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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft einen Stahlcord zum Verstarken von Gummierzeugnissen und insbesondere
einen Stahlcord, der als Verstarkungselement in einer Gurtellage fir LKW- und Bus-Radialreifen (TBR — truck
and bus radial tires) verwendet werden kann.
[0002] Als Stahlcord zum Verstarken eines Girtels in TBR ist bisher ein Stahlcord mit einer dreischichtigen
Struktur verwendet worden, bestehend aus einem Kern, hergestellt durch Verdrillen mehrerer Stahlfaden, und
zwei Umhullungen, hergestellt durch Verdrillen von Stahlfaden um den Kern in zwei Schichten. In jingster Zeit
ist haufig ein Stahlcord mit einer zweischichtigen Struktur, bestehend aus einem Kern und einer einzigen Um-
hdllung, verwendet worden, um das Gewicht zu verringern und die Struktur im Gurtel von TBR zu vereinfachen.
[0003] Es ist bekannt, dal® unter den Stahlcords mit einer zweischichtigen Struktur ein Stahlcord mit einem
Kern, bei dem mehrere Stahlfaden ohne Verdrillen in einer Linie angeordnet werden, die folgenden Vorteile hat:
(1) Der Stahlcord kann mit einem einzigen Verdrillschritt hergestellt werden, was wirtschaftlich vorteilhaft ist.
(2) Solche Stahlcords werden nebeneinander in einer Gurtellage eines Reifens angeordnet, so dal eine
Richtung einer die Mitten der Kernfaden im Cord verbindenden Linie (im folgenden als eine kernparallele
Richtung bezeichnet) innerhalb einer Ebene der Gurtellage verlauft, wodurch ein Reifen gewonnen wird,
der eine hervorragende Lenkstabilitdt hat, ohne den Fahrkomfort und dergleichen zu beeintrachtigen. Au-
Rerdem kann die Dicke der Glrtellage verkleinert werden, so dafl das Reifengewicht verringert werden
kann.

[0004] Zum Beispiel werden in Bezug auf Stahlcords zum Verstarken von Gummierzeugnissen, die eine zwei-
schichtige Struktur haben, die aus einem Kern, hergestellt durch Anordnen mehrerer Kernfaden (M Faden) pa-
rallel zueinander ohne Verdrillen, und einer einzigen Umhdallung, hergestellt durch Verdrillen mehrerer Umhl-
lungsfaden (N Faden) um den Kern (im folgenden als Struktur M parallel + N bezeichnet), die folgenden Tech-
niken offengelegt:
[0005] In JP-A-9-158065 wird ein Stahlcord mit der Struktur M parallel + N offengelegt, der aus einem Kern,
hergestellt durch Anordnen mehrerer Kernfaden nebeneinander ohne Verdrillen, und einer Umhullung, herge-
stellt durch Umgrenzen mehrerer Umhullungsfaden mit den Kernfaden und Verdrillen der Umhiillungsfaden um
den Kern, besteht und in seinem Querschnitt eine elliptische Form hat.
[0006] In JP-A-9-156314 wird ein Stahlcord mit der Struktur 2 parallel + N (N = 5 bis 8) offengelegt, der aus
einem Kern, hergestellt durch Anordnen von zwei Kernfaden mit dem gleichen Durchmesser nebeneinander
ohne Verdrillen, und einer Umhiillung, hergestellt durch spiralférmiges Winden von 5 bis 8 Umhiillungsfaden,
jeder mit einem Durchmesser entsprechend dem 0,8- bis 1,2fachen des Durchmessers des Kernfadens, um
den Kern, nahe demselben mit einer Steigung entsprechend dem 40- bis 60fachen des Durchmessers des Um-
hillungsfadens, wahrend ein Spalt zwischen den Umhullungsfaden geformt wird, besteht und in seinem Quer-
schnittsprofil eine elliptische Form hat.

[0007] Jedoch haben die herkdmmlichen Stahlcords mit der Struktur M parallel + N die folgenden Probleme:
(1) Da der Unterschied der Belastung zwischen dem Kernfaden und dem Umhillungsfaden grof} ist, sind
die Wirksamkeit der Festigkeitsentwicklung und die Haltbarkeit schlecht.

