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本发明涉及用于制造具有集成的电子部件

的料条的方法，该方法包括以下步骤：输送材料

幅；从材料幅上剪切下第一坯料；将第一坯料提

起；将电子部件放置到材料幅上；再次输送具有

位于其上的电子部件的材料幅；从材料幅上剪切

下坯料，以获得第二坯料，所述电子部件位于该

第二坯料上；和将第一坯料放置到第二坯料上，

从而将电子部件收纳在第一坯料与第二坯料之

间，其中，所述第一坯料和第二坯料具有未经硫

化处理的橡胶或者由未经硫化处理的橡胶构成。
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1.用于制造具有集成的电子部件(3)的料条(13)的方法，该方法包括以下步骤：

输送材料幅(4)，

从所述材料幅上剪切下第一坯料(21a)，

将所述第一坯料(21a)提起，

将电子部件(3)放置到所述材料幅(4)上，

再次输送具有位于其上的电子部件(3)的材料幅(4)，

从材料幅上剪切下坯料，以获得第二坯料(21b)，所述电子部件(3)位于该第二坯料上，

和

将第一坯料(21a)放置到第二坯料(21b)上，从而将电子部件(3)收纳在第一坯料(21a)

与第二坯料(21b)之间，

其中，所述第一坯料和第二坯料具有未经硫化处理的橡胶或者由未经硫化处理的橡胶

构成。

2.根据权利要求1所述的方法，其中，所述电子部件在材料幅上的放置在为了制造正好

具有这个电子部件的料条而将第一坯料和第二坯料从材料幅上剪切下之前进行。

3.根据权利要求1或2所述的方法，其中，同时进行第一坯料的提起和第二坯料的剪切。

4.用于制造具有集成的电子部件(3)的料条(13)的方法，该方法包括以下步骤：

输送材料幅(4)，

从所述材料幅(4)上剪切下第一坯料(21a)，

从所述材料幅(4)上剪切下第二坯料(21b)，

将电子部件(3)放置到所述第二坯料(21b)上，

将所述第一坯料(21a)放置到所述第二坯料(21b)上，从而将所述电子部件(3)收纳在

所述第一坯料(21a)与所述第二坯料(21b)之间，

其中，所述第一坯料和所述第二坯料具有未经硫化处理的橡胶或者由未经硫化处理的

橡胶构成。

5.根据前述权利要求之任一项所述的方法，其中，同时进行第一坯料的剪切和第二坯

料的剪切。

6.根据前述权利要求之任一项所述的方法，该方法此外包括如下的步骤：将所述第一

坯料(21a)与所述第二坯料(21b)结合，以获得具有集成的电子部件(3)的料条(13)。

7.根据前述权利要求之任一项所述的方法，其中，在剪切下所述第一坯料之后，进行第

二坯料的剪切。

8.根据前述权利要求之任一项所述的方法，其中，从同一个材料幅上剪切下所述第一

坯料和所述第二坯料。

9.根据前述权利要求之任一项所述的方法，其中，在压力作用下、特别是通过层压将所

述第一坯料与所述第二坯料结合。

10.根据前述权利要求之任一项所述的方法，其中，所述电子部件具有存储器和至少一

个天线并且尤其是无线射频识别芯片。

11.用于制造具有集成的电子部件(3)的料条(13)的设备，该设备包括：

用于输送由未经硫化处理的橡胶构成的材料幅(4)的装置(5)，

剪切装置(1)，
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用于将电子部件(3)放置到材料幅(4)上或者从材料幅上剪切下的坯料(21b，21a)上的

装置(2)，

用于将从材料幅(4)上剪切下的坯料(21a，21b)提起和用于接着将提起的坯料放置到

另外的、剪切下的坯料(21b，21a)上从而将电子部件(3)收纳在两个坯料(21a，21b)之间的

装置。

12.根据权利要求11所述的设备，所述设备此外包括用于将两个坯料结合以获得具有

集成的电子部件的料条的装置。

13.根据权利要求11或12所述的设备，其中，此外设置有用于将具有集成的电子部件的

料条敷设到运输幅材上和用于在敷设之后将运输幅材缠绕为卷材的装置。

14.根据权利要求11至13之任一项所述的设备，其特征在于：所述设备构造为用于实施

根据权利要求1至10之任一项所述的方法。
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用于制造具有集成的电子部件的料条的方法和设备

