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(54) Verfahren zum Aufbau eines Radialreifens
(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbau-
en eines Radialreifens auf einem Innenkern (10), dessen
AuRenkontur der Innenkontur des zu fertigenden Roh-
reifens zumindest weitgehend entspricht, wobei der Roh-
reifen aus mindestens einer Karkasseinlage (2, 3), zwei
Kernpakete aus Wulstkernen (4) mit Kernprofilen (5), ei-
nem Gurtelverband (6), gegebenenfalls mit einer Girtel-
bandage (6b), einem Laufstreifen (8) sowie Seitenwand-
teilen (7) aufgebaut wird,

Die Karkasseinlage wird aus zwei Karkasseinlagen-
teilen (2, 3) gebildet, wobei jeder Karkasseinlagenteil (2,

Fig. 1

3) auf einer gesonderten Wickeltrommel (11) aufgelegt
wird, aufjedem Karkasseinlagenteil (2, 3) eines der Kern-
pakete positioniert wird, der axial innere Abschnitt (2a,
3a) des Karkasseinlagenteils (2, 3) zur Bildung eines
Hochschlages umgeschlagen wird, die beiden Karkas-
seinlagenteile (2, 3) mitsamt den Kernpaketen und ge-
gebenenfalls den Seitenwandteilen (7) auf dem Innen-
kern (10) nacheinander, unter gegenseitiger Uberlap-
pung im Zenit des Innenkernes (10), positioniert werden,
und anschlieBend der Girtelverband (6) und der Lauf-
streifen (8) aufgebracht werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bauen eines Radialreifens auf einem Innenkern, dessen
AuRenkontur der Innenkontur des zu fertigenden Roh-
reifens zumindest weitgehend entspricht, wobei der Roh-
reifen aus mindestens einer Karkasseinlage, zwei Kem-
paketen aus Wulstkernen mit Kernprofilen, einem Gur-
telverband, gegebenenfalls mit einer Girtelbandage, ei-
nem Laufstreifen sowie Seitenwandteilen aufgebaut
wird.

[0002] Bei einer konventionellen Fertigung von Radi-
alreifen erfolgt der Aufbau des Rohreifens nach einem
mehrstufigen Verfahren, indem eine Reifenkarkasse,
insbesondere bestehend aus der Innenschicht, der Kar-
kasseinlage sowie den Wulstkernen und Kemprofilen,
auf einer mit ein- und ausfahrbaren Segmenten verse-
henen Reifenaufbautrommel aufgebaut wird. Die Reifen-
karkasse wird durch Innendruck bombiert und derart mit
dem Glrtelverband, welcher auf einer gesonderten Gur-
teltrommel erstellt worden ist, zusammengefiigt. Der
Laufstreifen wird entweder anschlieBend aufgebracht
oder ist bereits mit dem Girtelverband zusammen auf-
gebautworden. Die Konturierung des Reifens erfolgt erst
wahrend der Vulkanisation in einer Vulkanisationsform
durch das Einformen in die Reifenheizform. Uber den
Reifenquerschnitt erfolgt dabei eine ungleichmaRige
Dehnung der einzelnen Bauteile im Reifen, beispielswei-
se der Festigkeitstrager in den Gurtellagen. Die durch
die ungleichmé&Rige Dehnung stattfindenden Material-
verschiebungen haben oft UngleichmaRigkeiten und Un-
gleichférmigkeiten im fertigen Reifen zur Folge.

[0003] Bekannt sind ferner Verfahren und Vorrichtun-
gen zum Aufbau von Reifenrohlingen auf einem stabilen
Kern, dessen AuRRenflache bereits konturiert ist und der
Innenflache des zu bildenden fertigen Reifens zumindest
im Wesentlichen entspricht. Eine derartige Vorrichtung
und ein derartiges Verfahren sind beispielsweise aus der
US-A-5,616,209 bekannt. Die Karkasseinlage wird aus
einem Verstarkungsfaden, welcher mit einer speziellen
Einrichtung in Schleifen aufgebracht wird, direkt auf dem
Kern gebildet. Dieses bekannte Verfahren ist technisch
sehr aufwandig und daher nur bedingt wirtschattlich.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art einen ein-
fachen und variablen Aufbau des Rohreifens zu gewahr-
leisten, um hinsichtlich ihrer Gleichférmigkeit verbesser-
te Reifen herstellen zu kénnen.