(2) Die Kernfaden kénnen leicht im Verhéltnis zueinander verschrankt werden.

(3) Da zwischen dem Kern und der Umhillung eine interne Verwindung bleibt, wird, wenn eine gummierte
Lage, die eine Vielzahl solcher nebeneinander angeordneter Stahlcords enthalt, abgeschnitten wird, leicht
an einem abgeschnittenen Endabschnitt der Lage eine Verwerfung verursacht. Daher ist die Handhabung
der abgeschnittenen Lage bei der Herstellung des Reifens schlecht.

[0008] Es ist ein Ziel der Erfindung, die oben erwahnten Probleme zu 16sen und Stahlcords zum Verstarken
von Gummierzeugnissen bereitzustellen, bei denen im Stahlcord mit der Struktur M parallel + N kaum ver-
schrankte Abschnitte der Kernfaden vorhanden sind und die verbleibende interne Verwindung klein ist und die
Wirksamkeit der Festigkeitsentwicklung und die Haltbarkeit verbessert werden.

[0009] Der Erfinder des Vorliegenden hat verschiedene Untersuchungen vorgenommen, um die obigen Pro-
bleme zu I6sen, und hat herausgefunden, dall das obige Ziel erreicht werden kann durch ein Rationalisieren
des Fadendurchmessers und des Verhaltnisses der Verdrillungssteigung in einem Stahlcord zum Verstarken
von Gummierzeugnissen, der eine Struktur 2 parallel +7 oder eine Struktur 2 parallel +8 hat, und im Ergebnis
dessen ist die Erfindung ausgefiihrt worden.

[0010] Nach einem ersten Aspekt der Erfindung wird ein Stahlcord zum Verstarken von Gummierzeugnissen
bereitgestellt, der einen Kern, hergestellt durch Anordnen von zwei geraden Kernfaden mit einem Durchmes-
ser dc nebeneinander in einer Langsrichtung ohne Verdrillen, wobei jeder der Faden ein messingplattierter Fa-
den mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800 MPa ist, und eine Umhullung umfalt, hergestellt durch
Verdrillen von sieben Umhulungsfaden mit einem Durchmesser ds um den Kern und mit einem flachen Profil
im Querschnitt, wobei jeder der Faden ein messingplattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger
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als 2800 MPa ist, bei dem der Durchmesser dc des Kernfadens innerhalb eines Bereichs von 0,30 bis 0,38 mm
liegt und der Durchmesser ds des Umhillungsfadens nicht mehr als dc +0,03 mm, aber nicht weniger als dc
—0,03 mm betragt und eine Verdrillungssteigung P des Umhillungsfadens nicht weniger als das 50fache des
Durchmessers dc des Kernfadens, aber nicht mehr als das 120fache des Durchmessers ds des Unhillungs-
fadens betragt.

[0011] Bei bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen des ersten Aspekts der Erfindung liegt der Durchmesser dc
des Kernfadens innerhalb eines Bereichs von 0,32 bis 0,36 mm, und der Durchmesser ds des Umhillungsfa-
dens betragt nicht mehr als dc +0,03 mm, aber nicht weniger als dc —0,01 mm, und die Verdrillungssteigung P
betragt nicht weniger als das 60fache des Durchmessers dc des Kernfadens, aber nicht mehr als das 90fache
des Durchmessers ds des Umhullungsfadens.

[0012] Nach einem zweiten Aspekt der Erfindung wird ein Stahlcord zum Verstarken von Gummierzeugnissen
bereitgestellt, der einen Kern, hergestellt durch Anordnen von zwei geraden Kernfaden mit einem Durchmes-
ser dc nebeneinander in einer Langsrichtung ohne Verdrillen, wobei jeder der Faden ein messingplattierter Fa-
den mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800 MPa ist, und eine Umhullung umfalt, hergestellt durch
Verdrillen von acht Umhillungsfaden mit einem Durchmesser ds um den Kern und mit einem flachen Profil im
Querschnitt, wobei jeder der Faden ein messingplattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als
2800 MPa ist, bei dem der Durchmesser dc des Kernfadens innerhalb eines Bereichs von 0,30 bis 0,38 mm
liegt und der Durchmesser ds des Umbhiillungsfadens nicht mehr als dc —0,01 mm, aber nicht weniger als dc
—0,03 mm betragt und eine Verdrillungssteigung P des Umhillungsfadens nicht weniger als das 60fache des
Durchmessers dc des Kernfadens, aber nicht mehr als das 120fache des Durchmessers ds des Umhillungs-
fadens betragt.

