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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Diese Erfindung betrifft das Formen von ka-
landertem Stahldraht-Karkassenlagenmaterial zu ei-
nem schlauchférmigen Karkassenlagenelement und
das Uberfiihren des schlauchférmigen Karkassenla-
genelements Uber einen Dorn zu einem Amboss, das
Zuschneiden des schlauchférmigen Elements mit ei-
nem rotierenden Messer auf eine fir eine Reifenkar-
kassenlage erforderte Breite und das Uberfiihren des
abgeschnittenen Stiicks auf eine Reifenbautrommel.
Ein Dehnen der Karkassenlage wahrend des Anbrin-
gens auf der Trommel wird vermieden und es wird
eine exakte Drahtzahl in der Karkassenlage ver-
schafft. Auch kann die gewiinschte Breite des Kar-
kassenlagen-Bogenmaterials durch Verkleben zwei-
er kalanderter Bogen, wobei die Summe ihrer Brei-
ten, gleich dem Umfang des Karkassenlagenmateri-
als ist, verschafft werden.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Das Verschaffen eines drahtverstarkten
Schlauches, der zur Anbringung auf einer Reifen-
bautrommel auf Lange geschnitten wird, ist in
US-A-4.987.808 gezeigt. Ein Extruder ist erforderlich,
um das schlauchférmige Element durch Extrudieren
von Gummi durch Leitungen in einem Koextrusions-
kopf zu formen. Dies ist ein kontinuierlicher Vorgang
und kann nicht bei kalanderten drahtverstarkten fla-
chen Bégen verwendet werden. Zwei Schlauchgrei-
fereinheiten sind erforderlich, um die extrudierten Ab-
schnitte zu stutzen, wenn diese uberfiuhrt und auf
Lange geschnitten werden.

[0003] EP-A2-0 246 497 beschreibt ein Verfahren,
wobei ein Schlauch geformt und in einen Extruder-
kopf gespeist wird, wo er auf beiden Seiten beschich-
tet und dann zur Uberfilhrung auf eine Reifen-
bautrommel in Stlicke geschnitten wird.

Zusammenfassung der Erfindung

[0004] Die vorliegende Erfindung ist auf ein Verfah-
ren zum Formen eines Schlauches aus verstarktem
elastischem Material gemaR Anspruch 1 und eine
Vorrichtung gemaf Anspruch 6 gerichtet. Spezieller
ist die vorliegende Erfindung auf das Fuhren flachen
drahtverstarkten kalanderten Bogenmaterials durch
Formgebungsrollen gerichtet, wo es zu einem
Schlauch geformt wird, dessen gegenuberliegende
Kanten aneinanderstof3en. Die Kanten werden ver-
bunden, um den Schlauch zu formen, der auf Lange
geschnitten und auf eine Reifenbautrommel Uber-
fuhrt wird. Es kénnen Bdgen unterschiedlicher Breite
verbunden werden, um einen Bogen mit einer Breite
zu formen, die groRer als die jedes der verbundenen
Bdgen ist, sodass ein Schlauch mit dem Reifendurch-

messer erhalten werden kann.

[0005] In Ubereinstimmung mit einem anderen As-
pekt der Erfindung wird ein Verfahren zum Bauen ei-
nes Reifens verschafft, das das Anbringen einer In-
nenisolierung an einer ausdehnbaren Reifen-
bautrommel umfasst, gekennzeichnet durch:
a. Formen eines Schlauches aus einem flachen
Bogen aus drahtverstarktem Elastomermaterial,
der eine Breite gleich dem Umfang des Rohrs auf-
weist und von einem Auslass kalanderten Materi-
als zugefihrt wird;
b. Verbinden der Kanten des flachen Bogens, wo-
bei die Verstarkungsdrahte in den Kanten anein-
anderstolien;
c. Zuschneiden des Schlauches zu einem
schlauchférmigen Element mit einer zuvor festge-
legten Bandlange;
d. Uberfiihren des schlauchférmigen Elements zu
einer Position Uber der Innenisolierung, und
e. Anbringen anderer Reifenkomponenten Uber
dem schlauchférmigen Element.

