrichting, voordat
dezé bij dé bandvervaardiging wordt ingezet.

Deze bewerking heeft evenwel een ernstig bezwaar, n.l. dat
door het semi vulcaniseren, van het yrijliggende elastomere deel van de
kern, d.w.z. het buitenoppervlak van de berubberde kerndraden of van de
evéntuelé bekleding, de kleverigheid verdwijnt, evenals bepaalde che-
mische eigenschappen van ongevulcaniseerde rubber, welke nodig zijn voor
héchting en samenvoeging met andere karkaselementen, waardoor de hechting,
hetzij chemisch, hetzij fysisch, tussen de rubber van de kern en die van
andere componenten, gedurende het overige deel van het bandvervaardigings—
procés, éen willekeurig karakter krijgt en in het algemeen wordt bemoei-
1ijkt.

Het geyolg hiervan is derhalve, dat de aldus half gevulcaniseer-
de hleldélen een verdere behandeling met een oplosmiddel moeten ondergaan

om zan dit halffabrikaat temminste de noodzakelijke, mechanische eigen-
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§chgp§én betréffénderhechting terug te geven, terwijl de chemische eigen-
sehappén niet'meér knnnén worden hersteld.

Déze aanvulléndé béwerking, dus behandeling van de bandhielen
mét eén oplosmiddel, vormt een delicate faze in het proces van de band-
Vervaar@iging, omdat de kwaliteit van de voltooide band afhankelijk is
van dé uitvoéring van deze bewerking, terwijl het proces hierdoor kost-
baarder %n langduriger wordt.

_ _ Dé'uitvinding beoogt een nieuw type kern voor het karkas van
bgndhiélen, vélke een semi vuleanisatiebehandeling kan ondergaan zonder
dat hét buitenoppervlak van de bandhiel de las- en hechteigenschappen
vér;iést én»derhalve de bandhiel direkt kan worden gebruikt na de semi
vuleanisatiestap zonder dat enige tussenbehandeling nodig is.

) Deel van de uitvinding is een luchtband voor een voertuigwiel,
voorzién van een loopvlak, bandwangen en hielen voor het verankeren van
dé ﬁana aan een corresponderende wielvelg, welke bandhielen zijn uit-
gérnst'mét een ringvormige wapeningsstruktuur en waarbij volgens de uit-
vindingvde ringvormige wapeningsstruktuur is voorzien van een ringvormige,
metalén, in omtreksrichting niet uitrekbare kern, een eerste hechtlaag
van éen éerste mengsel in direkte aanraking met de metalen kern en een
twée@é bédekkingslaag, die de eerste laag en de kern volledig omsluit,
vérvaardigd'van een tweede mengsel, waarbij de vulcanisatiesnelheid van
het tweede mengsel een lagere waarde heeft dan die van het eerste mengsel.

Het zij reeds hier opgemerkt, dat met vulcanisatiesnelheid de
snelheid wordt beddeld, waarmede een mengsel uit de plastische, ongevul-
caniséerde toestand, waarbij plastische eigenschappen overheersen, Over-
gaat naar de gevulcaniseerde, verknoopte of elastomere toestand, waarbij
elastische eigenschappen overheersen.

Deze overgang kan worden vastgesteld en geldentifieeerd door
progressieve variaties in de waarde van bepaalde parameters, bijvoorbeeld
dé elasticiteitsmo&ulus van het mengsel. In dit bijzondere geval kan de
vulcanisatiesnelheid derhalye worden gedefinieerd als de toeneming in
de waarde van de elasticiteitsmodulus binnen een bepaald tijdsyerloop.

Op dit onderwerp zal in het hierna volgende meer in detail wor-
dén ingégaan.

Terugkemend op het doel van de uitvinding, kan in een eerste
voorkeursuitvoeringsvorm, in het bijzonder geschikt voor voertuigbanden

zonder binnenband, de kern worden gevormd door een aantal sangrenzende
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W1kke11ngenfmet in dwarsdoorsnede een 1n hoofdzaak hexagonale vyorm, waar-
bij de radlaal blnnenste zijde onder ongeveer 15 helt ten opzichte van de
as van de ringvormige wapeningsstruktuur en welke volledig in de genoem—
de eérsté laag is gewikkeld.