[0013] Bei bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen des zweiten Aspekts der Erfindung liegt der Durchmesser dc
des Kernfadens innerhalb eines Bereichs von 0,32 bis 0,36 mm, und die Verdrillungssteigung P betragt nicht
mehr als das 90fache des Durchmessers ds des Umhdillungsfadens.

[0014] Die Erfindung wird im folgenden unter Bezugnahme auf die beigefligten Zeichnungen beschrieben, in
denen:

[0015] Fig. 1 eine schematische Schnittansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels des Stahlcords nach der
Erfindung ist,

[0016] Fig. 2 eine schematische Schnittansicht eines zweiten Ausflihrungsbeispiels des Stahlcords nach der
Erfindung ist und

[0017] Fig. 3 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zum Herstellen des Stahlcords nach der Erfindung
ist.

[0018] Die Stahlcords nach der Erfindung zum Verstarken von Gummierzeugnissen werden unter Bezugnah-
me auf Fig. 1 und 2 beschrieben.

[0019] In Fig. 1 wird eine schematische Schnittansicht eines ersten Ausflihrungsbeispiels des Stahlcords
nach der Erfindung gezeigt. Der Stahlcord 1 besteht aus einem Kern 2 und einer einzigen Umhdillung 3. Der
Kern 2 wird durch Anordnen von zwei Kernfaden 2a und 2b nebeneinander ohne Verdrillen hergestellt. Die
Kernfaden 2a und 2b haben wesentlich den gleichen Durchmesser dc, wobei der Durchmesser dc innerhalb
eines Bereichs von 0,30 bis 0,38 mm liegt.

[0020] Die Umhillung 3 wird durch Verdrillen von sieben Umhillungsfaden 4 um den Kern 2 hergestellt. Alle
Umhillungsfaden 4 haben wesentlich den gleichen Durchmesser ds, wobei der Durchmesser ds nicht mehr
als dc +0,03 mm, aber nicht weniger als dc —0,03 mm betragt. AuRerdem betragt eine Verdrillungssteigung P
des Umhiillungsfadens 4 nicht weniger als das 50fache des Durchmessers dc des Kernfadens, aber nicht mehr
als das 120fache des Durchmessers ds des Umhillungsfadens. Wie in Fig. 1 gezeigt, wird das Profil des Stahl-
cords 1 im Querschnitt durch Winden der sieben Umhillungsfaden 4 um die Kernfaden 2a und 2b, so daf} sie
dieselben wesentlich berthren, in eine wesentlich elliptische Form gebracht. Als Kernfaden 2a, 2b und Umhdil-
lungsfaden 4 wird ein messingplattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800 MPa, vor-
zugsweise nicht weniger als 3000 MPa, verwendet.

[0021] In Fig. 2 wird eine schematische Schnittansicht eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels des Stahlcords
nach der Erfindung gezeigt. Der Stahlcord 1 besteht aus einem Kern 2 und einer einzigen Umhdillung 3. Der
Kern 2 wird durch Anordnen von zwei Kernfaden 2a und 2b nebeneinander ohne Verdrillen hergestellt. Die
Kernfaden 2a und 2b haben wesentlich den gleichen Durchmesser dc, wobei der Durchmesser dc innerhalb
eines Bereichs von 0,30 bis 0,38 mm liegt.

