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(57) Abstract: The invention relates to a method that can be used in the automated construction of a vehicle tyre, using butt spliced
tyre components, for example consisting of material webs that are composed of textile cords or steel cords that are embedded in a
rubber mixture, to produce, for example, a carcass insert of the vehicle tyre. According to said method, the end sections of the cut
~. material web can be clamped in a splicing device comprising pairs of upper and lower splicing elements, which can be displaced in
N\ relation to one another and said sections can be butt spliced. The cut material web (5) is spread out on one plane and its end sections
(5a, 5b) are seized by the splicing elements (9, 10; 11, 12) of one of the pairs of splicing elements (9, 10; 11, 12). Said splicing
P elements (9, 10; 11, 12) are then pivoted in opposite directions through 180° and are simultaneously guided or driven into a vertical
position in relation to the second pair of splicing elements (9, 10; 11, 12), thus forming a loop in the material web. Finally, the end

sections are spliced.

[Fortsetzung auf der niichsten Seite]
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Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erklirungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung- betrifft ein Verfahren zum Einsatz beim automatisiert ablaufenden Aufbau eines Fahrzeug-
luftreifens unter Verwendung von stumpf gespleiten Reifenbauteilen, beispielsweise aus Materialbahnen aus in eine Kautschukmi-
schung eingebetteten textilen Corden oder Stahlcorden, beispielsweise zur Herstellung einer Karkasseinlage des Fahrzeugluftreifens,
wobei die Endabschnitte der Materialbahn in einer SpleiBeinrichtung mit gegeneinander bewegbaren Paaren von Spleielementen
einklemmbar und stumpf zusammenfiigbar sind. Die abgelingte Materialbahn (5) wird in der Ebene ausgebreitet und an ihren
Endabschnitten (5a, 5b) von den Spleielementen (9, 10; 11, 12) eines der Paare von Spleifelementen (9, 10; 11, 12) erfasst, an-
schlieBend werden diese SpleiBielemente (9, 10; 11, 12) gegensinnig zueinander um 180° geschwenkt und gleichzeitig in eine Position
vertikal gegeniiber dem zweiten Paar von SpleiBelementen (9, 10; 11, 12) gefiihrt bzw. gefahren, wodurch die Materialbahn ringartig
verformt wird, wobei anschlieBend der Spleil} erstellt wird.
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Beschreibung

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM EINSATZ BEIM AUTOMATISIERT
ABLAUFENDEN AUFBAU EINES FAHRZEUGLUFTREIFENS

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Einsatz beim automatisiert
ablaufenden Aufbau eines Fahrzeugluftreifens unter Verwendung von stumpf gespleifiten
Reifenbauteilen, beispielsweise aus Materialbahnen aus in eine Kautschukmischung
eingebetteten textilen Corden oder Stahlcorden, beispielsweise zur Herstellung einer
Karkasseinlage des Fahrzeugluftreifens, wobei die Endabschnitte der Materialbahn in einer
SpleiBeinrichtung mit gegeneinander bewegbaren Paaren von SpleiBelemeﬁten

einklemmbar und stumpf zusammenfiigbar sind.

SpleiBanlagen, welche ein stumpfes Spleilen der beiden Endabschnitte einer Materialbahn
ermdoglichen, beispielsweise zur Herstellung einer ringformig vorgeformten Stahl- oder
Textilcordkarkasse fiir PKW- oder LKW Reifen, sind aus der Patentliteratur in
unterschiedlichen Ausfithrungsformen bekannt. Stahl- oder Textilcordkarkasseinlagen
werden tiblicher Weise aus Kautschuk beschichteten Cordbahnen hergestellt, in 500 mm
bis 1500 mm breite Abschnitte zerlegt, deren Endabschnitte stumpf aneinander gefiigt
werden. In den dabei entstehenden geschlossenen Materialbahnen in der Breite von 500
mm bis 1500 mm sind die zuvor lings verlaufenden Corde nun quer angeordnet. In der
Praxis {iblich ist ein Zusammenfiigen der Endabschnitte durch Uberlappen direkt auf der
Reifenaufbautrommel. Neben der Materialverschwendung hat eine Uberlappung der
Endabschnitte von Reifenbauteilen negative Auswirkungen auf Reifeneigenschaften im
Normalbetrieb, insbesondere sind die Folgen Unwucht und Ungleichférmigkeit der
hergestellten Reifen. Eine Verbindung der Reifenbauteile durch einen stumpfen Spleif3

vermeidet unerwiinschte Materialanhdufungen und —dehnungen und ist somit mit einer
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Verbesserung der Reifengleichformigkeit verbunden. Ein ringférmiges SchlieBen des
Reifenbauteils direkt auf der Reifenaufbautrommel hat sich aber als kaum durchfithrbar

erwiesen.