技术领域

[0001] 本发明涉及用于制造具有集成的电子部件的料条的方法和设备。特别是本发明涉

及用于制造具有集成的无线射频识别芯片(RFID-chip)的橡胶条的方法和设备。

背景技术

[0002] 在现有技术中已知的是：出于物流和质量保障的原因，将无线射频识别芯片集成

在汽车轮胎或者载货车轮胎中。通过这种方式也可以实行交通监控和在必要时提供轮胎或

者车轮盗窃的证据。

[0003] 同样已知的是：由未经硫化处理的橡胶制造具有集成的无线射频识别芯片的料

条、所谓的无线射频识别标签，然后在轮胎制造时将这些料条与用于制造轮胎的橡胶一起

进行硫化处理。为了制造这种具有集成的无线射频识别芯片的料条，从一个卷材上展开两

个分离的材料幅，并在将材料幅剪切为料条或者无线射频识别标签之前，将无线射频识别

芯片集成在这两个材料幅之间然后进行层压。

发明内容

[0004] 本发明的目的是：提供用于制造具有集成的电子部件的料条的方法和设备，利用

该方法和设备减小了用于制造设备的空间需求。这个目的通过根据权利要求1所述的方法、

根据权利要求4所述的方法和根据权利要求11所述的设备得以实现。从属权利要求涉及本

发明的有益的构造设计。

[0005] 用于制造具有集成的电子部件的料条的方法根据本发明包括以下步骤：输送材料

幅；从材料幅上剪切下第一坯料；将第一坯料提起；将电子部件放置到所述材料幅上；再次

输送具有位于其上的电子部件的材料幅；从材料幅上剪切下坯料，以获得第二坯料，电子部

件位于该第二坯料上；将第一坯料放置到第二坯料上，从而将电子部件收纳在第一坯料与

第二坯料之间。

[0006] 根据本发明，从同一个材料幅上剪切下第一坯料和第二坯料。因此只需要一个设

备用于展开和输送唯一的由未经硫化处理的橡胶构成的材料幅。通过这种方式，整个制造

设备需要少得多的空间，这是因为可以省略用于展开由未经硫化处理的橡胶构成的第二材

料幅的设备。另外，作业过程得到简化，这是因为只须为制造设备装载由未经硫化处理的橡

胶构成的材料幅。

[0007] 如果坯料具有充分粘贴的接触表面，那么这些坯料可以通过所述放置而相互结

合。然而也可以额外地将第一坯料和第二坯料结合或者层压，以获得具有集成的电子部件

的料条。

[0008] 电子部件优选具有存储器和至少一个天线，其中，所述(至少一个)天线可以用于

为了存储器的写入和/或读取的信息交换以及在必要时用于能量供应。特别是电子部件优

选是具有至少一个天线的无线射频识别芯片。第一坯料和第二坯料优选由未经硫化处理的

橡胶构成。
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[0009] 另外，根据本发明可能的是：第一坯料和第二坯料具有不同的尺寸，并且一个坯料