_ De in het voorgaande beschreven uitvoeringsvorm kan verder
worden'verbeterd deor sanbrenging van de geneemde tweede deklasg, gevormd
door een koordweefsel, gewapend met koorden van een materiaal, dat onder
invloed van warmté krimpt en met het genocemde tweede mengsel is berubberd,
over de eerste laag en op de kern is gewikkeld in de vorm van stroken met
de kporén, geSritnteerd in langsrichting en spiraalvormig over de gehele
emtreksontwikkeling van de genoemde ringvormige wapeningsstruktuur gewik-
keld.

o .Bij yoorkeur wordt tussen het eerste koordweefsel en de eerste
laag aan de radiale buitenzijde van de kern een vuller asngebracht, welke
lensvermig is én van een derde mengsel is vervaardigd, waarbij het koord-
wéefsel op hét buitenste oppérvlak‘van de kern is bedekt met een dunne
laag, waarvan de dikte bij voeorkeur ligt tussen 0,5 en 0,8 mm, bestaande
uit éen viérdé-mengsel met een lagere vulcanisatiesnelheid dan die van
het twéédé mengsel.

Het in het voorgaande gencemde derde mengsel wordt gebruikt
voor het samenvoegen en moet bij voorkeur een vulcanisatiesnelheid hebben,
dié in hoofdzaak gelijk is aan die van het eerste mengsel.

In ifeder geval is de eerste laag, waearvan de dikte bij voor-
keur ligt tussen 1,5 en 2 mm, vervaardigd van een mengsel, dat indien
dit wordt onderworpen aan een thermische behandeling van niet minder dan
120°, een vulcanisatiegraad bereikt, welke wordt bepaald door de variatie-
kromme van de elasticiteitsmodulus en die niet kleiner is dan 20% en bi]
voorkéﬁr niet kleiner dan 30% voor een behandelingsduur die niet groter
is dan 15 minuten.

In overeenstemming met het in het voorgaande beschrevene heeft
het-viérde mengsel een vulcanisatiesnelheid die lager is dan die van
enig ander mengsel in de bandhiel volgens de uitvinding. In het bijzon-
dér béreikt het vierde mengsel, indien onderworpen aan een thermische
béhandeling van niet minder dan 120°, een mate van vulcanisatie die wordt
bepaald door de variatiekromme van zijn elasticiteitsmodulus, niet hoger
dan 15% én bij voorkeur niet hogef dan 10% bij een behandelingsduur die

niet korter is dan 15 minuten.
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Ter verduidelijking van de uitvinding zal, onder verwijzing
naar dé tekéning, een uitvoéringsvoorbeeld van de bandhiel worden be-
schrevén.

flg 1 is een diagram van de vulcanisatiekromme, welke dient

5 wvoor het bepalenlvan de mate van vuleanisatiesnelheid en de vulcanisatie-
~ graad;

#ig. 2 toont een bijzondere uitvoering van het ringvormige ele-
ment yelgéns dé uitvinding in een uitvoeringsvorm die bestemd is voor
één luehtband zonder binnenband; en

10. fig. 3 is een detaildeorsnede van een luchtbandhiel voor een
Eingenﬁandloze luchtband, uitgerust met het wapeningselement volgens
fig. 2.

In de eerste plaats zal, onder verwijzing naar fig. 1, de

kwantltatleve betekenls worden besproken van de tot dusverre gebruikte
15 ultarukklngen, n.l. vulcanisatie, semi-vuleanisatie, mate van vulcani-
satiesnelheid en vulcanisatiegraad.

Het_is algemeen bekend, dat elastomere materialen, welke aan
één thermische behandeling worden onderworpen, enige van hun chemische
en fysische eigenschappen wijzigen en wel in een niet-omkeerbare wijze.

20 Een voorbeeld hiervan is de overgang van een mengsel uit de plastische
toestand (ongevulcaniseerd mengsel) naar een elastische toestand (opti-
maal gévulcaniseerd mengsel).

_ De wijziging van enige eigenschappen kan worden gecorreleerd
aan de yvariaties van de waarde van een bepaalde parsmeter, vauuit een

25 minimumwasrde (aangencmen als nul) naar een maximumwaarde, die in sommi-
ge gévallen constant kan zijn, d.w.z. niet verder kan worden gemodifi-
ceerd deor yoortzetting van de thermische behandeling.