[0006] In Ubereinstimmung mit noch einem anderen
Aspekt der Erfindung wird eine Vorrichtung zum For-
men eines schlauchférmigen Bandes aus verstark-
tem Elastomermaterial mit einer zuvor festgelegten
Léange und Durchmesser aus einem flachen Bogen
aus verstarktem Elastomermaterial verschafft, ge-
kennzeichnet durch:
a. einen Schlauchformer zum Formen des flachen
Bogens zu einem schlauchférmigen Element mit
einem Umfang gleich der Breite des flachen Bo-
gens, der von einem Auslass kalanderten Materi-
als zugefihrt wird,
b. eine Verbindungsvorrichtung zum Verbinden
von StoRkanten des Bogens an einer stromab-
warts von dem Schlauchformer befindlichen Ver-
bindeposition;
c. eine Schneidvorrichtung zum Zuschneiden des
schlauchférmigen Elements auf eine zuvor festge-
legte Lange, welche Vorrichtung sich in einer
Schneidposition stromabwarts von der Verbin-
dungsvorrichtung befindet;
d. einen zylindrischen Dorn, der das schlauchfor-
mige Element in einer Position stromabwarts von
der Verbindungsvorrichtung stitzt, wenn es zu
dem Schneidapparat tberflhrt wird;
e. einen an besagter Schneidposition auf dem
Dorn montierten Amboss, und
f. einen Uberfiihrungsmechanismus zum Ergrei-
fen des schlauchférmigen Elements und Bewe-
gen des schlauchférmigen Elements axial in Be-
zug zu dem Dorn.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0007] Fig. 1 ist ein seitlicher Aufriss einer die Erfin-

dung verkdrpernden Vorrichtung, welche die Bégen
kalanderten drahtverstarkten Materials zum Verbin-
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den mit einer Flachkantenverbindungsvorrichtung
positioniert zeigt, eine Schlauchformvorrichtung mit
einer schlauchférmigen Verbindungsvorrichtung und
einer Uberflihrungs- und Schneidvorrichtung zum
Tragen einer verbundenen schlauchférmigen ver-
starkten Reifenkomponente zu einer Schneidposition
und zu einer Reifenbaubandtrommel.

[0008] Fig. 2 ist eine Draufsicht derin Fig. 1 gezeig-
ten Vorrichtung, die das Teleskopende des Dorns in
ausgefahrener Position zeigt.

[0009] Fig. 3 ist eine Schnittansicht, genommen
entlang der Ebene von Linie 3-3 in Fig. 1.

[0010] Fig.4 ist eine Schnittansicht, genommen
entlang der Ebene von Linie 4-4 in Fig. 1.

[0011] Fig.5 ist eine Schnittansicht, genommen
entlang der Ebene von Linie 5-5 in Fig. 1.

[0012] Fig.6 ist eine Schnittansicht, genommen
entlang der Ebene von Linie 6-6 in Fig. 1.

[0013] Fig.7 ist eine Schnittansicht, genommen
entlang der Ebene von Linie 7-7 in Fig. 1.

[0014] Eig. 8 ist ein Aufriss wie Eig. 1, die die Vor-
richtung zeigt, wenn die schlauchférmige verstarkte
Reifenkomponente auf die Reifenbautrommel tber-
fuhrt worden ist.

[0015] Fig.9 ist eine weggebrochene Schnittan-
sicht des Teleskopendes des Dorns, wie in Eig. 1 ge-
zeigt.

[0016] Fig. 10 ist eine Ansicht wie Fig. 9, die das
Teleskopende des Dorns in eingefahrener Position
zeigt.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0017] Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und Fig. 2
ist eine Schlauchformvorrichtung 10 zum Formen ei-
nes schlauchférmigen Bandes 12 aus verstarktem
Elastomermaterial aus einem flachen Bogen 14 aus
drahtverstarktem  Gummi-Karkassenlagenmaterial
mit einer Breite W1 gleich dem Umfang des
schlauchférmigen Bandes dargestellt. Der Bogen 14
kann durch Drahte 16 verstarkt sein, die sich in
Langsrichtung des Bogens erstrecken, wie in Fig. 3
dargestellt.