[0005] Gelést wird die gestellte Aufgabe erfindungs-
gemal dadurch, dass die Karkasseinlage aus zwei Kar-
kasseinlagenteilen gebildet wird, wobei jeder Karkas-
seinlagenteil auf einer gesonderten Wickeltrommel auf-
gelegt wird, auf dem Karkasseinlagenteil eines der Kem-
pakete positioniert wird, der axial innere Abschnitt des
Karkasseinlagenteils zur Bildung eines Hochschlages
umgeschlagen wird, die beiden Karkasseinlagenteile mit
den Kempaketen und gegebenenfalls den Seitenwand-
teilen auf dem Innenkern nacheinander, unter gegensei-
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tiger Uberlappung im Zenit des Innenkernes, positioniert
werden, und anschlieBend der Girtelverband und der
Laufstreifen aufgebracht werden.

[0006] Die Erfindung gestattet auf einfache Weise die
Fertigung bzw. den Aufbau eines Rohreifens auf einem
stabilen Innenkern, insbesondere durch den Aufbau der
Karkasseinlage aus zwei Teilen.

[0007] Fur die Stabilitaét und die Fahreigenschaften
des aufgebauten Reifens ist es von Vorteil, wenn die ge-
genseitige Uberlappung der Karkasseinlagenteile im
Wesentlichen uber die Breite des Gurtelverbandes er-
folgt.

[0008] Es vereinfacht das Aufbauverfahren, wenn auf
der Wickeltrommel vor dem Aufbringen der Karkassein-
lagenteile jeweils das Seitenwandprofil positioniert wird.
[0009] Auch die Innenschicht des Reifens lasst sich
bereits auf den Wickeltrommeln aufbauen. Auf eine be-
sonders einfache Weise ist dies dann mdglich, wenn die
Innenschicht aus zwei Innenschichtteilen aufgebaut
wird, von welchen der eine Teil vor dem Auflegen des
Karkasseinlagenteils dort positioniert wird, wo der innere
Abschnitt des Karkasseinlagenteils aufgelegt wird, und
der zweite Teil auBerhalb der Position des Kempaketes
auf dem Karkasseinlagenteil aufgelegt wird. Wird an-
schlieRend der eine Innenschichtteil gemeinsam mit der
Karkasseinlage um das Kempaket umgeschlagen, fugen
sich die beiden Innenschichtteile zu einer durchgehen-
den Innenschicht zusammen.

[0010] Bei einer alternativen Ausflhrungsvariante,
welche ebenfalls eine einfache Herstellung der Innen-
schicht ermdglicht, wird diese durch Aufbringen, insbe-
sondere durch Aufspriihen, einer Kautschukmischungs-
I6sung auf den Innenkern gebildet.

[0011] Daserfindungsgemalfie Verfahren gestattet die
Fertigung von Reifen unterschiedlicher Querschnittsver-
haltnisse, wenn ein insbesondere im Bereich des Aqua-
tors in zwei oder mehr Teile geteilter Innenkern verwen-
detwird, dessen Teile in axialer Richtung gegeneinander
verschiebbar und in unterschiedlichen Positionen fixier-
bar sind.

[0012] Die Erfindung betrifft ferner einen Fahrzeugluft-
reifen, welcher nach dem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellt ist.

[0013] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung werden nun anhand der Zeichnung, die
schematisch mehrere Ausfiihrungsbeispiele darstellt,
naher beschrieben. Dabei zeigen

Fig. 1 eine Ansicht eines Stadiums wahrend des Auf-
baus eines Fahrzeugluftreifens,

Fig. 2 schematisch das Zusammenfiigen von Kar-
kasseinlagenteilen mit Kempaketen,

Fig.3 und Fig. 4 Varianten von Verfahrensschritten
beim Aufbau und

Fig. 5 einen Querschnitt durch einen gemaf der Er-
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findung aufgebauten PKW-Radialreifen.