Men kan dus de toestand die door een elastomeermengsel bij

__de trnaformatie wordt bereikt, aangeven als de vulcanisatiegraad van

30 het mengsel en deze graad kan worden aangeduid door te refereren aan de
derresponderende waarde die als een referentie wordt gekozen en wordt
uitgedrukt in een percentage van het interval tussen de bovengenoemde
minimum en meximum waarden.

We kunnen dan zeggen, dat een mengsel ongevulcaniseerd, semi

35 gevulcaniseerd of gevuleaniseerd is, afhankelijk van de bereikte vulcani-
satiégraad..

De opeenvolgende, door deze parameter bereikte waarden bij
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voortschrijding van de vulcanisatie in een bepaald vaarde-tijddiagram,
maakt hét mo_gélijk een generieke kromme lijn te trekken die grafisch de
ontwikkeling van de vulcanisatie van het élastomere mengsel ten opzichte
van de hiervoor benodigde tijd weergeeft.

_ De ra.akll,]n die op elk punt aan de kromme wordt getrokken, iden-
tl‘flce;er’c de vulca.nlsatlesnelheld van het elastomere mengsel op dat punt
en d:.t kan -ma.thema'blsch worden weergegeven als de verhouding tussen de
toeneznlng van de wa.a:rde van de parameterreferentie en het tijdsinterval
rondem het betreffende punt waarin deze toeneming plaats heeft.

Ruw gescha‘b is deze snelheid afhankelijk van de toegepaste tem-
pera.tuur echter een analogie van temperatuur en andere elementen van de
thgrzg;sche bg—:»handellng is afhankelijk van de samenstelling van het elas-
tqm_ere mengsel, d.w.z. van het type en de hoeveelheid van enige bestand-
delen daarvan, welke worden aangeduid als versnellers.

7 o Fig. 1 geeft nauwkeurig het kwalitatieve diagram weer van een
van deze parameters en wel van de elasticiteitsmodulus voor drie ver-
sehillende méngsels : A, B, C. Het diagram is als volgt samengesteld:
haaks. op ;elkaa.r zijn afgezet op de tijd en achtereenvolgens de absolute
vaarden van de elasticiteitsmoduli, bijvoorbeeld weergegeven in mega-
pascal. Dé_ze waarden kunnen makkeliljk worden bepaald met de aan vaklieden
hiervoor bekéndé methoden en instrumenten.

. Nadat aldus de ocmstandigheden zijn vastgesteld voor de che-
@ische behandeling (temperatuur en eventueel toegepaste druk, bijvoor-
beeld constante temperatuur en atmosferische druk) wordt de kromme
punt-voor-punt bepaald van een elasticiteitsmodulus van het elastomere
mengsél, door meting op tevoren vastgestelde intervallen van de ther-
misché behandeling.

In fig. 1 is het diagram yoor het gemak omgewerkt in die zin,
dat in plaats van absolute waarden procentwaarden zijn weergegeven, welke
voor het doél van de uitvinding een duidelijker beeld van de situastie ge-
vén en op dezé wijze is een afleesschaal vervaardigd voor drie mengsels
en kunnen de kremmen makkelijk met elkaar worden vergeleken.

Hét diagram wordt vulcanisatiekromme genocemd en vertegenwoor-
digt de ontwikkeling van de vulcanisatie van het onderzochte elastomere
mengsél als. éen functie van de vastgestelde omstandigheden.

Het bétreffende materiaal wordt met gevulcaniseerd aangeduid

wanneer de mate van vulcanisatie de 90% heeft overschreden. Met ongevul-
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caniseérd wordt dié toestand aangeduid, waarbij de mate van vulcanisatie
geringér is dan 15%T. De tussenliggende faze wordt aangeduid met semi
gévulcaniséérd.

In het vnorbeeld van fig. 1 is op het moment t1 na een zelfde
thermlsche hehandeling van de drie mengsels A, B, C de bereikte vulcanisa-—
tiegraad respectievelijk gelijk aan 5%, 15% en 37%. De gradiént van de
vulcgnisatiékrommé, d.w.z. de afgeleide daarvan, bepaalt, zoals gezegd,
@é vulcanisatiésnélheid van het mengsel, hetgeen betekent, dat bij
een lagé gradiént (lage snelheid) de tijd nodig voor het bereiken van
vp}lé@igefvulcanisatie (100%) van het elastomere materiaal, bij een be-

' paalde thermische behandeling groter is.