[0022] Die Umhillung 3 wird durch Verdrillen von acht Umhillungsfaden 4 um den Kern 2 hergestellt. Alle
Umhillungsfaden 4 haben wesentlich den gleichen Durchmesser ds, wobei der Durchmesser ds nicht mehr
als dc 0,01 mm, aber nicht weniger als dc —-0,03 mm betragt. AuRerdem betragt eine Verdrillungssteigung P
des Umhillungsfadens 4 nicht weniger als das 60fache des Durchmessers dc des Kerrfadens, aber nicht mehr
als das 120fache des Durchmessers ds des Umhillungsfadens. Wie in Fig. 2 gezeigt, wird das Profil des Stahl-
cords 1 im Querschnitt durch Winden der acht Umhillungsfaden 4 um die Kernfaden 2a und 2b, so daB sie
dieselben wesentlich berthren, in eine wesentlich elliptische Form gebracht. Als Kernfaden 2a, 2b und Umhdil-
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lungsfaden 4 wird ein messingplattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800 MPa, vor-
zugsweise nicht weniger als 3000 MPa, verwendet.

[0023] Die Ubernahme einer Struktur 2 parallel +7, bei welcher der Durchmesser ds des Umhiillungsfadens
nicht mehr als dc +0,03 mm betragt, oder einer Struktur 2 parallel +8, bei welcher der Durchmesser ds des
Umhillungsfadens nicht mehr als dc —0,01 mm betragt, als Grundstruktur des Stahlcords nach der Erfindung
zum Verstarken von Gummierzeugnissen beruht auf den folgenden Griinden: Erstens ist der Grund, weshalb
die Zahl der Kernfaden 2 ist, auf die Tatsache zurtickzufiihren, daf leicht ein Abschnitt gebildet wird, in dem
die Kernfaden im Querschnitt des Stahlcords nicht in einer Linie angeordnet werden, wenn die Zahl der Kern-
faden 3 oder mehr betragt, und falls solche Stahlcords zum Verstarken einer Gurtellage eines Reifens verwen-
det werden, wird die Wirkung verringert, welche die Dicke der Gurtellage verkleinern kann. Zweitens kann,
wenn die Zahl der Umhullungsfaden 7 ist, wobei der Durchmesser ds des Umhillungsfadens nicht mehr als dc
+0,03 erreicht, oder wenn die Zahl der Umhullungsfaden 8 ist, wobei der Durchmesser ds des Umhllungsfa-
dens nicht mehr als dc — 0,01 erreicht, leicht ein Spalt zwischen den Umhillungsfaden hergestellt werden, der
eine Grof3e hat, so dal ausreichend Gummi in denselben eindringen kann, ohne daf} sie extrem vorgespannt
werden.

[0024] Die Griinde fir die Begrenzungen des Kernfadendurchmessers dc, des Umhullungsfadendurchmes-
sers ds und der Verdrillungssteigung P im Stahlcord nach der Erfindung werden weiter unten beschrieben.
[0025] Der Grund, weshalb der Durchmesser dc des Kernfadens auf einen Bereich von 0,30 bis 0,38 mm be-
grenzt wird, ist auf die Tatsache zurlickzufiihren, dafl bei der obigen Grundstruktur eine zufriedenstellende
Festigkeit und Steifigkeit als Cord zum Verstarken einer Girtellage in TBR nicht gesichert werden kann, wenn
er geringer als 0,30 mm ist, wahrend beim Wickeln auf einer Spule eine Wicklungsverdrehung an den neben-
einander angeordneten Faden gebildet wird und die Geradheit verlorengeht, wenn er 0,38 mm Ubersteigt. Vor-
zugsweise liegt der Kernfadendurchmesser dc innerhalb eines Bereichs von 0,32 bis 0,36 mm.

[0026] Auflierdem hat es sich gezeigt, dal® Probleme eines Verschrankens der Kernfaden miteinander und ei-
ner verbleibenden Verwindung in der Innenseite des Cords auftreten, wenn der Durchmesser ds des Umhil-
lungsfadens bei der Struktur 2 parallel +7 nicht mehr als dc +0,03 mm, aber nicht weniger als dc —-0,03 mm
oder bei der Struktur 2 parallel +8 nicht mehr als dc —0,01 mm, aber nicht weniger als dc —0,03 mm betragt und
die Verdrillungssteigung P jeweils nicht weniger als das 50fache oder nicht weniger als das 60fache des Kern-
fadendurchmessers dc betragt. Dies wird weiter unten detailliert beschrieben.

