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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befor-
derung von bandférmigen Produkten fiir ihre Verwen-
dung zur Herstellung eines Luftreifenmantels.

[0002] Zur Herstellung eines solchen Mantels ver-
wendet man eine bestimmte Anzahl von unterschied-
lichen Produkten, die urspriinglich in Form von durch-
gehenden Bandern gespeichert werden, die auf
Speicherspulen aufgewickelt sind, welche in Zufuhr-
stationen angeordnet sind. Diese Bander werden ab-
gewickelt und dann in Abschnitte einer vorbestimm-
ten Lange zerschnitten. Die verschiedenen Abschnit-
te werden dann nacheinander durch Aufwickeln um
eine Reifenaufbautrommel aufgelegt.

[0003] Auflerdem sind manche Produktpaare, wenn
sie auf die Reifenaufbautrommel aufgelegt wurden,
symmetrisch bezulglich einer Ebene, die lotrecht zur
Drehachse der Trommel und durch die Mitte der
Trommel verlauft. Wenn man die beiden Abschnitte
von einem einzigen Band erhalten mdchte, das von
einer einzigen Zufuhrstation stammt, ist es vor dem
Auflegen eines der beiden Produktabschnitte auf die
Trommel notwendig, diesen Abschnitt um eine Achse
lotrecht zur Ebene dieses gleichen flachgelegten
Produktabschnitts um 180° schwenken zu lassen,
um einen Abschnitt zu erhalten, der eine Symmetrie
beziglich des Abschnitts aufweist, der nicht ge-
schwenkt wurde. Nach ihrem aufeinanderfolgenden
Auflegen auf die rechte bzw. linke Seite der Reifen-
aufbautrommel haben die beiden Produktabschnitte
dann die gesuchte Symmetrie.

[0004] Die Produkte, von denen oben die Rede ist,
kdnnen Profilteile aus Kautschuk, Bander aus Kaut-
schuk, oder auch Lagen aus einer Kautschukmi-
schung sein, in die Textil- oder Metallfaden eingebet-
tet sind, die parallel zueinander angeordnet sind und
mit der Langsrichtung der Lage einen bestimmten
Winkel bilden, wobei diese Lagen zum Beispiel "Kar-
kassenverstarkungslagen" oder "Gulrtellagen" ge-
nannt werden, je nach ihrer Positionierung im Luftrei-
fen.

[0005] Insbesondere unter Berlcksichtigung der
groBen Anzahl von verschiedenen zu verlegenden
Produkten, der Masse und des Platzbedarfs der La-
genabschnitte fir die Herstellung von Luftreifen gro-
Rer Abmessungen, wie diejenigen, die fur die Ma-
schinen im Hoch- und Tiefbau oder fiir landwirtschaft-
liche Fahrzeuge bestimmt sind, bleiben die meisten
Arbeitsgange, die daraus bestehen, die durchgehen-
den Bander ausgehend von ihren jeweiligen Zufuhr-
stationen abzuwickeln, sie zu zerschneiden, um Ab-
schnitte zu bilden, sie umzudrehen, und die Abschnit-
te zur Reifenaufbautrommel zu Gbertragen, bis heute
manuelle Vorgange, und sind von einer gewissen
Schwerfalligkeit.

[0006] Um diese Arbeitsgange zu automatisieren
und ihre Ergonomie zu verbessern, kdnnen viele
technologische Losungen eingesetzt werden.

[0007] So kann man in Betracht ziehen, eine in
Querrichtung zur Abwickelrichtung der Produkte be-
wegliche Verlegetrommel, die sich nach Wunsch in
der Achse der im allgemeinen ortsfesten Bedie-
nungsapparate positioniert, die je ein System zum
Abwickeln des Bands aufweisen, mit einem Schnei-
desystem und einem Ubertragungssystem zusam-
menwirken zu lassen. Diese Prinzipien werden zum
Beispiel in der Druckschrift US 3 654 828 offenbart.

[0008] Diese Losung hat aber zur Folge, die Anzahl
von Schneide- und Ubertragungssystemen zu ver-
vielfachen, wodurch die Kosten einer solchen Anlage
betrachtlich erhéht werden.

[0009] Ein anderer, besonders interessanter Weg
besteht darin, eine oder mehrere bewegliche Einhei-
ten zu installieren, die das Schneiden und dann die
Ubertragung der Bandabschnitte von den ortsfesten
Abwickelstationen jedes der Produkte zu einer orts-
festen Verlegetrommel gewahrleisten. Eine Beschrei-
bung einer solchen Vorrichtung findet sich als Bei-
spiel in der Druckschrift US 4504337.

