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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Material-
bahn (13) aus einem Basismaterial mit eingebetteten Zug-
trägern (15), wobei die Zugträger (15) zur Längsachse der 
Materialbahn (13) einen Winkel γ bilden, der von Null ver-
schieden ist. Die Materialbahn (13) wird durch folgende Ar-
beitsschritte hergestellt, nämlich spiralförmiges Aufwickeln 
mindestens eines Rohmaterialstreifens (2) auf einer Aufwi-
ckeleinheit (1) unter einem Winkel α, festes Verbinden der 
aneinander stoßenden oder überlappenden Ränder (6, 7) 
des Rohmaterialstreifens (2) miteinander durch eine Ver-
bindungseinheit (8), so dass ein geschlossener rohrförmi-
ger Rohling (9) entsteht und Abtrennen der Materialbahn 
(13) durch eine Schneideinheit (11) vom Rohling (9), derart, 
dass die Zugträger (15) einen Winkel γ zur Längsachse der 
Materialbahn (13) bilden. Der Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, die Materialbahn in einem kontinuierlichen Ver-
fahren herzustellen. Diese Aufgabe wird dadurch gelöst, 
dass das Abtrennen der Materialbahn (13) vom Rohling (9) 
in einem gleichläufigen Schneidvorgang erfolgt, bei dem 
die Schneidrichtung und Aufwickelrichtung des Rohmateri-
alstreifens (2) gleich sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Materialbahn aus einem Basismaterial 
mit in das Basismaterial eingebetteten Zugträgern, 
wobei die Zugträger zur Längsachse der Material-
bahn einen Winkel γ bilden, der von Null verschieden 
ist, welches mindestens folgende Verfahrensschritte 
aufweist, nämlich 
– spiralförmiges Aufwickeln mindestens eines 
Rohmaterialstreifens aus einem Basismaterial mit 
eingebetteten, parallel zur Längsachse des Roh-
materialstreifens ausgerichteten Zugträgern auf 
einer Aufwickeleinheit unter einem Winkel α des 
Rohmaterialstreifens zur Längsachse der Aufwi-
ckeleinheit zu einem Hohlkörper derart, dass die 
Ränder des Rohmaterialstreifens auf der Aufwi-
ckeleinheit spaltlos aneinander stoßen oder über-
lappen,
– festes Verbinden der aneinander stoßenden 
oder überlappenden Ränder miteinander durch 
eine Verbindungseinheit, so dass ein geschlosse-
ner rohrförmiger Rohling entsteht, bei dem die 
Zugträger spiralförmig unter dem Winkel α in der 
Wandung des Rohlings angeordnet sind,
– Abtrennen mindestens einer Materialbahn durch 
eine Schneideinheit vom Rohling derart, dass die 
Zugträger einen Winkel γ zur Längsachse der Ma-
terialbahn bilden.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrich-
tung zur Durchführung des Verfahrens zur Herstel-
lung einer Materialbahn mit einer Aufwickeleinheit, 
einer Verbindungseinheit und einer Schneideinheit, 
wobei mindestens ein Rohmaterialstreifen aus einem 
Basismaterial mit eingebetteten, parallel zur Längs-
achse des Rohmaterialstreifens ausgerichteten Zug-
trägern auf einer Aufwickeleinheit unter einem Winkel 
α des Rohmaterialstreifens zur Längsachse der Auf-
wickeleinheit derart aufwickelbar ist, dass die Ränder 
des Rohmaterialstreifens auf der Aufwickeleinheit 
spaltlos aneinander stoßen oder überlappen und der 
Rohmaterialstreifen durch die Verbindungseinheit zu 
einem als geschlossener rohrförmiger Hohlkörper 
ausgebildeten Rohling verbindbar ist, bei dem die 
Zugträger spiralförmig unter dem Winkel α in der 
Wandung des Rohlings angeordnet sind und durch 
die Schneideinheit von diesem Rohling mindestens 
eine Materialbahn derart abtrennbar ist, dass die 
Zugträger einen Winkel γ zur Längsachse der Mate-
rialbahn bilden.

[0003] Derartige Materialbahnen werden als Kar-
kass- oder Gürtelmaterial bei der Reifenherstellung 
benötigt.