Door beinvloceding van de samenstelling van het elastomere mengsel
kan men materlalen‘verkrlggen met verschillende vulcanisatiesnelheden, na-
tnurllgk bij &ezelfde thermische behandeling., De oplossing van dit pro-
bleem 1s, zodra de eigenschappen van het gewenste gedrag zijn vastge-
steld, toegankelljk.voor de vakman en is niet het onderwerp van de onder-
havige uitvinding. '

Hét zal nu duidelijk zijn wat de betekenis is van de tevoren
bépgalde omstandigheden binnen het kader van de uitvinding, met betrek-
king tot de minimm (20%) en de maximm (15%) vulcanisatiegraad, die res-

'péctiévélijk.verdt bereikt bij het eerste en het vierde mengsel na ther-
mische ﬁéhandeling, waarvoor de tijd en de temperatuuromstandigheden zijn
vastgéstéld.

De thermische behandeling dient, zoals eerder opgemerkt, boven-
dién voor het bepalen van de grenzen van de beschermingsemvang van de on-
derhavige uitvinding en is niet noodzakelijkerwijze dezelfde als voor de
sgmi'vu;canisatie, waaraan de ongevulcaniseerde bandhiel moet worden on-
derworpen. Dit kan een verschillende behandeling zijn, die effectief met
dézé behandeling is gecorreleerd en in het bijzonder is bedoeld voor het
bij laboratorium proeven onderzoeken of het mengsel aan de gestelde eisen
voldoet.

In 1eder geval wordt ten aanzien van de in deze beschrijving
gedeflnleerde elsen voor het betreffende mengsel van de tweede laag, ge-
garandeerd, dat de beoogde resultaten worden bereikt, met andere woorden,
bet mengsel dat het buitenste bandhieloppervlak vormt, is na beindiging
van het semi yulcanisatieproces, doch steeds in hoofdzaak in de plastische,

ongevulcaniseerde toestand en heeft derhalve alle noodzakelijke eigen-
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schapgén, zoals in de eerste plaats een hoog hecht vermogen (tijdens het
cpfquwen”van een luchtband) en verder een goede chemische binding (tij-
dénsrpet vulecaniseren van het karkas in de bandmatrijs) mét andere,
met de bandhigl«verbonden elementen, hoewel het buitenste mengsel reeds

chemisch is verbenden met het binnenste deel van de bandhiel, welke com-

" pact en onvervormbasr is geworden deor de semi vulcanisatiebehandeling.

Thans wordt verwezen naar fig. 2, die in detail een opengewerkt

 perspectiefaanzicht geeft van een hexagonale bandhiel volgens de uitvin-

aing in een uitveering, bestemd voor een binnenbandloze luchtband.
ngijki men inreerste instantie het essentile struktuurelement, n.l.
het :ingvormige-wapeningselemént, dat met bandhiel wordt aangeduid, dan
Bestaat dit uit een ringvermige metalen kern "c", die in emtreksrichting
niet gitrekbaar-is en welke is gevormd uit een aantal windingen van een
ﬁmmalgn draad, welke windingen bij voorkeur zodanig zijn aangebracht,
dat de kern in dwarsdoorsnede een hexagonale configuratie heeft, waarvan
hét raaiale Einnénste zijvlak onder een hoek "y" helt gelijk aan onge-
veér 15° ten opzichte van de bandhielas, derhalve de bandas (rig. 3).

) De laatste tijd zijn hielkernen voorgesteld die bij voorkeur
zijn ultgevoerd met metalen stroken en die een rechthoekige of polygonale
dqqrgnéde hébbén, in plaats van uit draden (die een cirkelvormige dwars-
doersnede hebben).

In aanraking met deze kern bevindt zich een eerste wikkellaag
1, vérvaardigd uit een eerste mengsel en de kern en de laag 1 zijn volle-
dig omsloten door een tweede laag 2, van een tweede mengsel, dat af-
wijkt van het eerste mengsel.