[0010] Aufgrund der groRen Lange der zu manipu-
lierenden Abschnitte verwenden diese Ubertra-
gungseinheiten im Allgemeinen Speicherzylinder, um
die der zu Ubertragende Abschnitt gewickelt wird, ehe
er auf die Verlegetrommel aufgebracht wird. Ortsfes-
te oder bewegliche Zylinder dieser Art werden in den
Druckschriften DE 27 40 609, US 3 591 439 oder
auch US 3 654 828 offenbart. Der Halt des um die Au-
Renflache des Zylinders aufgewickelten Produkts
wird entweder durch eine pneumatische Vorrichtung,
die einen Unterdruck zwischen der unteren Flache
des Produkts und der Oberflache des Zylinders her-
stellt, oder durch eine Einheit von elektromagneti-
schen Vorrichtungen ausgefiihrt, wenn die Produkte
metallische Elemente enthalten.

[0011] Ein weiteres Beispiel eines Speicherzylin-
ders dieser Art wird in der Druckschrift US 4 659 417
beschrieben.

[0012] Diese Systeme sind aber schlecht geeignet
fur das Fordern von Abschnitten von mehreren Me-
tern Lange, die mehrere zehn Kilo wiegen, wie dies
bei der Herstellung von Luftreifen haufig der Fall ist,
die fir Hoch- und Tiefbau- oder landwirtschaftliche
Maschinen bestimmt sind. Auf’erdem werden die
Produkte, deren endguiltige Position auf der Trommel
einen symmetrischen Charakter aufweist, von zwei
verschiedenen Zufuhrstationen abgewickelt, was
dazu tendiert, die Anzahl von Stationen sowie die
Grole der Anlage zu erhdhen.
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[0013] Die Erfindung trachtet genau danach, eine
Lésung groRRer Betriebsflexibilitat anzubieten, um das
Férdern von Bandabschnitten durchzufiihren, die
eine groRe Masse und Lange aufweisen.

[0014] Zu diesem Zweck betrifft die Erfindung eine
Speicher- und Ubertragungsvorrichtung, die beson-
ders geeignet ist, um Abschnitte von Produkten gro-
Rer Masse zu speichern, mit einem Speicherzylinder,
der um eine waagrechte Drehachse drehbar auf ei-
nem Rahmen montiert ist, der selbst auf einen Trager
montiert ist, wobei der Rahmen um eine zweite senk-
rechte Achse lotrecht zur Drehachse des Speicherzy-
linders drehbar auf den Trager montiert ist, was es er-
moglicht, durch eine Schwenkbewegung um 180°,
das Umdrehen des Bandabschnitts vor seinem Aufle-
gen auf die Reifenaufbautrommel durchzufihren.

[0015] Die vorliegende Erfindung hat zum Ziel, in
nicht einschrankend zu verstehender Weise eine
Ubertragungs- und Speichervorrichtung sowie eine
eine solche erfindungsgemafle Vorrichtung aufwei-
sende Anlage im Einzelnen zu beschreiben und die
Ausfuhrungsvarianten vorzuschlagen, die es ermog-
lichen, ihre Verwendung an verschiedene Produkte
oder Konfigurationen verschiedener Anlagen anzu-
passen, wobei die Beschreibung sich auf die beilie-
genden Zeichnungen bezieht. Es zeigen:

[0016] Fig. 1 eine Draufsicht in der Ebene auf eine
Anlage, die eine erfindungsgemalte Vorrichtung auf-
weist;

[0017] FEig. 2 eine Seitenansicht im Aufriss der An-
lage aus Fig. 1 gemal einer in Fig. 1 durch den Pfeil
V dargestellten Richtung; die Anlage ist hier leer ge-
zeigt, d.h. ohne ein zu verlegendes Produkt;

[0018] die Fig. 3 und Fig. 4 schematische Perspek-
tivansichten eines Umstellers;

[0019] Fig.5 eine schematische Ansicht eines
Bandabschnitts vor und nach seinem Umdrehen;

[0020] die Fig. 6 bis Fig. 11 Ansichten gleich denen
der Fig. 2, die die Anlage im Betrieb zeigen und die
aufeinanderfolgenden Schritte eines Herstellungs-
verfahrens von Luftreifen darstellen, das eine erfin-
dungsgemalie Vorrichtung verwendet.

[0021] Nachfolgend werden in den Fig. 1 bis Fig. 11
gleiche Elemente mit den gleichen Bezugszeichen
bezeichnet.