Aus der Patentliteratur sind vor allem Verfahren und Vorrichtungen bekannt, die sich mit
der Durchfithrung des eigentlichen Spleifivorganges zum stumpfen Verbinden der
Endabschnitte von Materialbahnen fiir Reifenbauteile befassen. So ist beispielsweise aus
der DE 23 59 131 A eine Vorrichtung zum Verbinden der Réander der Endabschnitte einer
Materialbahn bekannt, bei der zwei Paare von gegeneinander bewegbaren Klemmbacken
vorgesehen sind, die auf eine besondere Weise gleitbar bewegbar sind, um schonend eine

feste Verbindung zwischen den Rédndern der Endabschnitte erstellen zu kénnen.

Die DE 101 56 472 A befasst sich mit einem Verfahren zum stumpfen SpleiBen mit Hilfe
einer SpleiBeinrichtung, die ebenfalls oberhalb und unterhalb einer Spleiunterlage jeweils
ein Backenpaar aufweist, wobei die Backen jedes Backenpaares horizontal zueinander und
voneinander bewegbar sind und die Backenpaare insgesamt vertikal zueinander und
voneinander bewegbar sind. Die Vertikalbewegung der Backenpaare erfolgt dabei
unabhéngig von der horizontalen Bewegung der einzelnen Backen, wodurch der

Spleivorgang schneller ablaufen kann.

In der Materialvorbereitung sind die bekannten Verfahren vergleichsweise einfach
durchzufiihren, da in diesem Fall in einer Ebene gearbeitet werden kann. Fiir eine
Rationalisierung des Produktionsablaufes von Fahrzeugluftreifen ist es jedoch
wiinschenswert, ein stumpfes Spleien von Reifenbauteilen automatisiert in den gesamten

Reifenaufbauprozess einbinden zu kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Verfiigung zu stellen, welches bzw. welche einen automatisiert ablaufenden

Herstellungsprozess unterstiitzt bzw. ermoglicht.
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Was das Verfahren betrifft wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemiB dadurch gelost,
dass die abgeléngte Materialbahn in der Ebene ausgebreitet wird und an ihren
Endabschnitten von den Spleiielementen eines der Paare von SpleiBelementen erfasst

wird,

diese SpleiBelemente gegensinnig zueinander um 180° geschwenkt und gleichzeitig in eine
Position vertikal gegeniiber dem zweiten Paar von SpleiBelementen gefiihrt bzw. gefahren

werden, wodurch die Materialbahn ringartig verformt wird, wobei

anschliefiend der SpleiB erstellt wird.

Was die Vorrichtung betrifft wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemif dadurch geldst,
dass sie einen Tisch zur ebenen Auflage der Materialbahn aufweist, dass die oberen oder
die unteren SpleiBelemente mit Einrichtungen zur Fixierung der Materialbahn versehen
und an Fithrungs- und Schwenkeinrichtungen gelagert sind, mittels welcher die von den
betreffenden SpleiBelementen aufgenommenen und gehaltenen Endabschnitte um 180°
schwenkbar und gleichzeitig verfahrbar sind, bis sie eine Position vertikal gegeniiber dem

zweiten Paar von SpleiBelementen einnehmen.

Die Erfindung ermoglicht auf rationelle Weise, die abgelingte und in der Ebene abgelegte
Materialbhan in der SpleiBeinrichtung zu positionieren. Das erfindungsgeméBe Verfahren
und die erfindungsgemsBe Vorrichtung eignen sich auch sehr gut zum Spleifien von

Materialbahnen zur Herstellung von sogenannten Winkelkarkassen

Diese Handhabung der Materialbahn soll weitgehend automatisiert ablaufen konnen. Es ist
daher vorgesehen, dass die abgelingte Materialbahn von einer Servicereinrichtung auf dem

Tisch abgelegt wird.

Das Verfahren kann derart ablaufen, dass die Materialbahn bzw. deren Endabschnitte von

den unteren Spleifelementen an ihrer Oberseite oder von den oberen Spleiflelementen an
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ihrer Unterseite aufgenommen werden. Beide Varianten stellén eine rationelle

Positionierung der Endabschnitte der Materialbahn zur Durchfithrung des SpleiBes sicher.