[0027] InFig. 3 wird eine Vorrichtung zum Herstellen des Stahlcords mit der Struktur 2 parallel +7 oder 8 nach
der Erfindung gezeigt. Zwei Kernfaden 2a und 2b werden einer réhrenformigen Verdrillmaschine 10 zugefihrt
und gehen durch eine rotierende Trommel 11 in der Maschine 10, wahrend sieben oder acht Umhdllungsfaden
4 von der Innenseite der Trommel 11 zugefiihrt und an einer Verdrillbuchse 12 um die Kernfaden verdillt wer-
den, um einen Stahlcord mit der Struktur 2 parallel +7 oder 8 zu bilden. In diesem Fall muf3 die kernparallele
Richtung theoretisch konstant sein, aber tatsachlich wird durch einen Widerstand gegen den Durchgang durch
die Trommel oder dergleichen eine Verwindung verursacht. Da das Verdrillen der Umhullungsfaden 4 an der
Verdrillbuchse 12 dazu dient, eine solche Verwindung zu korrigieren, wird, falls die Verwindung tbermafig ist,
das Problem verursacht, dal3 ein Abschnitt eines Verschrankens der Kernfaden miteinander gebildet wird oder
in der Innenseite des Cords eine groRe verbleibende Verwindung verursacht wird.

[0028] Um die Verwindung der kernparallelen Richtung beim Durchgang durch die Trommel 11 zu verringern,
gibt es ein Verfahren, die Durchgangsgeschwindigkeit der Kernfaden 2a, 2b auf die Rotationsgeschwindigkeit
der Trommel 11 zu steigern oder die Verdrillungssteigung P grof3 zu machen. Insbesondere im Fall der Ver-
wendung der Ublichen Verdrillmaschine, wird die Verdrillungssteigung P jeweils nicht geringer als das 50fache
oder nicht geringer als das 60fache des Durchmessers dc des Kernfadens gemacht, wodurch die Verwindung
in der kernparallelen Richtung ausreichend verringert werden kann, um das Verschranken der Kernfaden oder
das Auftreten einer grof3en verbleibenden Verwindung bei der Korrektur durch das Verdrillen der Umhdillungs-
faden 4 betrachtlich zu steuern. Wenn die Verdrillungssteigung P jedoch zu grof} ist, wird die durch das Ver-
drillen gegebene Stabilitdt bei der Form der Umhillung beeintrachtigt, so da® die Verdrillungssteigung nicht
mehr als das 120fache, vorzugsweise nicht mehr als das 90fache, des Durchmessers ds des Umhdllungsfa-
dens betragt.

[0029] Wenn andererseits der Umhullungsfadendurchmesser ds geringer ist als dc —0,03 mm bei der Struktur
2 parallel +7 oder geringer als dc —0,03 mm bei der Struktur 2 parallel +8, ist die Steifigkeit des Umhullungsfa-
dens klein, und es ist erforderlich, dal} die Umhullungsfaden so verdrillt werden, daR sie gegen die Verwindung
des Kerns eine groRe potentielle Verwindung in der Hiille haben, um die Verwindung der kernparallelen Rich-
tung ausreichend zu korrigieren. In diesem Fall wird eine rotierende Menge der Hlle an einem abgeschnitte-
nen Endabschnitt des so verdrillten Stahlcords grof3, so daf} sich beim Schneiden einer gummierten Lage, die
eine Vielzahl von solchen nebeneinander angeordneten Stahlcords enthalt, der abgeschnittene Endabschnitt
der Lage leicht weitgehend verwirft. Daher betragt der Umhullungsfadendurchmesser ds bei der Struktur 2 pa-
rallel +7 nicht weniger als dc —0,03 mm, vorzugsweise nicht weniger als dc —0,01 mm, oder bei der Struktur 2
parallel +8 nicht weniger als dc —0,03 mm.
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[0030] Da der Unterschied zwischen dem Kernfadendurchmesser dc und dem Umhillungsfadendurchmes-
ser ds bei der Struktur 2 parallel +7 nicht mehr als 0,03 mm oder bei der Struktur 2 parallel +8 nicht mehr als
0,03 mm betragt, ist der Unterschied der Biegeverformung zwischen dem Kernfaden und dem Umhdillungsfa-
den klein, wenn der Stahlcord durch Walzen in einer Konekturvorrichtung 13 einem wiederholten Biegen oder
dergleichen ausgesetzt wird, und die Geradheit, Verwindung und dergleichen kénnen wirksam korrigiert wer-
den.