[0022] Die Anlage (1), wie sie in Fig. 1 dargestellt
ist, weist in der gewahlten Ausfihrungsvariante meh-
rere benachbarte Zufuhrstationen (2) auf, die in einer
Richtung (T) lotrecht zur Zufuhrrichtung (L) angeord-
net sind. Eine Schneidevorrichtung (3), die in Quer-
richtung (T) beweglich ist, verschiebt sich auf Schie-

nen (33 und 34), um sich nach Anforderung vor einer
der Zufuhrstationen (2) anzuordnen. Eine Speicher-
und Ubertragungsvorrichtung (4), die einen Spei-
cherzylinder (40) aufweist, ist in Translation auf
Schienen (54 und 55) in einer Richtung lotrecht zur
Zufuhrrichtung verschiebbar, um nacheinander vor
die Schneidevorrichtung (3) und dann vor eine Emp-
fangsstation (6) zu kommen, die stromaufwarts vor
einer Reifenaufbautrommel (7) angeordnet ist.

[0023] Fig. 2 zeigt die Anordnung jedes dieser Or-
gane im Einzelnen.

[0024] Die Zufuhrstation (2) weist einen Rahmen
(20) auf, auf den eine Speicherspule (21) fir ein Pro-
dukt montiert ist, das in Form eines durchgehenden
Bands vorliegt, das von einem Mitlaufer (22) getra-
gen wird; die Speicherspule wird von einem Motor
(nicht dargestellt) um eine waagrechte Achse A1 lot-
recht zur Zufuhrrichtung L angetrieben. Der Mitldufer
(22) wird um eine erste Trennrolle (23) abgewickelt,
die auf den Rahmen (20) um eine Achse A2 parallel
zu A1 drehbar montiert ist, und wickelt sich um eine
Wiedergewinnungsspule (24), die ebenfalls auf den
Rahmen (20) montiert ist und um eine Achse A3 par-
allel zu A1 und A2 dreht. Ein Transportband (25), das
auf den Rahmen (20) montiert ist, ermdglicht es, das
Produktband am Ausgang der Trennrolle zu empfan-
gen und zu flhren.

[0025] In der vorgeschlagenen Ausflihrungsvarian-
te ist das Schneidewerkzeug (3) auf einen bewegli-
chen Wagen (30) montiert, der Fuhrungsrader (31)
und angetriebene Rader (32) aufweist, und es be-
wegt sich in Querrichtung (T) auf einer Schiene (33)
und einer Laufbahn (34), die auf den Rahmen (20)
montiert sind. Ein Satz von Transportbandern (35),
die fest mit dem Wagen (30) verbunden sind, ermog-
licht es, das Produktband durch die Schneidevorrich-
tung zu fuhren. Ein Messsystem (nicht dargestellt) er-
moglicht es, die Lange des abgewickelten Bands pra-
zise zu bestimmen und den Schnitt zu befehlen, um
einen Produktabschnitt der gewlinschten Lange zu
erhalten. Das Schneidewerkzeug ist an die Beschaf-
fenheit des zu schneidenden Produkts angepasst.

[0026] Die Ubertragungs- und Speichervorrichtung
(4) weist einen Speicherzylinder (40) auf, der auf ei-
nen Rahmen (49) um eine waagrechte Achse A4 lot-
recht zur Zufuhrrichtung (L) drehbar montiert ist. Die-
ser Zylinder wird von einem elastischen Band (45)
umgeben, das eine geschlossene Schleife bildet und
sich auf einem Satz von Fihrungen (46) bewegt, die
auf den Rahmen (49) gemall Achsen parallel zur
Achse A4 montiert sind. Dieser Satz von FUhrungen
kann zum Beispiel von einem Satz von Riemenschei-
ben gebildet werden.

[0027] Der Teil des Zylinders (40), der von dem
elastischen Band umgeben ist, das sich in dessen
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unterer Halfte befindet, stellt eine Winkel6ffnung dar,
die vorzugsweise zwischen 180° und 240° liegt. Der
komplementéare Zylinderteil, der sich im oberen Be-
reich des Zylinders (40) befindet, wird frei gelassen.
In jedem Fall wird daflir gesorgt, dass der Durchmes-
ser des Zylinders (40) und die Lange des Umfangs-
bereichs dieses letzteren, der mit dem elastischen
Band in Kontakt steht, so bestimmt wird, dass diese
Lange grofer ist als die Lange der zu férdernden Pro-
duktabschnitte.

[0028] Der Zylinder (40) wird von einem (nicht dar-
gestellten) Motor angetrieben, und bei seiner Dre-
hung um seine Drehachse A4 kann er das elastische
Band (45) nach Art einer Antriebsscheibe durch Rei-
bung mitnehmen. Der Zylinder und das elastische
Band kdnnen zusammen durch Reibung einen zwi-
schen ihnen eingeklemmten Produktbandabschnitt
mitnehmen, um diesen Abschnitt um den Zylinder
aufzuwickeln.