Auch nach dem Spleifivorgang soll die Handhabung der gespleifiten Materialbahn
automatisch ablaufen. Dazu ist vorgesehen, dass die Materialbahn von einer
Transfereinheit aufgenommen und an eine Transfereinrichtung iibergeben wird, welche die

Materialbahn zur Reifenaufbaumaschine transportiert.

Wie bereits erwihnt, werden die Endabschnitte der Materialbahn an den SpleiBelementen
festgehalten. Dafiir besonders geeignete Einrichtungen sind beispielsweise
Saugeinrichtungen (Vakuumsauger), die an den Spleifielementen vorgesehen sind. Bei der
Handhabung von Materialbahnen, die Stahlcorde enthalten, konnen die Spleilelemente

auch elektromagnetisch arbeitende Festhalteeinrichtungen aufweisen.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der
Zeichnung, die schematisch Ausfithrungsbeispiele darstellt, niher beschrieben. Dabei

zeigen

Fig. 1a, 1b und 1¢ anhand von schematischen Ansichten die Ausfithrung und die

Funktionsweise von Klemmleisten zur Herstellung eines stumpfen Spleifes,

Fig. 2a und 2b sowie Fig. 3a und 3b schematische Ansichten von Vorrichtungen zur

automatischen Positionierung einer zu spleienden Materialbahn.

Fig. 1a und Fig. 1b zeigen in Draufsicht die beiden Endabschnitte 5a, 5b einer bereits
abgeldngten Materialbahn 5, die beispielsweise aus Kautschuk beschichteten Textil- oder
Stahlcorden besteht und zur Herstellung einer Karkasseinlage eines Fahrzeugluftreifens
vorgesehen ist. Die Endabschnitte 5a, 5b werden in der Ebene stumpf zusammengefiigt,
sodass die Materialbahn 5 in eine Ringform gebracht wird. Fig. 1a zeigt die gegenseitige
Lage der Stirnseiten der Endabschnitte 5a, 5b unmittelbar vor dem Spleifivorgang, welcher

mittels zweier Paare von verzahnten Klemmleisten 1, 2 und 3, 4 durchgefiihrt wird, die
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Bestandteile von SpleiBelementen sind. Das Klemmleistenpaar 1, 2 erfasst die bzw. liegt
an der Oberseite der Endabschnitte 5a, Sb, das Klemmleistenpaar 3, 4 kommt mit der
Unterseite der Endabschnitte 5a, 5b in Kontakt. Das in Fig.1a und 1b gezeigte
Klemmleistenpaar kann das obere Paar 1, 2 oder das untere Paar 3, 4 sein. Die einander
zugewandten Endabschnitte jedes Paares von Klemmleisten 1, 2 und 3, 4 sind mit einer
ausgeprigten Verzahnung versehen, wobei, wie Fig. 1a zeigt, die gegenseitige Anordnung .
der Zihne derart getroffen ist, dass die beiden oberen Klemmleisten 1, 2 und
gleichermafen die beiden unteren Klemmleisten 3, 4 unter gegenseitigem Eingriff der
Zidhne geringfiigig ineinander geschoben werden konnen. Fig. 1b zeigt eines der
Klemmleistenpaare 1, 2 bzw. 3, 4 in der ineinander geschobenen Lage, das andere
Klemmleistenpaar 3, 4 ist gleichzeitig gleichermaBen ineinander geschoben. Durch das
Zusammenfahren der oberen Klemmleisten 1, 2 und der beiden unteren Klemmleisten 3, 4
werden die stirnseitigen Schnittflichen der beiden Endabschnitte 5a, 5b der Materialbahn 5
fest gegeneinander gedriickt. Die verzahnten Klemmleisten 1, 2 und 3, 4 gewihrleisten in

der Ebene ein gut haltbares stumpfes Spleien der Endabschnitte einer Materialbahn.