[0031] Bei der Erfindung entwickeln die obigen Begrenzungen des Umhullungsfadendurchmessers ds und
der Verdrillungssteigung P eine Wirkung, den Unterschied der Belastung zwischen dem Kernfaden und dem
Umhdllungsfaden in der Struktur M parallel + N abzuschwachen. Nach der Erfindung kénnen daher Stahlcords
bereitgestellt werden, die eine hervorragende Wirksamkeit der Festigkeitsentwicklung und Haltbarkeit haben.
[0032] Die folgenden Beispiele werden zur Veranschaulichung der Erfindung angegeben und sind nicht als
Begrenzungen derselben beabsichtigt.

[0033] Ein Stahldraht, der etwa 0,82 Gew.-% Kohlenstoff enthalt und auf seiner Oberflache eine messingplat-
tierte Schicht hat, wird als Stahlfaden verwendet und einer in Fig. 3 gezeigten Vorrichtung zugefuhrt, um Stahl-
cords wie in den Tabellen 1 und 2 gezeigt herzustellen.

[0034] In Tabelle 1 sind die Beispiele 1 bis 7 Stahlcords mit der Struktur 2 parallel +7 nach der Erfindung, und
die Vergleichsbeispiele 1 bis 5 sind Vergleichsstahlcords mit der Struktur 2 parallel +7.

[0035] Im Vergleichsbeispiel 1 ist die Verdrillungssteigung P zu grol3 und aufRerhalb des in der Erfindung de-
finierten Bereichs. Im Vergleichsbeispiel 2 ist die Verdrillungssteigung P zu klein und liegt au3erhalb des in der
Erfindung definierten Bereichs. Im Vergleichsbeispiel 3 ist der Umhillungsfadendurchmesser ds im Vergleich
mit dem Kernfadendurchmesser dc Gbermalig klein und liegt auerhalb des in der Erfindung definierten Be-
reichs. Im Vergleichsbeispiel 4 ist der Umhullungsfadendurchmesser ds im Vergleich mit dem Kernfadendurch-
messer dc ubermafig grof® und liegt auRerhalb des in der Erfindung definierten Bereichs. Im Vergleichsbeispiel
5 ist der Kernfadendurchmesser dc zu grof3 und liegt auRerhalb des in der Erfindung definierten Bereichs.
[0036] In Tabelle 2 sind die Beispiele 8 bis 11 Stahlcords mit der Struktur 2 parallel +8 nach der Erfindung,
und die Vergleichsbeispiele 1 bis 5 sind Vergleichsstahlcords mit der Struktur 2 parallel +8.

[0037] Im Vergleichsbeispiel 6 ist die Verdrillungssteigung P zu gro3 und aufRerhalb des in der Erfindung de-
finierten Bereichs. Im Vergleichsbeispiel 7 (und ebenfalls im Vergleichsbeispiel 10) ist die Verdrillungssteigung
P zu klein und liegt aulerhalb des in der Erfindung definierten Bereichs. Im Vergleichsbeispiel 8 (und ebenfalls
in den Vergleichsbeispielen 7 und 10) ist der Umhullungsfadendurchmesser ds im Vergleich mit dem Kernfa-
dendurchmesser dc UbermaRig klein und liegt auerhalb des in der Erfindung definierten Bereichs. Im Ver-
gleichsbeispiel 9 ist der Umhullungsfadendurchmesser ds der gleiche wie der Kernfadendurchmesser dc und
liegt auRerhalb des in der Erfindung definierten Bereichs. Im Vergleichsbeispiel 10 ist der Kernfadendurchmes-
ser dc zu grof’ und liegt auRerhalb des in der Erfindung definierten Bereichs.