[0029] Ein Spannsystem (47, 48) gewahrleistet eine
konstante Spannung des elastischen Bands und er-
moglicht es, die Produktabschnitte unterschiedlicher
Dicken und Massen zu halten, ohne sie zu verfor-
men. Dieses System kann aus pneumatischen
Druckzylindern, die auf die Achsen von zu diesem
Zweck gewahlten Riemenscheiben einwirken, und
die in Schlitzléchern gleitend angeordnet sind, oder
auch aus kalibrierten Massen bestehen.

[0030] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist der
Rahmen (49) dieser Vorrichtung auf einen Trager
(50) um eine zweite senkrechte und zur Drehachse
(A4) des Speicherzylinders lotrechte Achse (A5) dre-
hend montiert, die durch den Teilungskreis des Spei-
cherzylinders verlauft. Auf diese Weise wird es mog-
lich, durch Schwenken um 180° um die Achse A5 das
Umdrehen des Bandabschnitts durchzuflihren, ehe
er auf die Reifenaufbautrommel aufgelegt wird. In
Fig. 5 ist die Situation eines Produktabschnitts vor
dem Umdrehen (P) und nach dem Umdrehen (P') um
180° um eine Achse (A0) lotrecht zur Ebene des Pro-
dukts und durch seine Mitte verlaufend im Einzelnen
dargestellt. Man erhalt das gleiche Ergebnis, indem
man eine Drehung des Rahmens (49) um 180° um
die Achse A5 durchflihrt, nachdem der Abschnitt (P)
um den Speicherzylinder (40) gewickelt wurde, und
indem dieser gleiche Abschnitt auf eine Empfangs-
station (6) oder eine Reifenaufbautrommel abgewi-
ckelt wird.

[0031] Der Trager (50) ist auf den Rahmen (51) ei-
nes beweglichen Wagens (5) montiert, der sich in der
Richtung lotrecht zur Zufuhrrichtung (L) bewegt. Die-
ser Wagen weist Flihrungsrader (52) und motorisier-
te Rader (53) auf, die sich auf Schienen (54) bzw. auf
einer Rollbahn (55) bewegen. Der Wagen ermdglicht
es, das Ubertragungs- und Speichersystem vor dem
Schneidewerkzeug (3) und vor der Speicherspule (2)

zu positionieren, von der man einen Produktabschnitt
entnehmen moéchte. Nach dem Laden dieses Ab-
schnitts um den Speicherzylinder erméglicht die
Querverschiebung des Wagens in eine vorbestimmte
Stellung vor der Empfangsstation (6) oder vor der
Trommel (7) das Entladen des Produktabschnitts auf
die Empfangsstation oder die Trommel, indem er vor
seinem definitiven Auflegen auf die Trommel (7) vor-
positioniert wird.

[0032] Ein System von Umstellern (41 und 42) er-
moglicht es, das Aufwickeln und Abwickeln des Pro-
duktabschnitts um den Zylinder (40) zu vereinfachen.
Die Fig. 3 und Fig. 4 zeigen einen erfindungsgema-
Ren Umsteller. Der Arm (41) ist um eine Achse (A7)
schwenkbar montiert, die mit dem Rahmen (49) fest
verbunden und parallel zur Drehachse des Zylinders
(A4) ist. Er ist mit einem Endlos-Transportband (411)
versehen, das von einem (nicht dargestellten) Motor
angetrieben wird und in einer Richtung lotrecht zur
Schwenkachse (A7) umlauft. In der geschlossenen
Stellung, wie in Fig. 3 dargestellt, wird das Ende des
Arms (412) in die Nahe der Oberflache des Zylinders
(40) gebracht. Unter Nahe wird die kirzest mogliche
Entfernung verstanden, die es ermoglicht, den Kon-
takt zwischen dem Ende des Arms (412) und der
Oberflache des Speicherzylinders zu vermeiden, und
die gleichzeitig die Ubertragung eines Produktab-
schnitts von der Oberflache des Speicherzylinders
zum Transportband (411) des Speicherarms (41)
ohne Beschadigung des Produkts gewahrleistet. In
der offenen Stellung, wie sie in Fig. 4 dargestellt ist,
befindet sich das freie Ende (412) des Arms in Ab-
stand zur Oberflache des Zylinders (40). Dieser Ab-
stand muss ausreichend sein, um es einem auf die
Oberflache des Zylinders aufgebrachten Produktab-
schnitt zu ermdglichen, sich frei zu bewegen.