[0018] Wie in den Fig. 1, Fig. 2 und Fig. 3 darge-
stellt, kann der Bogen 14 aus einem ersten Unter-
flachbogen 18 und einem zweiten Unterflachbogen
20 mit den Breiten W2 beziehungsweise W3 mittels
einer auf einem Verbindungstisch 24 montierten
Flachbogenkleberolle 22 vorverbunden sein. Ein
Gummistreifen 26 kann der Verbindungsrolle 22 zu-

gefuhrt werden, um die Verbindungsstelle zwischen
den Kanten der Unterflachbdégen 18 und 20 herzu-
stellen. Die Unterflachbégen 18 und 20 kénnen von
ersten und zweiten Unterauslassen kalanderten Ma-
terials 19 und 21 zugeflhrt werden, die an einem
Ende der Schlauchformvorrichtung 10 in Position ge-
fahren sind.

[0019] Wie in den Fig. 3 und Fig. 4 dargestellt, sind
Schlauchformgestelle 28 und 30 auf einem Stander-
element 32 montiert und weisen Stutzformrollen 34
zum Formen des Bogens 14 zu einer schlauchférmi-
gen Form auf, gezeigt in Fig. 5.

[0020] Ein drittes Schlauchformgestell 36, darge-
stellt in Fig. 5, weist ebenfalls Formrollen 34 zur Ver-
schaffung der Schlauchform auf. Das dritte Schlauch-
formgestell 36 tragt auch eine Verbindungsrolle 38
zum Verbinden von Kanten 40 und 42 des Bogens 14
zum Verschaffen eines Schlauches 44.

[0021] Ein Dorn 46 ist auf einer an dem zweiten
Schlauchformgestell 30 befestigten Hangestlitze 47
montiert. Die Hangestutze 47 hat eine Bohrung 48
zum Stitzen eines Dornschafts 49. Der Dorn 46 er-
streckt sich stromabwarts zu einer Position unter der
Verbindungsrolle 38, wo eine Dornverbindungsrolle
50 rotierbar montiert ist, um mit der dritten Schlauch-
formgestellverbindungsrolle 38 zum Verbinden der
Kanten 40 und 42 zusammenzuwirken. Ein Gummis-
treifen 52 kann der Verbindungsrolle 38 zugefihrt
werden, um das Verbinden der Kanten 40 und 42 zu
vervollstandigen.

[0022] Stromabwarts von den Verbindungsrollen 48
und 50 ist ein Amboss 54 auf dem Dorn 46 zum Ein-
griff durch eine rotierende Schneidvorrichtung 56
montiert, die eine Schneidklinge 58 aufweist, die in
Eingriff mit dem Amboss bewegbar ist, um den
Schlauch in einer zuvor festgelegten Position A-A,
gezeigt in Fig. 6 und Fig. 8, abzuschneiden. Wie in
Fig. 6 gezeigt, ist die Schneidvorrichtung 56 auf ei-
nem Untergestell 57 montiert. Wie in den FEig. 1,
Fig. 2 und Fig. 7 gezeigt, wird der Schlauch 44 von
Magnetschuhen 59 eines Uberflihrungsmechanis-
mus 60 gegriffen. Die Magnetschuhe 59 sind zwecks
radialer Bewegung in Reaktion auf die umfangsge-
richtete Bewegung eines Rings 61, betatigt von ei-
nem Kolbenzylinders 64 zum Rotieren des Rings,
verschiebbar montiert. In Positionen zwischen den
Schuhen 59 sind Stangen montiert, sodass, wenn die
Schuhe eingefahren werden, die Stangen das abge-
schnittene schlauchférmige Band 12 von den Schu-
hen lésen werden. Der Uberfilhrungsmechanismus
60 ist auf dem Untergestell 57 bewegbar, das Rader
64 aufweist, die von auf der Basis montierten Schie-
nen 66 getragen werden. Wie in Eig. 7 gezeigt, wer-
den die Schuhe 59 nach dem Abschneiden des
Rohrs 44 magnetisiert und radial zusammengezo-
gen, um das schlauchférmige Band 12 zu greifen,
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und sind mit dem Uberfiihrungsmechanismus 60 auf
eine Position Uber einer Trommel 68, die auf einem
Gehéause 70 einer Reifenbaumaschine montiert ist,
bewegbar. Das Gehause 70 kann rotiert werden oder
zu einer anderen Station zum Uberfiihren des
schlauchférmigen Bandes 12 auf eine andere Trom-
mel bewegbar sein, wo andere Komponenten zuge-
fugt werden kénnen. Wie in den Fig. 1 und Fig. 2 ge-
zeigt, kann vor dem Anbringen des schlauchférmigen
Bandes 12 eine Innenisolierung 69 an der Trommel
68 angebracht werden.