~ Tussen het eerste wikkelelement 1 en de deklaag 2 is een profiel
3 aangebracht met een lensvermige doorsnede en vervaardigd van een meng-
sel dat afwijkt van dat van de lagen 1 en 2, welk profiel tot doel heeft
de bandhieldoorsnede te vergroten.

Een verdere verbetering is dat het buitenoppervlek vam de dek-
laag 2 is bédekt met een vlies I van een mengsel dat op zijn beurt weer
afwijkt van de in het voorgaande aangegeven mengsels.

In de aldus afgebeelde bandhiel omsluit de wikkellaag 1 de me-
talen kern volledig, terwijl de deklaag 2 bestaat uit berubberd koord-
wééfsél,'verstérkt met textielkoorden 5, bij voorkeur vervaardigd van ma-
tériaal dat ondér invlced van warmte krimpt, zoals bijvoorbeeld nylon.

Dit weefsel wordt toegepast in de vorm van een strook 6 met de
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koorden georiénteerﬁ in langsrichting en schroeflijnvormig gewikkeld,
waarbig elke winding aansluit op de aangrenzende wikkeling en wel over
de gehele cmxreksontw1kkellng van de bandhiel.

Onder de beschreven emstandigheden is volgens de uitvinding
ae'mlnimale dikte van de laag 1 gelegen tussen 1,5 en 2 mm, terwijl de
dikte van ﬁet'vlles 4 kan variéren van 0,5 tot 0,8 mm.

. Met betrekklng tot de vulcanisatiesnelheden is het mengsel van
de laag 2 langzamer dan de laag 1. het mengsel 3 heeft bij voorkeur de-—
zgl;ﬁe‘snel@ela als de laag 1, terwijl het mengsel van het vlies 4 ~
1angzamér4vuleaniseert'dan het mengsel van de laag 2.

Hét gedrag van de bandhiel volgens de uitvinding zal derhalve
w@llealg &uldelljk.z13n, indien men ervan uitgaat, dat de vulcanisatie-
snelheden van de mengsels gunstig ten opzichte van elkaar zijn gecorre-
1§é;@ en men met een thermische behandeling (tijd-~temperatuur) een semi
vnlcanisatie béwérkstelligt, waarbij de lasg 1 eerst een bepaalde con-
sistente vulcanisatiegraad bereikt, welke terminste hoger is dan 20% |
(Véérgégéven refererend aan de elasticiteitsmodulus van het mengsel),
daarfij.éérst om het oppervlak van de metalen kern vloeit, waarbij de
;anaen worden afgerond en aldus de kern een aanzienlijk rondere doorsnede
geéft én dérhalvé de hexagonale doorsnedevorm daarvan wordt omwikkeld
en al&us niet vervormbaar wordt gemaakt.

Gelijktijdigbereikt ook de struktuur 3 een vulcanisatiegraad
dié niet ongelijk is aan die van de laag 1.

Héﬁ méngsel van de laag 2, dat anderzijds trager is dan de
voorgaande laag 1 zal op elk moment van de semi vulcanisatiecyclus, al-
t1jd blijken een lagere vulcanisatiegraad te hebben,. waarvoor de koorden
van Bij warmte krimpend materiaal een toestand kunnen bereiken, waarbij
z1j met spanning om een kern heen liggen die reeds is geconsolideerd,
hetgeén eén zéer gunstig effect heeft op de compactheid en op het bui-
ténsté hieloppervlak.

. Dit oppervlak neemt n.l. een iets golvende vorm aan met een
sch;geflijnvormige configuratie, zoals van een schroef, als gevolg van
de gelijktijdigé geringe inbedding van de koorden radiaal in de richting
van dé binnenzijde van de onderliggende rubber van de kern.

~ Het is aanvraagster gebleken, dat dit aspect van het buiten-
oppervlak van de bandhiel op aanzienlijke wijze de verankering van de

Biel aan daarmede te verbinden elementen, zoals karkaslagen en een vuller,
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gunstig béinvloedt en derhalve ook de kwaliteit van de bandhiel aldus
wordt verbeterd.