[0014] Der in Fig. 5 beispielhaft gezeigte Querschnitt
durch einen Radialreifen fur Personenkraftwagen zeigt
die Hauptbestandteile des Reifens, zu welchen eine luft-
dichte Innenschicht 1, zwei Karkasseinlagenteile 2, 3,
Woulstbereiche mit Wulstkernen 4 und Kemprofilen 5, ein
Gurtelverband 6, welcher beispielsweise zwei Giirtella-
gen 6a und eine Glrtelbandage 6b aufweist, Seitenwan-
de 7 und ein Laufstreifen 8 gehodren. Die beiden Karkas-
seinlagenteile 2, 3 bestehen aus in eine Gummimischung
eingebetteten, inshesondere textilen Festigkeitstragern,
die in bekannter Weise in den Seitenwanden 7 in radialer
Richtung verlaufen. Die Bandage 6b kann in bekannter
Weise eine aus einem Materialstreifen gewickelte Spul-
bandage sein. Die beiden Karkasseinlagenteile 2, 3 sind
um die Wulstkerne 4 und die Kemprofile 5 von axial au-
Ren nach axial innen herumgefuhrt, sodass die freien
Endabschnitte, welche die Hochschlage 2a und 3a bil-
den, axial innerhalb der Kernprofile 5 verlaufen. Jeder
Karkasseinlagenteil 2, 3 verlauft in einer der Seitenwan-
de 7 und radial innerhalb des Girtelverbandes 6, bevor-
zugt Uber die gesamte Breite des Gurtelverbandes 6, so-
dass sich die radial innerhalb des Girtelverbandes 6 ver-
laufenden Abschnitte der Karkasseinlagenteile 2, 3 Gber
die Breite des Gurtelverbandes 6 Uberlappen. Die Wulst-
kerne 4 kdnnen in bekannter Weise aus Stahl bestehen,
die aufihnen sitzenden Kernprofile 5 sind aus einer relativ
harten Gummimischung hergestellt. Im fertigen Reifen
sind die Gummibestandteile der einzelnen Bauteile aus-
vulkanisiert. Beim Aufbau des Reifens, wie es nachfol-
gend naher beschrieben wird, bestehen diese Bauteile
aus bzw. weisen diese Bauteile unvulkanisierte(n) Kau-
tschukmischungen auf, wobei die Bauteile auch im Roh-
zustand entsprechend Fig. 5 benannt sind.

[0015] Zum Aufbauen des Reifens wird ein stabiler,
insbesondere ein fester und massiver oder weitgehend
massiver Innenkern 10 verwendet, dessen Aufl3enkontur
der erwiinschten Innenkontur des herzustellenden Rei-
fens zumindest weitgehend entspricht. Der Innenkern 10
kann Uber seinen Umfang mehrteilig und insbesondere
derart ausgefuhrt sein, dass er durch Zusammenklappen
seiner Bestandteile aus dem aufgebauten Rohreifen
oder aus dem fertig vulkanisierten Reifen entfernt und
wieder verwendet werden kann. Zum Abstltzen der
Woulstbereiche des Reifens beim Aufbau desselben ist
der Innenkern 10 mit zwei ringartig umlaufenden Wulst-
stitzansatzen 10a versehen.

[0016] Fig. 1 zeigt den nahezu fertigen, auf dem In-
nenkern 10 aufgebauten Rohreifen, welcher Kerne 4 mit
Kemprofilen 5, die beiden Karkasseinlagenteile 2, 3, zwei
Gurtellagen 6a und eine Bandage 6b aufweist. Der bei-
spielsweise als Profil extrudierte Laufstreifen 8 ist noch
aufzubringen, ebenso sind die Seitenwénde 7 noch zu
positionieren.

[0017] Die beiden Karkasseinlagenteile 2, 3 werden
auf gesonderten Wickeltrommeln 11, die in Fig. 2 gezeigt
sind und einen zylindrischen Aulenumfang aufweisen,
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mit Kempaketen, bestehend aus den Wulstkernen 4 und
den Kemprofilen 5, zusammengefugt. Die Kempakete
werden Uber den auf den Wickeltrommeln 11 umlaufend
aufgelegten Karkasseinlagenteilen 2 und 3 entspre-
chend positioniert. Die beiden axial innen liegenden Ab-
schnitte 2a, 3a der Karkasseinlagenteile 2, 3 werden auf
bekannte Weise auf die Kempakete umgeschlagen. Die
beiden Karkasseinlagenteile 2, 3 werden mitsamt den
Kempaketen von au3en und nacheinander Giber dem In-
nenkern 10 positioniert. Dabei wird im Reifenzenit ein
Uberlappende Bereich der beiden Karkasseinlagenteile
2, 3, wie in Fig. 1 gezeigt, erstellt. Anschlielend werden
die beiden Gurtellagen 6a direkt auf die Karkasseinla-
genteile 2, 3, den Innenkern 10 umlaufend, aufgebracht
und die Bandage 6b durch Spulen eines Materialstreifens
erstellt. Alternativ dazu kann der Girtelverband beste-
hend aus Girtellagen und Bandage auf einer gesonder-
ten, insbesondere konturierten Gurtelaufbautrommel
aufgebaut und von dieser auf den Innenkern 10 transfe-
riert werden. Auf den aufgebrachten Girtelverband wird
der Laufstreifen 8 gelegt. Dieser kann ein extrudiertes
Profil sein oder unmittelbar auf die Girtelbandage durch
Direktextrusion aufgebracht werden. Mdglich ist auch ein
Aufbau des Laufstreifens aus einem oder mehreren Kau-
tschukmischungsstreifen durch spiraliges Wickeln.
[0018] BeiderinFig. 3 gezeigten Ausfuhrungsvariante
ist lediglich eine der beiden Wickeltrommeln 11 darge-
stellt. Auf der Wickeltrommel 11 wird zuerst das Seiten-
wandprofil 7 umlaufend aufgelegt und auf dieses der Kar-
kasseinlagenteil 3 positioniert. Das Kempaket bestehend
aus Wulstkern 4 und Kemprofil 5 wird liegend positioniert.
Der innenliegende Karkassabschnitt 3a wird um das
Kempaket umgeschlagen. Die derart zusammengefig-
ten Bauteile werden von der Wickeltrommel 11 auf den
Innenkern 10 transferiert.