Fig. 2a und 2b veranschaulichen eine erste Ausfiihrungsform eines erfindungsgemiBen
Verfahrens und einer erfindungsgemiBen Vorrichtung. Dabei sind die wesentlichen
Verfahrensschritte und die Hauptkomponenten der Vorrichtung lediglich schematisch
dargestellt. Eine bereits abgelingte Materialbahn 5 wird tiber eine nicht gezeigte
Servicereinrichtung, beispielsweise ein Transportband, auf einem Tisch 6 abgelegt.
Oberhalb des Tisches 6 befindet sich die eigentliche SpleiBeinrichtung, deren wesentlichen
Bestandteile obere Spleiielemente 9, 10 und untere Spleielemente 11, 12 sind. Die
Spleifielemente 9, 10 und 11, 12 kénnen mit paarweise zusammenfiigbaren verzahnten
Klemmleisten, wie oben beschrieben, versehen sein. Die oberen Spleiielemente 9, 10 sind
mittels einer nicht gezeigten Einrichtung in vertikaler Richtung bewegbar und zum
Zusammenfiigen der Enden der Materialbahn 5 in horizontaler Richtung zueinander und
voneinander weg bewegbar. Fiir die unteren Spleifelemente 11, 12 sind nicht dargestellte
Fihrongseinrichtungen vorgesehen, mittels welcher jedes Spleiflielement 11, 12 um 180°
gedreht bzw. geschwenkt und aus einer Aufnahmeposition fiir die Endabschnitte 5a, 5b der

auf dem Tisch 6 befindlichen Materialbahn 5 in eine Position unterhalb und gegeniiber den
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oberen Spleifielementen 9, 10 bringbar ist. Zumindest die unteren Spleilelemente 11, 12,
vorzugsweise auch die oberen Spleiielemente 9, 10, sind mit einer Einrichtung zum
Festhalten der Endabschnitte 5a, 5b der Materialbahn 5 versehen. Diese Einrichtungen sind
beispielsweise Saugeinrichtungen an den Spleifielementen 9, 10, 11, 12 (Vakuumsauger).
Bei Materialbahnen, die Stahlcorde beinhalten, kbnnen auch elektromagnetisch arbeitende
Fixiereinrichtungen vorgesehen sein. Die auf dem Tisch 6 aufliegende Materialbahn 5 wird
an den Endabschnitten 5a, 5b von den unteren Spleilelementen 11, 12 aufgenommen und
gehalten, Dabei wird dieser Vorgang derart durchgefiihrt, dass die Endabschnitte 5a, 5b
bereits fiir den nachfolgenden Spleivorgang entsprechend exakt ausgerichtet sind.
Anschlieflend werden die unteren Spleifielemente 11, 12 gegensinnig jeweils um 180°
geschwenkt und gleichzeitig in eine Position vertikal gegeniiber den oberen
Spleielementen 9, 10 bewegt. Durch die Schwenk- und Fithrungsbewegung der
SpleiBelemente 11, 12 wird die Materialbahn 5 in eine ringartige Form gebracht, die
Stirnfldchen der Endabschnitte 5a, 5b sind jedoch noch nicht zusammengefiigt. Die oberen
und die unteren Spleiflelemente 9, 10 und 11, 12 sind nun in vertikaler Richtung
ausgerichtet, sodass die Endabschnitte 5a, 5b der Materialbahn 5 durch ein vertikales
Zusammenfahren der SpleiBielemente 9, 11 und 10, 12 zwischen diesen eingeklemmt
werden kdnnen. Nun kann der SpleiBvorgang durchgefiihrt werden, indem die oberen
Spleifielemente 9, 10 und die unteren Spleifielemente 11, 12 aufeinander zu bewegt
werden, um die Stirnflichen der Endabschnitte 5a, 5b der Materialbahn S miteinander zu
verbinden. Dies kann unter Verwendung von Klemmleisten und wie anhand der Figuren 1a

bis 1c beschrieben durchgefiihrt werden.

Nach dem Spleifien werden die unteren Spleifielemente 11, 12 aus der nun geschlossenen
ringformigen Materialbahn 5 herausgefahren, die oberen Spleielemente 9, 10 halten,
beispielsweise mittels Vakuumsaugeinrichtungen, die Materialbahn 5 fest. Nun kann eine
nicht gezeigte Transfereinheit in den Materialbahnring eingefahren werden und diesen
iibernehmen. Bei der weiteren Handhabung der ringformigen Materialbahn wird diese an
eine Transfereinrichtung tibergeben, welche den Transport und die Positionierung auf einer

Reifenaufbautrommel {ibernimmt.