_ De gemd vulcanlsatlebehandellng voor de in het voorgaande ge-
lllustreerde bandhiel wordt voortgezet totdat ook het mengsel van de
l§§g_2 egn'yoldogndefmate‘van vulcanisatie heeft bereikt, cm samen te
yeq@enmggvoegdtget'&e koorden van het weefsel die in een geschikte span-
ning§t¢esﬁand'verkeren, vaarbij er niettemin voor wordt gezorgd, dat de-
ze ﬁe@andeling wordt onderbroken voordat het mengsel van het vlies L
een vulcanisatiégraad‘van 15% ovérschrijdt.

.. Het is derhalve duidelijk, dat de bandhiel volgens de uit-
vindlng aldus cempact kan worden vervaardigd voor het makkelijk weer-
staap van veryermxngskrachten bij de volgende behandelingen en niettemin
Ret buitenoppervlak van het mengsel, dat steeds ongevulcaniseerd is
(en later 1n de vulcanlseermatrljs van de luchtband kan worden gevulcani-
qeeqd) en derhalve alle chemische en fysische eigenschappen heeft, nodig
voor het verschaffen van een goede hechting en lasbaarheid ten aanzien
yan aqdé;e éleménten van het bandkarkas, die achtereenvolgens op de band-
hiel wordgn aangebracht (zie fig. 3) dus de lagen van het karkas 7 en
het ﬁiélvulstuk.8.

In fig. 3 is ook een yvan de gebruikelijke wapeningslagen 9 aan
dé ﬁuitenzijdelvan de omslag van de karkaslaag afgebeeld.

Hbewél dé uitvinding tot dusverre in details is beschreven,
référeiend aan een speciale uiltvoeringsvorm van de kern, is het duidelijk,
dat anderé uitvoeringsvormen en variaties mogelijk zijn, afhankelijk van
Bét typé ringvormige wapening, bestemd voor een speciaal bandtype (personen~
Vautoband,.zeer grote band met textiel of metalen karkas,voor motorvoertui-
gen, béstemd voor speciale doeleinden.

Bijvoorbeeld - bij de gebruikelijke kernen van berubberde
draad met éen‘vierhoekige dwarsdoorsnede, kan de laag 1 worden gevormd
door de rubber van de metalen draden en de laag 2 kan worden gevormd
door een rubber laag van een rubber weefsel, dat zowel ocm de bandhiel
kan worden geslagen als hierom kan worden gewikkeld.

Dus zelfs bij bandhielen met een kern van niet-berubberde me-
taaldraad, die is omiuld in een berubberd koordweefsel, bedekt met een
rubﬁérlaag, kan de laag 1 de rubber van het weefsel zelf zijn en de laag
2 kan wmrdén gevormd door de buitenlaag.

Bij dit type bandhielen,, kan in het geval dat een vulstuk
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tussén dé métalen kern en het berubberde weefsel is aangebracht, de laag
1 worden géyormd door het materiaal van het vulstuk en de laag 2 kan het
bedekkende wéefsel_zijn.r

A Hét is derhalve duidelijk, dat op grond van bovenstaande uiteen-
zettingen éen‘vakman.geen moeilijkheden zal hebben, althans niet uit oog-
punt van Het bandomzet, een praktische oplossing te vinden die voor hem
het'meést aoelmatig is,

De bandhlelen volgens de uitvinding blijken, zoals reeds in
ﬁet vocrgaande genoemd, het gestelde probleem effectief op te lossen,
?grw;gl“bcvend;en duidelijke kwalitatieve verbeteringen van de band
woréen vérkregen.

- In.de eerste plaats is n.l. gebleken, dat de uitvinding de
altijd aanwe21gefverzwakk1ngen bij de verbindingen tussen het oppervlak
van de semi gevu;canlseerde bandhiel en dat van het vulstuk en van de
karkaslaag, op de plaatsen waar z1j met elkaar in aanrsking zijn, opheft.

Deze verblndlng wordt bij de bekende techniek volledig bewerk-
stelllgd door te werken met een oplosmiddel, hetgeen tot dusverre nodig
was, omdat door de semi vulcanisatie het de kern bedekkende mengsel de
mogelijkheid voor het aangaan van chemische bindingen op moleculair ni-
veau met het mengsel yan de andere genoemde elementen heeft verloren en
aldus één schéidingszone is gecreéerd die bijna als een breuk tussen
Eandhiél en aangrenzende elementen kan worden aangeduid, welke bandhiel-
delén aeor het oplosmiddel tijdens de betreffende behandeling onderling
moéten worden vastgekleefd.