[0004] Aus der EP 0 972 762 9 A2 oder der EP 1 
226 925 A1 sind Verfahren der genannten Art be-
kannt, bei der ein endlicher Rohmaterialstreifen auf 
einer Trommel oder mehreren Wickeldornen zu ei-

nem Rohling in Form eines endlichen Hohlkörpers 
aufgewickelt wird, wobei während des Wickelvorgan-
ges die aneinander stoßenden Ränder des Rohmate-
rialstreifens durch einen Verbindungsvorgang bei-
spielsweise durch Kleben oder Schweißen fest mit-
einander verbunden werden. Auf diese Weise ent-
steht der Rohling als eine Art endlicher Schlauch 
oder Rohrabschnitt. Die Winkellage der Zugträger in 
Bezug auf die Längsachse in diesem Rohling ist da-
bei durch die Breite des Rohmaterialstreifens und 
den Durchmesser der Aufwickeleinheit bestimmt.

[0005] Nach Fertigstellung dieses Rohlings wird 
durch einen Schneidvorgang aus dem Rohling die 
Materialbahn geschnitten. Dabei wird beispielsweise 
der Rohling entgegengesetzt zur Aufwickeleinheit 
gegen ein feststehendes Schneidwerkzeug gedreht.

[0006] Die Breite und der Winkel der Zugträger zur 
Längsachse der dabei entstehenden Materialbahn 
sind vom Vorschub des Schneidwerkzeugs längs 
Längsachse des Rohlings und der relativen Rotati-
onsgeschwindigkeiten von Schneidwerkzeug zum 
Rohling bestimmt.

[0007] Die genannten Verfahren sind jedoch nur 
dazu geeignet, um in diskontinuierlicher Weise endli-
che Abschnitte der gewünschten Materialbahn zu er-
zeugen.

[0008] In der WO 2005 06 59 26 ist eine Vorrichtung 
gezeigt, bei der eine Materialbahn der genannten Art 
aus einem Rohling geschnitten wird, der durch das 
kontinuierliche spiralige Aufwickeln einer mit Gummi 
beschichteten Anzahl von Cordfäden entsteht.

[0009] Die Abtrennung der Materialbahn erfolgt da-
bei durch einen gegenläufigen Schneidvorgang, d.h. 
die Schneidrichtung ist der Aufwickelrichtung des 
Rohmaterialstreifens entgegengesetzt. Der Rohling 
wird quasi in die Schneideinheit hineingedreht. Die 
Materialbahn läuft in gleicher Richtung von der Aufwi-
ckelvorrichtung ab, in der das Rohmaterial aufgewi-
ckelt wird. Durch dieses Verfahren sind dem Winkel γ
zwischen Zugträgern und Längsrichtung der Materi-
albahn Grenzen gesetzt. Dieser kann nur Werte zwi-
schen –α ≤ γ ≤ (90° – α) annehmen. Die beispielswei-
se für Karkassstreifen bei der Reifenherstellung be-
nötigte Lage von 90° ist damit nicht erreichbar, da α
immer größer ist als 0.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zu schaffen, das eine kontinuierliche 
Fertigung der eingangs geschilderten Materialbah-
nen auch mit einem Winkel γ der Festigkeitsträger 
zur Längsachse der Materialbahn von 90° ermög-
licht.

[0011] Diese Aufgabe wird dadurch gelöst, dass das 
Abtrennen der Materialbahn vom Rohling in einem 
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gleichläufigen Schneidvorgang erfolgt, bei dem die 
Schneidrichtung und Aufwickelrichtung des Rohma-
terialstreifens gleich sind.

[0012] Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass der 
Winkel γ zwischen Zugträgern und Längsrichtung der 
Materialbahn auch Werte von 90° annehmen kann, 
nämlich α ≤ γ ≤ –α. Der gleichläufige Schneidvorgang 
ist dadurch möglich, dass sich die Schneideinheit ge-
genüber dem Rohling mit höherer Geschwindigkeit 
bewegt.