[0023] In Betrieb wird der verbundene Schlauch 44
von den Schuhen 58 des Uberfiihrungsmechanismus
ergriffen und aus einer in Fig. 1 gezeigten Position in
eine in Fig. 8 gezeigte Position gezogen, wo das
schlauchférmige Band 12 durch die rotierende
Schneidvorrichtung 56 auf Lange geschnitten wird.
Das Band 12 wird dann durch den Uberfilhrungsme-
chanismus 60 zur Trommel 68 Uberfiihrt. Das Gehau-
se 70 kann rotiert werden oder zu einer anderen Sta-
tion zum Uberfilhren des schlauchférmigen Bandes
12 auf eine andere Trommel bewegbar sein, wo an-
dere Komponenten zugefligt werden kénnen. Wie in
den Eig. 1 und Eig. 2 gezeigt, kann vor dem Anbrin-
gen des schlauchférmigen Bandes 12 eine Inneniso-
lierung 69 an der Trommel 68 angebracht werden.
Die Trommel 68 kann ausgedehnt und die Schuhe 58
kdnnen eingefahren werden, wodurch das Band 12
auf der Trommel positioniert wird, wie in Eig. 8 darge-
stellt.

[0024] Unter Bezugnahme auf die Fig.11 und
Fig. 12 sind alternative Verbindungsrollen 72 anstelle
der Verbindungsrolle 38 und der Dornverbindungsrol-
le 50 vorgesehen. Die Verbindungsrollen 72 sind auf
einem an dem dritten Schlauchformgestell montier-
ten Arm 74 und Stitzwellen 76 fir die Rollen mon-
tiert. Vorzugsweise konvergieren die Schafte 76 von
einer zentralen Position Uber der Verbindungsstelle
zu von der Verbindungsstelle beabstandeten Positio-
nen. Auch haben die Rollen 72 jede eine kegel-
stumpfférmige gerillte Oberflache, die die Kanten 40
und 42 zueinanderzwingt. Nach dem Positionieren
des schlauchférmigen Bandes 12 auf der Trommel
68 wird der Uberfiihrungsmechanismus 60 in die in
Fig. 1 gezeigte Position bewegt, wo die Schuhe 58
wieder den Schlauch 44 ergreifen. Der Uberfiih-
rungsmechanismus wird dann von der in Fig. 1 ge-
zeigten Position zu der in Fig. 8 gezeigten Position
bewegt, wobei die rotierende Schneidvorrichtung 56
dem Amboss 54 benachbart ist, worauf die rotierende
Schneidvorrichtung betatigt wird, wobei die Schneid-
vorrichtungen 58 am Amboss 54 angreifen und den
Schlauch in der Ebene der Linie A-A auf Lange
schneiden. Die Schuhe 59 des Uberfiihrungsmecha-
nismus sind im Eingriff mit dem abgeschnittenen Teil
des schlauchféormigen Bandes 44, wodurch das
schlauchférmige Band 12 verschafft wird, das dann
zur Trommel 68 Uberflihrt werden kann. Auf diese