Bij de luchtband volgens de uitvinding kan deze chemische koppe-
ling daarentegen tijdens het yulcaniseren van de gehele band nog worden
tot stand gebracht, omdat ook na de semi vuleanisatiebehandeling nog een
ongevulcaniseerd mengsel in de bandhielbedekking aanwezig is en derhalve
in hoofazaak.dezelfde omstandigheden aanwezig zijn als bij niet gevulca-
niséérde vuller en karkaslagen.

Er is derhalve een gegradueerde variatie in de mate van vulcani-
satie (in de semi gevulcaniseerde hiel) aangebracht door de bedekking van
de @uiténzijde naar de binnenzijde van de bandhiel, uitgaande van een mi-
nimnmwga;dé naar een maximumwaarde, welke waarschijnlijk kan worden toe-
geschreven aan het feit, dat gedurende de semi vuleanisatiebehandeling
een migratie plaats héeft yan de ingrediénten van de elastcmere mengsels,

die in onderling contact zijn en in het bijzonder die welke een overwegende
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invlced hebben op de vulcanisatiesnelheid, van het ene mengsel naar het

andere, door Het contactoppervlak heen en derhalve is er een continue

'fvarigtigfvan de eigenschappen van de mengsels die onderling met elkaar

in aanraking zijn.

Semenvattend kan worden gesteld, dat bij de band volgens de
‘nitvindlng de gevulcaniseerde bandhiel zich gedraagt als een monolytische
struktuur dus als een eenheid en een continufteit, en niet als (enigs-
zins overareven gesteld) twee strukturen, die aan elkaar hechten
ﬁlj het gnQe?lrnge contactoppervlak tussen de kernbedekking en de aan-
grenzende elementen, zoals het vulstuk en de karkaslagen.

- Het berelken van deze uitstekende koppeling tussen de in het
voergaande gedefinieerde elementen, welke de bandhiel samenstellen,
kan worden geoptimaliseerd door de bandhiel een grotere dwarsdoorsnede
té géven én tegélijkertijd de compactheid en de beoogde vormstabiliteit,
yaéxfij de sémi‘vulcanisatiestap kan worden opgevoerd tot een vrij hoge
graad die 5ij ﬁanden'volgens de bekende techniek ondenkbaar zou zijn.

De vergroting van het oppervlak als gevolg van het vergrote

volume van de Bandcilinder, heeft verder geen enkele negatieve invloed

op de Kwalltelt van de bandhiel, dankzij de in het voorgaande genocemde

'ultstekende hechting tussen de samenstellende elementen, terwijl de
g?opere anervcrmbaarheld van de semi gevulcaniseerde bandhiel (geduren-
aehﬁét yulcanisatieproces'van de band), gekoppeld met het grotere volume
daarvan, het mogelijk heeft gemaakt, dat het profiel van de karkaslagen
én van dé'verstérkende lagen rondom de bandhiel, wordt gemodificeerd in
de zin van hét ontlasten van de weefselkoorden van die trekspanning-
concéntraties, die bij bekende banden aanwezig zijn, bij de hoeken van
eén ringvormige metalen kern, welke spanning vaak de oorzask zijn van
de in hét voorgaande aangeduide koordbreuk of van scheuring van het om-
bﬁlléndé méngsel, met als gevolg verstoring van de bandhielstruktuur.
Het is duidelijk, dat de uitvinding niet tot de beschreyen uit-
voeringsvormen is beperkt, maar dat diverse wijzigingen binnen het raam

van de uitvinding mogelijk zijn,
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CONCLUSI’ES:

1. Lucht'ﬁand voor een voertuigwiel, voorzien van een loopvlak,
bandwangen en Ba.ndh:.elen yoor het verankeren van de luchtband aan een
bljbehorgndg melvelg, welke bandhielen zijn uitgerust met een ring-
vormige wapeningsstruktuur, met het kenmerk, dat de ringvormige wape-
ningsstruktuur is veorzien van een ringvormige, metalen, in omtreksrich-
ting ni.et uitrekbare kern, een eerste cmhullende laag van een eerste meng-
sel, dat in aanraking Is met dé metalen kern en een tweede deklaag, die de
éer_s_feré laag en de kérn volledig omhult en is vervaardigd van een tweede
méqggel, ‘waarbi] de vulcanisatiesnelheid van het tweede mengsel een
lgger;e vaarde héeft dan die van het eerste mengsel.