[0013] In einer Weiterbildung der Erfindung weist 
das Verfahren mindestens folgende weitere Arbeits-
schritte auf, nämlich 
– spiralförmiges Aufwickeln eines zweiten oder 
weiterer Rohmaterialstreifens aus einem Basis-
material mit eingebetteten, parallel zur Längsach-
se des Rohmaterialstreifens ausgerichteten Zug-
trägern auf den auf der Aufwickeleinheit angeord-
neten geschlossenen rohrförmigen Rohling unter 
einem Winkel δ des zweiten oder unter Winkeln δ
der weiteren Rohmaterialstreifens zur Längsach-
se der Aufwickeleinheit derart, dass die Ränder 
des zweiten Rohmaterialstreifens oder der weite-
ren Rohmaterialstreifen auf dem geschlossenen 
rohrförmigen Rohling spaltlos aneinander stoßen 
oder überlappen, wobei der oder die Winkel δ von 
dem Winkel α verschieden ist oder sind oder dem 
Winkel α gleich ist oder sind,
– festes Verbinden der aneinander stoßenden 
oder überlappenden Ränder des zweiten 
und/oder aller weiteren Rohmaterialstreifen mit-
einander durch eine Verbindungseinheit, so dass 
ein mehrlagiger geschlossener rohrförmiger Roh-
ling entsteht, bei dem die Zugträger spiralförmig 
unter einem Winkel δ oder Winkeln δ in der Wan-
dung des mehrlagigen Rohlings angeordnet sind,
– Abtrennen mindestens einer mehrlagigen Mate-
rialbahn durch eine Schneideinheit von dem 
mehrlagigen Rohling derart, dass die Zugträger in 
den Lagen der Materialbahn Winkel ε zur Längs-
achse der Materialbahn bilden, wobei die Winkel ε
von dem Winkel γ abweichen oder dem Winkel γ
gleich sind.

[0014] Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass die 
abgetrennten Materialbahnen bereits mehrere Lagen 
mit ggf. sich kreuzenden Zugträgern aufweisen, was 
beispielsweise beim Wickeln von Reifenrohlingen ei-
nen oder mehrere Arbeitsgänge einspart.

[0015] Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zu schaffen, die die Durch-
führung des erfindungsgemäßen Verfahrens ermög-
licht.

[0016] Diese Aufgabe wird dadurch gelöst, dass die 
Schneideinheit koaxial zu dem Rohling angeordnet 
ist und mit diesem im Eingriff steht und zum Rohling 

eine Relativdrehzahl aufweist, wobei die Drehrich-
tung der Schneideinheit derart einstellbar ist, dass 
der Schneidvorgang mit der Aufwickelrichtung des 
Rohmaterialstreifens gleichgerichtet ist.

[0017] In einer Weiterbildung der Erfindung sind die 
Rohmaterialstreifen in jeweils einer rotatorischen Be-
wegung spiralförmig um die nicht drehende Aufwi-
ckeleinheit oder den geschlossenen rohrförmigen 
Hohlkörper auf der Aufwickeleinheit aufwickelbar.

[0018] Diese Anordnung hat den Vorteil, dass die 
Schneideinheit mit geringerer Drehzahl rotieren oder 
feststehen kann und damit das Aufrollen der Materi-
albahn vereinfacht ist. Durch Hintereinanderschal-
tung lassen sich mehrere Rohmaterialstreifen überei-
nander wickeln, wobei durch das separate Aufwi-
ckeln pro Rohmaterialstreifen auch unterschiedliche 
Aufwickelwinkel realisierbar sind, da die rotatorische 
Bewegung pro Rohmaterialstreifen unterschiedlich 
schnell erfolgen kann.

[0019] Anhand der Zeichnung wird nachstehend ein 
Beispiel der Erfindung näher erläutert.