Weise werden die flachen Bégen aus Verstarkungs-
material 14, 18 und 20 zu dem Schlauch 44 geformt,
der dann in eine Position Uberfihrt wird, wo die Kan-
ten 40 und 42 von der Verbindungsrolle 36 und 38
verbunden werden. Der resultierende Schlauch 44
wird dann von den Schuhen 59 des Uberfiihrungsme-
chanismus ergriffen und in eine Position bewegt, wo
der Schlauch auf Lange geschnitten wird, um das
schlauchférmige Band 12 zu verschaffen. Der Uber-
fuhrungsmechanismus 60 Uberfihrt dann das
schlauchférmige Band 12 zur Trommel 68, wo die
Trommel ausgedehnt wird, um das roéhrenférmige
Band zu ergreifen. Dann werden die Schuhe 58 des
Uberfiihrungsmechanismus 60 eingefahren und wird
der Mechanismus von der Trommel 68 wegbewegt.
Die Trommel 68 kann in eine andere Position bewegt
werden, wo die Innenisolierung 69 und das schlauch-
férmige Band mit anderen Reifenkomponenten ver-
bunden werden, um eine Schlauchreifeneinheit zu
verschaffen.

[0025] Falls die Breite des schlauchférmigen Ban-
des 12 reguliert werden muss, kann eine einstellbare
schlauchférmige Verlangerung 80 in das Ende des
Dorns 46 geschraubt sein, wie in den Eig. 9 und
Fig. 10 gezeigt. Durch Rotieren der Verlangerung 80
kann diese axial zwischen einer verlangerten Positi-
on fur breite schlauchférmige Bander 12, gezeigt in
Fig. 9, und schmale schlauchférmige Bander 12, ge-
zeigt in Fig. 10, verstellt werden.

Patentanspriiche

1. Ein Verfahren zum Formen eines Schlauchs
aus verstarktem Elastomermaterial, wobei das Ver-
fahren die Schritte des Formens eines flachen Bo-
gens aus verstarktem Elastomermaterial (14) mit ei-
ner Breite gleich dem Umfang besagten Schlauches
(44) zu einer schlauchférmigen Form, und des Ver-
bindens von StoRRkanten (40, 42) besagten flachen
Bogens und des Zuschneidens besagten Schlauches
(44) auf eine zuvor festgelegte Bandlange zur Anbrin-
gung an einer Reifenbautrommel (68) umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass der flache Bogen ver-
starkten Elastomermaterials (14) von einem Auslass
fur kalandertes Material (19, 21) zugefiihrt wird.

2. Das Verfahren gemaf Anspruch 1, das weiter-
hin umfasst, dass besagter flacher Bogen durch
Drahte (16) verstarkt ist, die sich in Langsrichtung be-
sagten flachen Bogens erstrecken, wobei besagte
Drahte (16) an besagten Kanten (40, 42) nach dem
Verbinden besagter Kanten (40, 42) aneinandersto-
Ren.

3. Das Verfahren gemaR Anspruch 2, das weiter-
hin nach dem Verbinden das Uberfiihren besagten
Schlauches (44), der auf besagte zuvor festgelegte
Bandlange geschnitten ist, auf einen zylindrischen
Dorn (46), und dann das Schneiden besagten
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Schlauches (44) durch Eingriff einer Schneidklinge
mit einem Amboss (54) an besagtem Dorn (46) um-
fasst.

4. Das Verfahren gemafl zumindest einem der
vorgenannten Anspriche, umfassend:
das Anbringen einer Innenschicht (69) auf einer aus-
dehnbaren Reifenbautrommel (68);
das Formen besagten Schlauches (44) aus besag-
tem flachem Bogen aus drahtverstarktem Elastomer-
material;
das Verbinden besagter Kanten (40, 42) besagten
flachen Bogens, wobei besagte Verstarkungsdrahte
(16) an besagten Kanten (40, 42) aneinanderstof3en;
das Zuschneiden besagten Schlauches (44) zu ei-
nem schlauchférmigen Element (12) mit der zuvor
festgelegten Bandlange;
das Uberfiihren besagten schlauchférmigen Ele-
ments (12) zu einer Position Uber besagter Innen-
schicht (69); und
das Anbringen anderer Reifenkomponenten Uber be-
sagtem schlauchférmigen Element (12), um einen
Reifen zu bauen.

5. Das Verfahren gemafl® Anspruch 4, weiter ge-
kennzeichnet durch Bewegen besagter Reifen-
bautrommel (68) aus einer ersten Position zum Auf-
bringen besagter Innenschicht (69) in eine zweite Po-
sition zum Aufbringen besagten Schlauches (44).