[0019] Fig. 4 zeigt eine Ausflihrungsvariante, bei der
aufder Wickeltrommel 11 die spatere Innenschicht 1 des
Reifens gebildet wird. Die Innenschicht 1 wird aus meh-
reren, insbesondere aus zwei Teilen 1a, 1b erstellt, wobei
der Teil 1a als Mischungsplatte dort auf der Trommel 11
positioniert wird, wo anschlief3end der innenliegende Ab-
schnitt 3a des Karkasseinlagenteils 3 positioniert wird.
Nach dem Umschlagen des Abschnittes 3a auf das lie-
gend positionierte Kempaket befindet sich der Teil 1a der
Innenschicht 1 an der spéateren Innenseite des Reifens.
Der zweite Innenschichtteil 1b wird auf dem Karkassein-
lagenteil 3 au3erhalb der Position des Kempaketes auf-
gebracht. Bei umgeschlagenen Abschnitt 3a wird derart
eine durchgehende Innenschicht 1 gebildet. Die zusam-
mengefligten Bauteile werden anschlieend auf dem In-
nenkern 10 positioniert.

[0020] Die Innenschicht kann auch nachtraglich in den
Reifenrohling durch Aufspriihen einer Kautschukmi-
schungslésung erstellt werden. Eine weitere Moglichkeit
zum Bilden der Innenschicht besteht in einem relativ dick-
schichtigen Aufsprihen einer Kautschukmischungslo-
sung auf dem Innenkern 10 bevor die Reifenbauteile, wie
beschrieben, aufgebracht werden.
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[0021] Esi st ferner méglich, den Innenkern 10 im Be-
reich seines Aquators und parallel zum Aquator in meh-
rere Teile, insbesondere Halften, zu teilen und die Teile
gegeneinander verschiebbar anzuordnen, sodass ein
gewisser Abstand zwischen den Teilen einstellbar ist.
Dies ermdglicht die Fertigung von Reifen unterschiedli-
cher Querschnittsverhéltnisse auf einem mehrteiligen
Kern.

[0022] Vonbesonderem Vorteil ist die Moglichkeit, die
beiden Karkasseinlagenteile unterschiedlich, etwa mit
unterschiedlichen Festigkeitstrdgermaterialien, auszu-
fiihren. Es besteht ferner die Mdglichkeit, den Uberlap-
pungsbereich der Karkasseinlagenteile asymmetrisch
beziglich des Reifenaquators zu gestalten.

Bezugszeichenliste

[0023]

1 luftdichte Innenschicht 1
2 Karkasseinlagenteil 2a Abschnitt
3 Karkasseinlagenteil