[0020] In der einzigen Figur ist eine erfindungsge-
mäße Vorrichtung im Prinzip dargestellt. Die Vorrich-
tung weist eine Aufwickeltrommel 1 auf, auf der ein 
Rohmaterialstreifen 2 spiralförmig aufgewickelt wird. 
Der Rohmaterialstreifen 2 wird dabei von einer Abwi-
ckelstation 3 abgerollt. Die Abwickelstation 3 weist 
eine Drehachse 4 auf, die konzentrisch zur Haupt-
achse 5 der Aufwickeltrommel 1 angeordnet ist. Die 
Abwickelstation rotiert um die Drehachse 4, wobei 
sich der Rohmaterialstreifen 2 auf der Aufwickeltrom-
mel 1 aufwickelt. Die Aufwickeltrommel 1 rotiert um 
die Hauptachse 5, wobei die Drehrichtung von Abwi-
ckelstation 3 und Aufwickeltrommel 1 gleich sind. Die 
Drehzahl der Abwickelstation 3 muss dabei größer 
als die Drehzahl der Aufwickeltrommel 1 sein. Der 
Rohmaterialstreifen 2 wird unter einem Winkel α auf 
die Aufwickeltrommel 1 aufgewickelt. Dabei stößt ein 
erster Rand 6 des Rohmaterialstreifens 2 gegen den 
zweiten Rand des Rohmaterialstreifens 2, so dass 
kein Spalt zwischen den Rändern 6 und 7 verbleibt. 
Einer ebenfalls in Drehrichtung von Abwickelstation 3
und Aufwickeltrommel 1 rotierende Verbindungsstati-
on 8 verbindet die Ränder 6 und 7, so dass aus dem 
Rohmaterialstreifen 2 auf der Aufwickeltrommel 1 ein 
rohrförmiger Rohling 9 entsteht. Der Rohling 9 wird 
durch nicht gezeigte Rollen auf der Aufwickeltrommel 
1 von der Verbindungsstation 8 weggefördert. Auf der 
der Abwickelstation 3 abgewandten Seite der Aufwi-
ckeltrommel 1 trifft der Rohling 9 auf eine feststehen-
de Schneideinheit 11. Da der Rohling 9 ebenfalls in 
Richtung der Aufwickeltrommel 1 rotiert, wird durch 
die Schneideinheit 11 eine Materialbahn 13 abge-
trennt und auf eine Aufrollstation 14 aufgerollt.

[0021] Der Rohmaterialstreifen 2 weist Zugträger 15
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auf, die in Längsrichtung des Rohmaterialstreifens 2
verlaufen. Die Zugträger 15 weisen gegenüber der 
Hauptachse 5 der Aufwickeltrommel 1 daher eben-
falls den Winkel α auf. Durch die Schneideinheit 11
wird die Materialbahn 13 und einem Winkel β zur 
Hauptachse 5 abgetrennt. Daher ergibt sich der Win-
kel γ der Zugträger 15 zur Längsrichtung der Materi-
albahn 13 zur γ = 180° – α – β.

[0022] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren ist 
daher eine kontinuierliche Fertigung der Material-
bahn mit einem Winkel γ der Zugträger gegen die 
Längsrichtung der Materialbahn von 90° möglich, 
ohne dass die Drehrichtung der Vorrichtung geändert 
werden muss. Die erfindungsgemäße Vorrichtung er-
möglicht dieses Verfahren auf einfache Weise, so 
dass mit der Erfindung eine erhebliche Produktivi-
tätssteigerung durch die kontinuierliche Fertigung der 
Materialbahn ermöglicht wird.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn 
(13) aus einem Basismaterial mit in das Basismateri-
al eingebetteten Zugträgern (15), wobei die Zugträ-
ger (15) zur Längsachse der Materialbahn (13) einen 
Winkel γ bilden, der von Null verschieden ist, welches 
mindestens folgende Verfahrensschritte aufweist, 
nämlich  
– spiralförmiges Aufwickeln mindestens eines Roh-
materialstreifens (2) aus einem Basismaterial mit ein-
gebetteten, parallel zur Langsachse des Rohmateri-
alstreifens (2) ausgerichteten Zugträgern (15) auf ei-
ner Aufwickeleinheit (1) unter einem Winkel α des 
Rohmaterialstreifens (2) zur Längsachse der Aufwi-
ckeleinheit (1) zu einem Hohlkörper derart, dass die 
Ränder (6, 7) des Rohmaterialstreifens (2) auf der 
Aufwickeleinheit (1) spaltlos aneinander stoßen oder 
überlappen,  
– festes Verbinden der aneinander stoßenden oder 
überlappenden Ränder (6, 7) miteinander durch eine 
Verbindungseinheit (8), so dass ein geschlossener 
rohrförmiger Rohling (9) entsteht, bei dem die Zugträ-