10

15

WO 2006/125492 PCT/EP2006/002992

Bei der in Fig. 3a und 3b gezeigten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die oberen
SpleiBelemente 9, 10 die am Tisch 6 abgelegte Materialbahn 5 an deren Unterseite
erfassen. Um dies zu ermoglichen, ist beispielsweise vorgesehen, den Tisch 6 soweit
zusammenfahren zu konnen, dass die Endabschnitte 5a, 5b seitlich des Tisches 6
hinausragen. Auch bei dieser Ausfiihrungsform sind fiir die Spleifelemente 9, 10
Fihrungseinrichtungen vorgesehen, die ein gegensinniges Verschwenken der
Spleifielemente 9, 10 um 180° und ein Verfahren in eine Position oberhalb der unteren
SpleiBelemente 11, 12 durchfiihren. Die Handhabung der Materialbahn 5 beim Spleifien
und nachfolgenden Transferieren entspricht jener gemiB der Ausfiihrungsform nach Fig.

2aund 2b.

Die einzelnen Schritte laufen automatisiert unter Einsatz einer entsprechenden
programmgesteuerten Einrichtung ab und sind in einen weitgehend automatisch

ablaufenden Reifenaufbauprozess eingebunden.
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Fahrzeugluftreifens unter Verwendung von stumpf gespleiBten Reifenbauteilen,
beispielsweise aus Materialbahnen aus in eine Kautschukmischung eingebetteten
textilen Corden oder Stahlcorden, beispielsweise zur Herstellung einer
Karkasseinlage des Fahrzeugluftreifens, wobei die Endabschnitte der Materialbahn
in einer SpleiBeinrichtung mit gegeneinander bewegbaren Paaren von
SpleiBelementen einklemmbar und stumpf zusammenfiigbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die abgelingte Materialbahn (5) in der Ebene ausgebreitet wird und an ihren
Endabschnitten (5a, 5b) von den SpleiBelementen (9, 10; 11, 12) eines der Paare
von Spleifielementen (9, 10; 11, 12) erfasst wird,

diese SpleiRelemente (9, 10; 11, 12) gegensinnig zueinander um 180° geschwenkt
und gleichzeitig in eine Position vertikal gegeniiber dem zweiten Paar von
SpleiBelementen (9, 10; 11, 12) gefiihit bzw. gefahren werden, wodurch die
Materialbahn ringartig verformt wird, und

anschlieBend der Spleif erstellt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die abgeléingte

Materialbahn (5) von einer Servicereinrichtung auf einem Tisch (6) abgelegt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn

(5) von den unteren SpleiBelemente (11, 12) an ihrer Oberseite aufgenommen wird.
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. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn

(5) von den oberen SpleiBelementen (9, 10) an ihrer Unterseite aufgenommen wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

gespleiBte und ringartig geschlossene Materialbahn (5) von einer Transfereinheit
aufgenommen und an eine Transfereinrichtung tibergeben wird, welche die

Materialbahn (5) zur Reifenaufbaumaschine transportiert.

. Vorrichtung zum Einsatz beim automatisiert ablaufenden Aufbau eines

Fahrzeugluftreifens unter Verwendung von stumpf gespleiBten Reifenbauteilen,
beispielsweise aus Materialbahnen aus in eine Kautschukmischung eingebetteten
textilen Corden oder Stahlcorden, beispielsweise zur Herstellung einer
Karkasseinlage des Fahrzeugluftreifens, wobei die Endabschnitte der Materialbahn
in einer SpleiBeinrichtung mit gegeneinander bewegbaren Paaren von
SpleiBelementen einklemmbar und stumpf zusammenfiigbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie einen Tisch (6) zur ebenen Auflage der Materialbahn (5) aufweist, dass die
oberen oder die unteren SpleiBelemente ( 9, 10; 11, 12) mit Einrichtungen zur
Fixierung an der Materialbahn (5) versehen sind und an Fihrungs- und
Schwenkeinrichtungen gelagert sind, mittels welcher die von den betreffenden
SpleiBelementen ( 9, 10; 11, 12) aufgenommenen und gehaltenen Endabschnitte
(5a, 5b) um 180° schwenkbar und gleichzeitig verfahrbar sind, bis sie eine Position
vertikal gegeniiber dem zweiten Paar von Spleifelementen (9, 10; 11, 12)

einnehmen.

. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spleifielemente (9,

10; 11, 12) Saugeinrichtungen (Vakuumsauger) aufweisen.

. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Handhabung

yon Materialbahnen (5), die Stahlcorde enthalten, die SpleiRelemente (9, 10; 11,

12) elektromagnetisch arbeitende Festhalteeinrichtungen aufweisen.
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