2. Imchtband volgens conclusie 1 met het kemmerk, dat de kern
worat gevormd door een aantal metalen, sangrenzende wikkelingen en in
dyargdqorsngde in hoofdzaak hexagonsal is met de radiaal binnenste zijde
hellend onder ongeveer 15° ten opzichte van de hartlijn van de ringvormige
wa.p_;enipgsgtnﬂcbuur en welke kern volledig door de genoemde eerste laag
worét omfmld.

3. ILuchtband volgens conclusie 1 met het kemmerk, dat de tweede
laag, de deklaag, een koordweefselwapening omvat met koorden van een ma-
t;er_ia_a..tl.,_aa.fc onder invlced yan varmte krimpt, welke met het tweede mengsel
zijn bgru;bberd_ en over de eerste laag zijn gewikkeld in de vorm van stro-
ken, waarvan de koerden zich in langsrichting uitstrekken, en wel in
sch:oéfw:i:kkéiingen over de gehele omtreksontwikkeling van de genoemde
ringvermige wapeningsstruktuur.

L, Luchtband volgens conclusie 1 en 2 met het kemmerk, dat tussen
de eerste en de tweede laag, aan de radiale buitenzijde van de kern,

een vulstuk is aangebracht met een lensconfiguratie en vervaardigd van

éen derde mengsel.

5. Luehtband volgens conclusie 4t met het kenmerk, dat de vulcani-
s_at:l'iesnelﬁeid van het derde mengsel in hoofdzaak gelijk is aan die van het
eersté méngsél.

6. Iuchtband volgens conclusie 3 met het kemmerk, dat de tweede,
deklaag is voorzien van een vlies van een vierde mengsel op het oppervlak,
dat zich aan de buitenzijde bevindt ten opzichte van de kern, waarbij de
mlga.nis-g.ti‘esnelheid van het vierde mengsel lager is dan dat van het

tweede mengsel.
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T. Iuchtband volgens conclusie 6 met het kemmerk, dat he’c vlerde .

mengsel indien onderworpen aan een thermische beha.ndellng met een ’cem-—

 peratuur nlet lager dan 120° » een yulcanisatiegraad bereikt, welke ge=-

définieerd door de variatiekromme van de elasticiteitsmodulus, niet
gr_ot;ar is dan ’JS% voor een beha.ndelingsdm:r niet korter dan 15 minuten.
8. , Lucﬁtba.nd yolgens conclusie 7 met het kermerk, dat de ge-
noemde vulcanisatiegraad niet groter is dan 10%.

9, ' Luchtﬁa.nd volgens een van de conclusies 1 - 8 met het kenmerk,
aat het eerste mengsel, indien onderworpen aan een thermische behandeling
bi} een temperatuur van niet lager dan 120° » een vulcanisatiegraad, ge-
définigeérd via dé veriatiekromme van de elasticiteitsmodulus bereikt,
n‘iét lager dan 20% Bi] een behandelingsduur niet langer dan 15 minuten.
’10 Luchtband volgens conclusie 9 met het kenmerk, dat de ge-
noemde 'vulca.nlsatlegraa.d niet lager is dan 30%.

. Luchﬁband volgens een van. de voorgeande conclusies met het
Remnerk dat de minimale dikte van de eerste laag is gelegen tussen 1,5
en 2 mm.

12, Luchtha.nd volgens een van de conclusies 6 - 11 met het kemmerk,
dat de dlkte van het vlies van het vierde mengsel ligt tussen 0,5 en 0,8

mm.
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VEREENIGDE OCTROOIBUREAUX O.a.No. 80.051Tk

's-Gravenhage (Holland) Beh. bij schrijven dd. 8 december 1980

Verbetering(en) van erratum(a) in de beschrijving,
behorende bij octrooiaanvrage no. 80,0517k
voorgesteld door aanvraagster onder datum

8 december 1980

Blz. 4, regel 25: "minder" moet zijn "hoger"

Blz. 1k, regel 10: "lager" moet zijn "hoger"
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