相对另一个坯料彼此错开地放置。通过这种方式可以实现料条的不同形式。根据现有技术，

只能实现坯料的相同尺寸，这些坯料的边棱准确地具有同样的x和y定向(x轴：制造中的进

给方向；y轴：针对进给方向的横向；z轴：针对坯料的大表面的垂直轴)。根据本发明还可能

的是：一个坯料小于另一个坯料，使得在面积形心的定向相同的情况中在横截面中大致产

生梯形结构。作为可选方案，坯料中的一个坯料相对另一个坯料可以沿着x和y方向错开，使

得在面积形心相应错开的情况中(在边棱优选平行定向的情况中)产生“Z图案”。此外，坯料

中的一个坯料相对另一个坯料仅可以沿着x方向错开(在边棱优选平行定向的情况中)，以

获得“菱形图案”。

[0010] 电子部件、特别是无线射频识别芯片在材料幅上的放置可以在为了制造正好具有

这个电子部件的料条而将第一坯料从材料幅上剪切下之后进行。作为可选方案，电子部件

的放置可以在为了制造正好具有这个电子部件的料条而将第一坯料和第二坯料从材料幅

上剪切下之前进行。在两种情况中，将材料幅连同设置在其上的电子部件引导穿过剪切装

置。这再次产生空间优势，因为这样用于放置电子部件的装置可以设置在剪切装置的上游、

例如该剪切装置之前的上部。

[0011] 优选地，同时进行第一坯料的提起和第二坯料的剪切。通过这种方式可以同时进

行这些过程，使制造速度得以提高。另外可以同时进行第一坯料的剪切和第二坯料的剪切、

例如通过使用双刃刀(Doppelmesser)。并且最后作为可选方案还可能的是：同时进行第一

坯料的放置和第二坯料的剪切。

[0012] 根据本发明，用于制造具有集成的电子部件的料条的方法作为可选方案也可以利

用以下步骤得以实施：输送材料幅；从材料幅上剪切下第一坯料；从材料幅上剪切下第二坯

料；将电子部件放置到第二坯料上；将第一坯料放置到第二坯料上，从而将电子部件收纳在

第一坯料与第二坯料之间。接着可以将第一坯料与第二坯料额外地结合、特别是层压，以获

得具有集成的电子部件的料条。在这种情况中又只需要一个用于展开和输送由未经硫化处

理的橡胶构成的、唯一的材料幅的装置。然而并不是在剪切装置的上游将电子部件放置到

材料幅上、而是更确切地说在剪切装置的下游将其放置到已经剪切下的坯料上。

[0013] 优选通过压力作用、特别是通过层压将具有设置在其间的电子部件的坯料结合。

然后可以将逐步制造的坯料放置到单侧粘贴的带材上或者支承幅材上，然后将该带材缠绕

成卷材。通过这种方式在例如其它工厂中的轮胎制造时可以通过自动化方式重新从卷材上

截取坯料。

[0014] 在本发明的意义中，料条一般优选构造为用于与制造轮胎的橡胶结合。

[0015] 根据本发明的用于制造料条的方法一般来说优选包括最后的步骤：将制造的料条

与用于制造轮胎的橡胶结合。

[0016] 根据本发明，用于制造具有集成的电子部件的料条的设备包括：用于输送由未经

硫化处理的橡胶构成的材料幅的装置；剪切装置；用于将电子部件放置到所述材料幅上或

从所述材料幅上剪切下的坯料上的装置；用于将从材料幅上剪切下的坯料提起和用于接着

将提起的坯料放置到剪切下的另外的坯料上从而将电子部件收纳在两个坯料之间的装置。

通过这种方式可以省略用于输送由未经硫化处理的橡胶构成的材料幅的第二装置。此外，

可以设置有用于将两个坯料结合以获得具有集成的电子部件的料条的装置。

说　明　书 2/4 页

5

CN 112085139 A

5



[0017] 此外，优选设置有用于将具有集成的电子部件的料条敷设到运输幅材或者支承幅

材上和用于在敷设之后将运输幅材或者支承幅材缠绕成卷材的装置。

[0018] 一般来说优选规定：根据本发明的设备构造为用于实施根据本发明的方法。

[0019] 根据本发明在此规定：所述设备构造为用于对由未经硫化处理的橡胶构成的材料

幅和/或由未经硫化处理的橡胶构成的坯料进行处理。

附图说明

[0020] 图1示出了根据本发明的实施例的设备，其具有剪切装置和用于将电子部件敷设

到材料幅上的装置；

[0021] 图2示出了根据本发明的实施例的剪切装置和用于将坯料提起的装置；

[0022] 图3示出了根据本发明的实施例的设置在剪切装置之后或者下游的装置；

[0023] 图4示出了根据本发明的实施例的用于将具有集成的电子部件的料条缠绕到单侧

粘贴的运输幅材上或者支承幅材上的装置；

[0024] 图5示出了根据本发明的实施例的、具有集成的电子部件的料条的俯视图。

具体实施方式

[0025] 图5示出了根据本发明的第一实施例的料条13，其具有集成的电子部件3。由于电

子部件3设置在两个坯料之间，所以它从外部是看不见的。因此在图5中电子部件3的视图只

可视为其在料条13内的位置视图。

[0026] 根据本发明的电子部件3优选具有存储器和至少一个天线12，其中，一个天线或者

多个天线可以用于为了存储器的写入和/或读取的信息交换以及在必要时用于能量供应。

特别是电子部件优选是具有两个天线12的无线射频识别芯片11(参见图5)。