[0033] Die Speichervorrichtung, die als Hintergrund
fur die vorliegende Beschreibung dient, weist zwei
Arme (41 und 42) auf, die einander gegeniiber auf
beiden Seiten des Speicherzylinders angeordnet und
je mit einem Transportband (411 und 421) ausgestat-
tet sind. Diese Anordnung erweist sich als besonders
praktisch, wenn man die Produktabschnitte umdre-
hen moéchte, da die Umsteller (41 und 42) abwech-
selnd am Eingang und am Ausgang der Speicher-
und Ubertragungsvorrichtung angeordnet sind.

[0034] Transportbander (43, 44), die am Rahmen
(49) befestigt sind, gewahrleisten die Ubertragung
des Produktabschnitts an den Eingang oder den Aus-
gang der Ubertragungs- und Speichervorrichtung (4)
und bewegen sich in der gleichen Richtung wie die
Transportbander, mit denen die schwenkenden Arme
(41 et 42) versehen sind, denen sie benachbart sind.

[0035] Hinter der Speicher- und Ubertragungsvor-
richtung (4) ist eine Empfangsstation (6) angeordnet,
die aus einem Tisch (61) besteht, der zum Beispiel ei-
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nen Satz von Rollen aufweist, die um Querachsen
drehbar montiert sind; diese Rollen kénnen nach
Wahl frei oder motorisiert sein. Der Tisch (61) der
Empfangsstation ist auf einen Rahmen (63) montiert
und kann mit Hilfe eines Druckzylinders (62) angeho-
ben werden, um den Durchgang frei zu lassen, durch
den die Ubertragungs- und Speichervorrichtung (4)
bei ihrer Drehung um die Achse A5 verlauft.

[0036] Die Trommel (7), auf der die Produktab-
schnitte nacheinander gemaf vorbestimmten Proze-
duren und an vorbestimmten Stellen aufgewickelt
werden, ist am Ausgang der Empfangsstation ange-
ordnet. Die Trommel (7) ist um eine waagrechte Ach-
se (AB) lotrecht zur Zufuhrachse (L) drehbar auf ei-
nen Rahmen (70) montiert.

[0037] Die Anlage (1) weist auch eine Steuereinheit

(8) auf, die insbesondere steuert:
— das Abwickeln der Speicherspule (2) sowie ihr
Wiederaufwickeln;
— den Umlauf der Transportbander (25, 35, 44,
421, 411, 43, 61) unter Einstellung ihrer jeweiligen
linearen Geschwindigkeiten;
— die Querverschiebung des Schneidewerkzeugs
(30) und des Wagens (5);
— die Messung der Bandlange;
— die Betatigung des Schneidewerkzeugs (3);
— den Antrieb des Speicherzylinders (40) und die
Einstellung seiner tangentialen Geschwindigkeit;
— die Regelung der Spannung des elastischen
Bands (47, 48);
— das Schwenken der Arme des Umstellsystems
(41, 42);
— das Anheben des Tischs der Empfangsstation
(6);
—das Umdrehen des Rahmens (49) um die Achse
A5;
—das in Drehung versetzen der Trommel (7).

[0038] Daraus folgt eine Automatisierung einer ge-
wissen Anzahl von Foérdervorgangen der Produkt-
bander, insbesondere ihre Zufuhr von den Speicher-
spulen (2), ihr Zerschneiden in Produktabschnitte so-
wie der Transport und das Umdrehen der Abschnitte
bis in die Nahe der Reifenaufbautrommel (7).

[0039] Es gibt viele Varianten von Anlagen, und sie
kénnen dazu fiihren, die Ubertragungs- und Spei-
chervorrichtung (4) einzurichten.

[0040] So besteht eine erste (nicht dargestellte) Va-
riante darin, das Schneidewerkzeug (3) am Rahmen
(49) der Ubertragungs- und Speichervorrichtung zu
befestigen, wobei der Wagen (5) gleichzeitig die
Querverschiebung des Rahmens (49), des Schnei-
dewerkzeugs und der zugehdrigen Transportbander
(35) gewahrleistet.

[0041] Wenn es sich als notwendig erweist, eine

Symmetrie aufweisende Produktabschnitte umzudre-
hen, und wenn die Masse dieser Abschnitte nicht zu
grol} ist, ist es ebenfalls mdglich, einen Speicherzy-
linder zu verwenden, der mit einem Magnetsystem
versehen ist, wenn die zu férdernden Produkte metal-
lische Elemente enthalten, oder der mit einem pneu-
matischen System versehen ist, das es ermdglicht,
die Produktabschnitte durch Unterdruck an der Ober-
flache des Ubertragungszylinders zu halten.