3a  Abschnitt

4 Woulstkern

5 Kernprofil

6 Girtelverband

6a  Gurtellage

6b  Gurtelbandage

7 Seitenwand

8 Laufstreifen

10  Innenkern

11 Wickeltrommel

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbauen eines Radialreifens auf ei-
nem Innenkern (10), dessen Auf3enkontur der Innen-
kontur des zu fertigenden Rohreifens zumindest
weitgehend entspricht, wobei der Rohreifen aus min-
destens einer Karkasseinlage (2, 3), zwei Kempa-
kete aus Wulstkernen (4) mit Kemprofilen (5), einem
Gurtelverband (6), gegebenenfalls mit einer Girtel-
bandage (6b), einem Laufstreifen (8) sowie Seiten-
wandteilen (7) aufgebaut wird,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Karkasseinlage aus zwei Karkasseinlagen-
teilen (2, 3) gebildet wird, wobei jeder Karkasseinla-
genteil (2, 3) auf einer gesonderten Wickeltrommel
(11) aufgelegt wird, auf jedem Karkasseinlagenteil
(2, 3) eines der Kempakete positioniert wird, der axial
innere Abschnitt (2a, 3a) des Karkasseinlagenteils
(2, 3) zur Bildung eines Hochschlages umgeschla-
gen wird, die beiden Karkasseinlagenteile (2, 3) mit-
samt den Kempaketen und gegebenenfalls den Sei-
tenwandteilen (7) auf dem Innenkern (10) nachein-
ander, unter gegenseitiger Uberlappung im Zenit
des Innenkernes (10), positioniert werden, und an-
schlieRend der Gurtelverband (6) und der Laufstrei-
fen (8) aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegenseitige Uberlappung der
Karkasseinlagenteile (2, 3) im Wesentlichen Giber die
Breite des Gurtelverbandes (6) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Aufbringen des Kar-
kasseinlagenteils (2, 3) auf der Wickeltrommel (11)
das Seitenwandprofil (7) positioniert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Innenschicht aus
zwei Innenschichtteilen (1a, 1b) aufgebaut wird, von
welchen der eine Teil (1a) vor dem Auflegen des
Karkasseinlagenteils (2, 3) dort positioniert wird, wo
der innere Abschnitt des Karkasseinlagenteils (2, 3)
aufgelegt wird, und der zweite Teil (1b) au3erhalb
der Position des Kempaketes auf dem Karkassein-
lagenteil (2, 3) aufgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Innenschicht
durch Aufbringen, insbesondere Aufsprihen, einer
Kautschukmischungsldsung auf den Innenkern (10)
gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein im Bereich des
Aquators in zwei oder mehr Teile geteilter Innenkern
(10) verwendetwird, dessen Teile in axialer Richtung
gegeneinander verschiebbar und in unterschiedli-
chen Positionen fixierbar sind.

Fahrzeugluftreifen, welcher nach dem Verfahren ge-
maR einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6
hergestellt ist.
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefthrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européaischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

09-10-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
US 4451313 29-05-1984 AU 514682 B2 19-02-1981
AU 3229978 A 19-07-1979
DE 2801064 Al 20-07-1978
FI 780057 A 12-07-1978
FR 2376762 Al 04-08-1978
GB 1593761 A 22-07-1981
IT 1109153 B 16-12-1985
JP 53102503 A 06-09-1978
SE 7800200 A 12-07-1978
ZA 7800116 A 27-12-1978
US 3223566 14-12-1965 CH 379758 A 15-07-1964
DE 1097123 B 12-01-1961
FR 1251960 A 20-01-1961
GB 901599 A 18-07-1962
US 3218209 16-11-1965 BE 596007 Al 01-02-1961
CH 367626 A 28-02-1963
DE 1190652 B 08-04-1965
FR 1247487 A 02-12-1960
FR 1248462 A 16-12-1960
GB 962563 A 01-07-1964
GB 962564 A 01-07-1964
LU 39283 Al 14-12-1960
NL 124399 C
NL 257173 A
NL 257423 A
DE 19804069 05-08-1999 EP 0937571 Al 25-08-1999
JP 11286059 A 19-10-1999
US 5700339 23-12-1997 AT 149915 T 15-03-1997
BR 9406842 A 16-04-1996
CA 2166123 Al 05-01-1995
CN 1124475 A 12-06-1996
DE 69402071 D1 17-04-1997
DE 69402071 T2 10-07-1997
WO 9500322 Al 05-01-1995
EP 0705163 Al 10-04-1996
ES 2100721 T3 16-06-1997
FR 2706805 Al 30-12-1994
JP 8511738 T 10-12-1996
JP 3600238 B2 15-12-2004
RU 2129487 C1 27-04-1999
US 5015315 14-05-1991 DE 3906092 Al 14-09-1989

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 15 7394

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

09-10-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Versffentlichung Patentfamilie Versffentlichung
US 5015315 A FR 2627725 Al 01-09-1989
JP 1257606 A 13-10-1989
FR 1406196 A 16-07-1965  KEINE
FR 1425801 A 08-04-1966  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* US 5616209 A [0003]
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