[0027] 具有集成的电子部件的料条可具有例如30至150mm、特别是50至120mm、进一步优

选50至70mm的长度。宽度为例如3至50mm、特别是5至20mm、进一步优选8至12mm。高度为例如

0.3至4mm、特别是0.5至1mm、进一步优选0.6至0.8mm。

[0028] 图1示出了根据本发明的一个实施例的设备，其具有剪切装置1和用于将电子部件

3敷设到材料幅4上的装置2。材料幅4优选由未经硫化处理的橡胶构成。

[0029] 材料幅4由用于输送材料幅的装置5输送。材料幅4在此首先缠绕到卷材4a上和通

过输送装置展开，并且经由优选经驱动的转向辊或者输送机6输送给剪切装置1。

[0030] 材料幅4首先覆盖有中间薄膜或者保护材料7。该保护材料7在转向辊6的区域中例

如围绕导向板或者围绕楔形件8偏转，以便将保护材料7从材料幅4上揭除。然后可以经由另

外的转向辊9使保护材料7转向并缠绕到卷材10上。

[0031] 各个电子部件3首先设置在透明塑料带(Blistergurt)14a与透明塑料膜

(Blisterfolie)14b之间，它们缠绕在卷材15上。将透明塑料带14a和透明塑料膜14b连同电

子部件3从卷材15上展开。然后由卷材16a缠绕透明塑料带14a，由卷材16b缠绕透明塑料膜

14b。在此通过导向板或楔形件18使透明塑料膜14b转向，通过压紧元件17使透明塑料带14a

转向。压紧元件17构成为长形的、具有优选圆形的或椭圆形的横截面。

[0032] 尽管电子部件3在所示出的实施例中缠绕在卷材上，然而根据本发明也可以在透

明塑料板(Blisterplatte)上输送它们。
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[0033] 压紧元件17与移交机构18邻接。各个电子部件从这个区域起(在该区域中透明塑

料带14a和透明塑料膜14b彼此分离)被移交给材料幅4。移交机构18为此优选具有可转动的

卷材20和设置在该卷材20内的、固定的磁性区域19。电子部件通过磁力保持在卷材20上并

且接着自动脱离，以便平放在材料幅4上。

[0034] 代替上述移交机构18，这个移交机构也可以构造有部分磁性的带子(代替部分磁

性的卷材)或者构造为具有抓取系统的机构。

[0035] 然后由剪切装置1将材料幅4剪切为单个的坯料。这个剪切装置可以通过各种方式

构成，例如具有连续的刀(例如冲刀或者切纸闸刀(Guillotinenmesser))，该刀从上向下运

动；具有横向于材料幅运动的滚刀或者位于转动的卷材上的刀(所谓的Cross-Cutter(横向

切割器))。

[0036] 剪切装置由(未示出的)控制装置操控成，交替地剪切下没有电子部件3的第一坯

料21a，并且然后剪切下具有电子部件3的第二坯料21b。

[0037] 图2示出了根据本发明实施例的剪切装置1和用于将坯料提起的装置22。该装置22

将第一坯料21a(没有电子部件)提起，使得可以将具有电子部件的第二坯料21b设置在第一

坯料之下。接着使第一坯料21a重新下降，电子部件3由此设置或者收纳在两个坯料21a、21b

之间。装置22为此可以具有机械式抓取装置或真空抓取装置。

[0038] 图3示出了根据本发明实施例的设置在剪切装置之后或者下游的装置。在用于将

坯料提起的装置22后面设置有装置23的两个辊子，这两个辊子用于将两个坯料结合，以获

得具有集成的电子部件的料条13。这个装置23优选是层压装置，使得通过压力作用使坯料

连同设置在其间的电子部件相互结合。

[0039] 此外可以设置有用于将信息传输给电子部件3(更确切地说：经由至少一个天线12

传输给电子部件的存储器)和/或用于测试电子部件3的功能的装置24。在此也可以设置有

用于料条或者无线射频识别标签13的质量检验的检验装置和用于将有缺陷的料条或者无

线射频识别标签13分离的排出装置。

[0040] 图4示出了根据本发明实施例的用于将具有集成的电子部件的料条(13)缠绕到单

侧粘贴的运输幅材或者支承幅材25上的装置。经由卷材27将料条或者无线射频识别标签压

到支承幅材上。接着将支承幅材25连同料条13或者无线射频识别标签一起缠绕到卷材26

上，以便接着能够在必要时在运输之后容易地通过自动化方式在轮胎厂中重新被输送。

[0041] 在轮胎厂中，将具有集成的电子部件3的料条13与用于制造轮胎的橡胶结合并且

共同对其进行硫化处理，使得电子部件最后集成在轮胎中。

[0042] 尽管在上述实施例中在剪切装置之前将电子部件3敷设到材料幅4上，然而也可以

在剪切装置之后将电子部件3敷设到已经剪切下的坯料21a、21b上。

[0043] 另外，根据本发明可以将电子部件敷设到第一坯料21a上(代替第二坯料)或者敷

设到材料幅4的部分上，然后将该材料幅剪切为第一坯料21a，并且然后将第二坯料21b敷设

到第一坯料21a上。
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