[0042] Wenn die Anzahl von zu verlegenden Pro-
dukten gering ist, kann es sich auch als interessant
erweisen, den Rahmen (49) in ortsfester Stellung um
die Achse A5 zu halten und Uber zwei verschiedene
Spulen Produkte zu liefern, die, wenn sie verlegt sind,
eine Symmetrie bezliglich der Ebene aufweisen, die
lotrecht zur Achse der Trommel liegt und durch ihre
Mitte verlauft. Wenn die Beschaffenheit der zu for-
dernden Produkte es erlaubt, kdnnte man sich dann
begniigen, nur den einzigen Umsteller (41) zu ver-
wenden, der sich am Ausgang der Ubertragungs-
und Speichervorrichtung befindet.

[0043] Man kann auch in Betracht ziehen, dass das
Produkt in Form eines bereits in Abschnitte einer be-
stimmten Lange zugeschnittenen Bands vorliegt. In
diesem Fall werden die Zufuhrstation und die vor der
Ubertragungs- und Speicherstation befindlichen
Ubertragungsmittel ausgelegt, um diese vorgeschnit-
tenen Abschnitte direkt zur Ubertragungs- und Spei-
chervorrichtung zu bringen, wo ggf. das Umdrehen
durchgefiihrt wird, und dann das Entladen des Pro-
duktabschnitts in einer bestimmten Querposition auf
die Empfangsstation oder die Trommel durchzufiih-
ren.

[0044] Wenn die Anzahl von zu verlegenden Ab-
schnitten gro3 wird, kann die Verwendung einer zwei-
ten Forder- und Speichervorrichtung (4'), wie sie in
Fig. 1 dargestellt ist, oder sogar mehrerer solcher
Vorrichtungen, dazu beitragen, den Wirkungsgrad
der Anlage zu erhdhen.

[0045] Es ist auch mdglich, die Empfangsstation
wegzulassen. In diesem Fall werden die Produktab-
schnitte direkt von der Ubertragungs- und Speicher-
vorrichtung (4) auf die Trommel (7) gebracht.

[0046] Anstatt Seite an Seite fluchtend angeordnet
zu sein, kdnnen die Zufuhrstationen auch auf einem
Kreisforderer verteilt sein, den man betatigt, um die
Zufuhrstation(en) vor die ausgewahite(n) Ubertra-
gungs- und Speichervorrichtungen) zu bringen.

[0047] Man kann auch vorsehen, in der Ubertra-
gungsvorrichtung (4) mehrere Produktabschnitte pa-
rallel zueinander zu speichern. Diese Abschnitte kdn-
nen von der gleichen Speicherspule oder von unter-
schiedlichen Speicherspulen kommen. Indem einige
kleinere Veranderungen an der Ubertragungs- und
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Speichervorrichtung durchgefiihrt werden, ist es
namlich mdglich, diese Abschnitte nacheinander in
die Speichervorrichtung zu bringen und sie hinterein-
ander zu entnehmen und in unterschiedlichen Quer-
stellungen zu der Empfangsstation zu bringen. Hier-
zu genlgt es, die Speichervorrichtung mit mehreren
wie oben beschriebenen Umstellsystemen zu verse-
hen, die nebeneinander parallel zur Drehachse des
Speicherzylinders angeordnet sind, wobei jedes Um-
stellsystem unabhangig vom benachbarten Spei-
chersystem aktiviert wird, um die Ubertragung jeweils
eines Abschnitts von oder zu der Speichervorrich-
tung zu erlauben. Die Breite des Speicherzylinders
(40) wird natirlich dementsprechend angepasst.