ger (15) spiralförmig unter dem Winkel α in der Wan-
dung des Rohlings (9) angeordnet sind,  
– Abtrennen einer Materialbahn (13) durch eine 
Schneideinheit (11) vom Rohling (9) derart, dass die 
Zugträger (15) einen Winkel γ zur Längsachse der 
Materialbahn (13) bilden,  
dadurch gekennzeichnet, dass das Abtrennen der 
Materialbahn (13) vom Rohling (9) in einem gleich-
läufigen Schneidvorgang erfolgt, bei dem die 
Schneidrichtung und Aufwickelrichtung des Rohma-
terialstreifens (2) gleich sind.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren mindestens folgende 
weitere Arbeitsschritte auf, nämlich  
– spiralförmiges Aufwickeln eines zweiten oder weite-
rer Rohmaterialstreifens (2) aus einem Basismaterial 
mit eingebetteten, parallel zur Längsachse des Roh-
materialstreifens (2) ausgerichteten Zugträgern (15) 
auf den auf der Aufwickeleinheit (1) angeordneten 
geschlossenen rohrförmigen Rohling (9) unter einem 
Winkel δ des zweiten oder unter Winkeln δ der weite-
ren Rohmaterialstreifens zur Längsachse der Aufwi-
ckeleinheit (2) derart, dass die Ränder des zweiten 
Rohmaterialstreifens oder der weiteren Rohmaterial-
streifen auf dem geschlossenen rohrförmigen Roh-
ling (9) spaltlos aneinander stoßen oder überlappen, 
wobei der oder die Winkel δ von dem Winkel α ver-
schieden ist oder sind oder dem Winkel α gleich ist 
oder sind,  
– festes Verbinden der aneinander stoßenden oder 
überlappenden Ränder des zweiten und/oder aller 
weiteren Rohmaterialstreifen miteinander durch eine 
Verbindungseinheit (8), so dass ein mehrlagiger ge-
schlossener rohrförmiger Rohling entsteht, bei dem 
die Zugträger (15) spiralförmig unter einem Winkel δ
oder Winkeln δ in der Wandung des mehrlagigen 
Rohlings angeordnet sind,  
– Abtrennen mindestens einer mehrlagigen Material-
bahn (13) durch eine Schneideinheit von dem mehr-
lagigen Rohling derart, dass die Zugträger in den La-
gen der Materialbahn Winkel ε zur Längsachse der 
Materialbahn bilden, wobei die Winkel ε von dem 
Winkel γ abweichen oder dem Winkel γ gleich sind.

3.  Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens 
zur Herstellung einer Materialbahn (13) mit einer Auf-
wickeleinheit (1), einer Verbindungseinheit (8) und ei-
ner Schneideinheit (11), wobei mindestens ein Roh-
materialstreifen (2) aus einem Basismaterial mit ein-
gebetteten, parallel zur Längsachse des Rohmateri-
alstreifens (2) ausgerichteten Zugträgern (15) auf ei-
ner Aufwickeleinheit (1) unter einem Winkel α des 
Rohmaterialstreifens (2) zur Längsachse der Aufwi-
ckeleinheit (1) derart aufwickelbar ist, dass die Rän-
der (6, 7) des Rohmaterialstreifens (2) auf der Aufwi-
ckeleinheit (1) spaltlos aneinander stoßen oder über-
lappen und der Rohmaterialstreifen (2) durch die Ver-
bindungseinheit (8) zu einem als geschlossener rohr-
förmiger Hohlkörper ausgebildeten Rohling (9) ver-

Bezugszeichenliste

1 Aufwickeltrommel
2 Rohmaterialstreifen
3 Abwickelstation
4 Drehachse der Abwickelstation 3
5 Hauptachse der Aufwickeltrommel 1
6 erster Rand des Rohmaterialstreifens 2
7 zweiter Rand des Rohmaterialstreifens 2
8 Verbindungsstation
9 Rohling
11 Schneideinheit
13 Materialbahn
14 Aufrollstation
15 Zugträger des Rohmaterialstreifens 2/der Ma-

terialbahn 15
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bindbar ist, bei dem die Zugträger (15) spiralförmig 
unter dem Winkel α in der Wandung des Rohlings (9) 
angeordnet sind und durch die Schneideinheit (11) 
von diesem Rohling (9) mindestens eine Material-
bahn (13) derart abtrennbar ist, dass die Zugträger 
(15) einen Winkel γ zur Längsachse der Materialbahn 
(13) bilden, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schneideinheit (11) koaxial zu dem Rohling (9) ange-
ordnet ist und mit diesem im Eingriff steht und zum 
Rohling (9) eine Relativdrehzahl aufweist, wobei die 
Drehrichtung der Schneideinheit (11) derart einstell-
bar ist, dass der Schneidvorgang mit der Aufwickel-
richtung des Rohmaterialstreifens (2) gleichgerichtet 
ist.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rohmaterialstreifen (2) in ei-
ner rotatorischen Bewegung spiralförmig um die nicht 
drehende Aufwickeleinheit (1) aufwickelbar sind.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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