6. Eine Vorrichtung zum Formen eines schlauch-
férmigen Bandes (12) aus verstarktem Elastomerma-
terial (14) mit einer zuvor festgelegten Lange und
Durchmesser aus einem flachen Bogen aus verstark-
tem Elastomermaterial (14), umfassend:
einen Schlauchformer (28) zum Formen besagten
flachen Bogens (14) zu einem schlauchférmigen Ele-
ment (12) mit einem Umfang gleich der Breite besag-
ten flachen Bogens (14);
eine Verbindungsvorrichtung (24) zum Verbinden von
StofRkanten (42) besagten Bogens (14) an einer
stromabwarts von besagtem Schlauchformer (28)
befindlichen Verbindungsposition;
eine Schneidvorrichtung zum Zuschneiden besagten
schlauchférmigen Elements (12) auf eine zuvor fest-
gelegte Lange, wobei die Vorrichtung sich in einer
Schneidposition (A-A) stromabwarts von besagter
Verbindungsvorrichtung (24) befindet;
einen zylindrischen Dorn (46), der besagtes
schlauchfdrmiges Element (12) in einer Position
stromabwarts von besagter Verbindungsvorrichtung
(24) stutzt, wenn es zu besagter Schneidvorrichtung
(59) Gberflhrt wird;
einen an besagter Schneidposition (A-A) auf besag-
tem Dorn montierten Amboss (54), und einen Uber-
fihrungsmechanismus (60) zum Ergreifen besagten
schlauchférmigen Elements (12) und Bewegen be-
sagten schlauchférmigen Elements (12) axial in Be-
zug zu besagtem Dorn (46);
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung wei-

terhin einen Auslass (19, 21) fir kalandertes Material
zur Zufuhr des verstarkten Materials (14) umfasst.

7. Die Vorrichtung gemaf Anspruch 6, weiterhin
dadurch gekennzeichnet, dass besagter Amboss
(54) auf besagtem Dorn (46) benachbart zu besagter
Schneidvorrichtung (58) zum Eingriff durch eine
Schneidklinge besagter Schneidvorrichtung (58)
montiert ist.

8. Die Vorrichtung gemaR Anspruch 6, weiterhin
dadurch gekennzeichnet, dass der Auslass (19, 21)
fur kalandertes Material einen ersten Unterauslass
(19) und einen zweiten Unterauslass (21) zum La-
gern eines ersten Unterflachbogens (18) und eines
zweiten Unterflachbogens (20), wobei die Summe
der Breiten (W2, W3) besagten ersten Unterflachbo-
gens (18) und besagten zweiten Unterflachbogens
(20) gleich dem Umfang besagten schlauchférmigen
Elements (12) ist, und eine Verbindungsvorrichtung
(22) zum Verbinden von Kanten (40, 42) besagten
ersten Unterflachbogens (18) und besagten zweiten
Unterflachbogens (20), um besagten flachen Bogen
(14) fir besagten Schlauchformer (28) zu verschaf-
fen, aufweist.

9. Die Vorrichtung gemaR Anspruch 6, weiterhin
dadurch gekennzeichnet, dass besagte Verbin-
dungsvorrichtung (22) sich tGber besagtem Dorn (46)
befindet, um besagte StolRkanten (40, 42) besagten
Bogens (14) zu verbinden, wahrend besagter Bogen
(14) von besagtem Uberfilhrungsmechanismus (60)
zu besagter Schneidposition (A-A) bewegt wird.

10. Die Vorrichtung gemaR Anspruch 9, weiterhin
dadurch gekennzeichnet, dass besagte Verbin-
dungsvorrichtung (22) zwei Verbindungsrollen (72)
mit konvergierenden Achsen (76) aufweist, die Uber
besagten Stof3kanten (40, 42) positioniert sind und
Kegelradflachen zum Zueinanderzwingen besagter
Kanten (40, 42) beim Kontakt besagter Rollen (72)
mit besagten Kanten (40, 42) aufweisen.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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