[0048] Als Beispiel weist das eine Anlage (1), die
eine solche Foérder- und Speichervorrichtung (4) ent-
halt, verwendende Verfahren die Schritte auf, die
nachfolgend beschrieben werden und in den Fig. 6
bis Fig. 11 gezeigt sind:
—In Fig. 6, und in Abhangigkeit vom Zustand des
Fortschritts des Zusammenbaus der Produkte des
in Fertigung befindlichen Luftreifenmantels, wahlt
man die Zufuhrstation (2) aus, die das Material-
band B liefern kann, das man auf der Aufbautrom-
mel (7) verlegen mdéchte.
— Dann verschiebt man das Schneidewerkzeug
(3) und den Wagen (5), der die Speichervorrich-
tung (4) tragt, auf ihren jeweiligen Umlaufbahnen
(33, 34, 54, 55), um sie vor die ausgewahlte Zu-
fuhrstation (2) zu bringen. Die Arme (42 und 41)
sind abgesenkt.
— Die Transportbander (25, 35, 44 und 421) befin-
den sich in gegenseitiger Verlangerung, um einen
einzigen Transportweg zu bilden.
— In Fig. 7 wird dann der Arm (41) angehoben,
und eine bestimmte Bandlange B wird in Zufuhr-
richtung (L) von der Zufuhrstation (2) zur Spei-
chervorrichtung (4) Ubertragen, indem sie lotrecht
zum Schneidewerkzeug (3) durchlauft. Hierzu wi-
ckelt man die Speicherspule (21) ab, wobei das
Mitlauferband (22) sich auf die Auffangspule (24)
aufwickelt, wahrend das Produktband B nachein-
ander Uber die Transportbander (25, 35, 44 und
421) umlauft. Der Zylinder (40) wird um seine
Achse A4 in Drehung versetzt und nimmt seiner-
seits durch Reibung das elastische Band (45) mit.
Das Materialband B legt sich gegen die obere Fla-
che des Zylinders (40) an, den es in seiner Dre-
hung begleitet, indem es den freigelassenen
Durchgang zwischen dem Ende des Arms (41)
und der Oberflache des Zylinders (40) durchquert.
Das Produktband B kommt dann mit dem elasti-
schen Band (45) in Eingriff, das, indem es es ge-
gen den Zylinder (40) angedrtickt halt, durch Rei-
bung zusammen zum Speicherzylinder (40) mit-
nimmt, um sein Umwickeln um diesen zu gewahr-
leisten.
—In Fig. 8, wenn die abgewickelte Lange der ge-
wilinschten Lange entspricht, wird das Schneide-

werkzeug (3) betatigt, um einen Abschnitt (P) zu
bilden, der weiter um den Speicherzylinder (40)
gewickelt wird, bis der Produktabschnitt (P) voll-
standig zwischen dem elastischen Band (45) und
dem Zylinder (40) eingeschlossen ist. Um die
Querbewegung des Schneidewerkzeugs nicht zu
behindern, wird ein kurzes Rickspulen des Mate-
rialbands B auf seine Speicherspule durchgefihrt,
bis das freie Ende des Bands B auf dem Trans-
portband (25) liegt.

— In Fig. 9 wird das Schneidewerkzeug (3) quer
verschoben und positioniert sich vor einer ande-
ren Zufuhrstation. Der Arm (41) wird abgesenkt,
und das Speicher- und Ubertragungssystem (4)
kann dann vor die Empfangsstation (6) gebracht
werden, indem der Wagen (5) auf seinen Schie-
nen (54 und 55) in Bewegung versetzt wird. Die
Querposition wird sorgfaltig ausgewahlt, um den
Produktabschnitt (P) vorzupositionieren.

— Wenn es sich als notwendig erweisen sollte,
l&sst man den Rahmen (49) um 180° um die Ach-
se A5 schwenken, um den Produktabschnitt um-
zudrehen. Um einen ausreichenden Platz freizu-
machen, damit diese Umdrehung mdglich wird,
kann der Tisch (61) der Empfangsstation (6) kurz-
zeitig mit Hilfe des Druckzylinders (62) angeho-
ben werden. Man achtet ebenfalls darauf, dass
der Rahmen (49) sich wahrend dieses Vorgangs
nicht vor der Schneidestation (3) befindet.

—In Fig. 10 wird der Arm (42) angehoben, und der
Tisch (61) der Empfangsstation (6) wird erneut mit
dem Forderer (43) der Speicher- und Ubertra-
gungsstation in Flucht gebracht. Der Zylinder (40)
wird in Drehung versetzt, und der Abschnitt (P)
wird aus der Ubertragungs- und Speichervorrich-
tung entnommen, indem er auf den Transportban-
dern (411, 43) umlauft, und dann auf den Tisch
(61) der Empfangsstation (6) tUbertragen.

— In Fig. 11 wird der Abschnitt (P) schliel3lich auf
der Reifenaufbautrommel (7) verlegt, die vorher in
Drehung versetzt wurde.

— Der Arm (42) wird abgesenkt, und die Anlage ist
bereit, die Ubertragung eines neuen Produktab-
schnitts zu gewahrleisten.

Patentanspriiche

1. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung (4) fiir
Bandabschnitte von Kautschukprodukten (P), die zur
Herstellung eines Luftreifenmantels bestimmt sind,
mit einem Speicherzylinder (40), der um eine waag-
rechte Drehachse (A4) drehbar auf einen Rahmen
(49) montiert ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rahmen (49) um eine senkrechte Achse (A5) dreh-
bar auf einen Trager (50) montiert ist, die lotrecht zur
Drehachse (A4) des Speicherzylinders (40) liegt.

2. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein
elastisches Band (45) aufweist, das eine geschlosse-
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ne Schleife bildet, die um einen Teil des Zylinders
(40) und uber einen Satz von Fuhrungen (46) um-
lauft, wobei der Zylinder (40) und das elastische
Band (45) in der Lage sind, den zwischen dem Zylin-
der (40) und dem elastischen Band (45) gehaltenen
Bandabschnitt (P) zu umklammern und durch Rei-
bung mitzunehmen, um den Abschnitt (P) um den Zy-
linder (40) zu wickeln.

3. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Tra-
ger (50) auf einen beweglichen Wagen (5) montiert
ist.

4. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der be-
wegliche Wagen (5) von einer Schiene (54) gefihrt
wird, die es erméglicht, die Speicher- und Ubertra-
gungsvorrichtung (4) selektiv vor einen Satz von be-
nachbarten Zufuhrstationen (2) zu bringen und sich
dann vor einer Empfangsstation (6) oder einer Trom-
mel (7) zu positionieren.

5. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der bewegliche Wagen ein Schneide-
werkzeug (3) aufweist, das stromaufwarts vor dem
Speicherzylinder (40) angeordnet ist.

6. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass es mit einem Umstellsystem (41, 42) verse-
hen ist, das den Bandabschnitt (P) fihren kann, wenn
dieser Abschnitt (P) in den Speicherzylinder (40) ein-
geflhrt oder aus dem Zylinder entnommen wird.

7. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Um-
stellsystem mindestens einen beweglichen Arm (441,
42) aufweist, der auf dem Wagen (49) um eine Achse
(A7), die parallel zur Drehachse (A4) des Speicherzy-
linders (40) liegt, zwischen einer geschlossenen Stel-
lung, in der ein freies Ende des Arms (412) in die
Nahe der Oberflache des Speicherzylinders (40) ge-
bracht wird, und einer offenen Stellung, in der das
freie Ende sich in Abstand zur Oberflache des Spei-
cherzylinders (40) befindet, schwenkbar montiert ist.

8. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Arm
mit einem endlosen Transportband (411) versehen
ist, das in einer Richtung lotrecht zur Schwenkachse
(A7) des Arms umlauft.

9. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Um-
stellsystem zwei bewegliche Arme (41, 42) aufweist,
die zu beiden Seiten des Speicherzylinders (40) ein-
ander gegenuber angeordnet sind.

10. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das elas-
tische Band (45) durch ein Spannsystem (47, 48) auf
einer konstanten Spannung gehalten wird.

11. Speicher- und Ubertragungsvorrichtung nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Spei-
cherzylinder (40) motorisiert und in der Lage ist, das
elastische Band (45) durch Reibung mitzunehmen.

12. Verfahren zur Herstellung von Luftreifen, das
eine Speicher- und Ubertragungsvorrichtung fiir
Bandabschnitte von Kautschukprodukten (P) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass es die folgen-
den Schritte aufweist:

— ausgehend von einer Zufuhrstation (2), Aufwickeln
eines Abschnitts (P) einer vorbestimmten Lange um
einen Speicherzylinder (40), wobei der Zylinder (40)
um eine waagrechte Drehachse (A4) drehbar auf ei-
nen Rahmen (49) montiert ist, wobei der Rahmen
selbst um eine senkrechte Achse (A5) lotrecht zur
Drehachse (A4) des Speicherzylinders (40) drehbar
auf einen Trager (50) montiert ist,

— Schwenken des Rahmens (49), auf den der Spei-
cherzylinder (40) montiert ist, um 180° um die Dreh-
achse (A5) des Rahmens (49),

— Anordnen der Speichervorrichtung (4) vor einer
Empfangsstation (6) oder vor einer Verlegetrommel
(7),

— Ubertragen des Abschnitts (P) von der Speichervor-
richtung (4) zur Empfangsstation (6) oder zur Verle-
getrommel (7), indem er vom Speicherzylinder (40)
abgewickelt wird.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

‘_‘r?
= — o= — =
d W 0 M o )
1oLl L ] Ll Ll Ly
([ ( ([

8/17

Fig. 1



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

Z bi4

S

0S5 6y v6 TS eV ve 0¢ ¥4

\ /ﬂ\\_h\\\\w_\\, |

19

Sv 6 ¢€v

374

9/17



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

10/17



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

1117

Fig. 5



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

12/17



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

1%%

LY

154
oy

GZ ¢V

13/17



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

144

v

---------------- 0 DO O]

14

¥4

14/17



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

6 ‘b4

1£°]

[

cs

)

Ly (¥4
av Al 4%
14

LG

15/17



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

E

16/17



DE 603 02 242 T2 2006.07.20

10) 4

17117



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