[0038] In Bezug auf diese Stahlcords der Beispiele 1 bis 11 und der Vergleichsbeispiele 1 bis 10 werden die
folgenden Eigenschaften wie folgt bewertet:

(1) BRUCHBELASTUNG
[0039] Sie wird durch ein Verfahren zum Messen der Bruchbelastung nach JIS G3510 gemessen
(2) HULLENROTATIONSZAHL AM ABGESCHNITTENEN ENDABSCHNITT

[0040] Eine Rotationszahl eines abgeschnittenen Endabschnitts wird gemessen, wenn der Stahlcord mit ei-
ner Trennvorrichtung abgeschnitten wird.

(3) GUMMIDURCHLASSIGKEIT

[0041] Durch Einbetten von Stahlcords in nichtvulkanisierten Gummi und anschlieRendes Vulkanisieren bei
145°C fir 45 Minuten wird ein Muster vorbereitet, und danach wird ein abgeschnittener Abschnitt des Stahl-
cords im Muster beobachtet, um einen Durchdringungszustand des Gummis zu bewerten.

(4) WICKLUNGSVERDREHUNG
[0042] Der Stahlcord wird mit einer Wickelspannung von etwa 25 N auf einer Spule von 12 cm Kerndurch-
messer aufgewickelt und 2 Wochen lang stehengelassen, und danach wird das Vorhandensein oder Nichtvor-

handensein einer Wicklungsverdrehung gemessen.
[0043] Die gemessenen Ergebnisse werden ebenfalls in den Tabellen 1 und 2 gezeigt.
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[0044] Wie aus den Tabellen 1 und 2 zu ersehen, sind alle Stahlcords der Beispiele 1 bis 11 bei allen Bewer-

tungsfaktoren hervorragend.
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[0045] Im Gegensatz dazu sind die Stahlcords der Vergleichsbeispiele 1 und 6 schlecht bei der Formbestan-
digkeitseigenschaft, wird die Gummidurchlassigkeit ist unzureichend.

[0046] Die Stahlcords der Vergleichsbeispiele 2 und 7 haben eine grof3e Hillenrotationszahl am abgeschnit-
tenen Endabschnitt, und der Verschrankungsabschnitt der Kemfaden wird ebenfalls haufig erzeugt. AuRerdem
ist die Wirksamkeit der Festigkeitsentwicklung im Vergleich mit dem Stahlcord von Beispiel 3 gering, der einen
ahnlichen Stahlfaden verwendet, und folglich ist die Bruchbelastung etwas niedrig.

[0047] Die Stahlcords der Vergleichsbeispiele 3 und 8 haben eine grof3e Hillenrotationszahl am abgeschnit-
tenen Endabschnitt, und es wird eine verbleibende Verwindung der kernparallelen Richtung beobachtet.
[0048] Die Stahlcords der Vergleichsbeispiele 4 und 9 sind unbefriedigend bei der Gummidurchlassigkeit.
[0049] Bei den Stahlcords der Vergleichbeispiele 5 und 10 wird eine Wicklungsverdrehung verursacht.
[0050] Wie oben erwahnt, kénnen die Stahlcords nach der Erfindung zum Verstarken von Gummierzeugnis-
sen die Probleme der herkdmmlichen Stahlcords mit der Struktur M parallel + N, wie beispielsweise Verwin-
dung der kerparallelen Richtung, verbleibende innere Verwindung, Zunahme des Unterschieds der Belastung
zwischen Kernfaden und Umhillungsfaden wird dergleichen, |6sen.

[0051] AufRerdem ist der Stahlcord nach der Erfindung zum Verstarken von Gummierzeugnissen besonders
zum Verstarken einer Gurtellage in TBR geeignet. Wenn die Stahlcords nebeneinander angeordnet werden,
so daf eine Richtung einer die Mitten der Kernfaden im Cord verbindenden Linie innerhalb einer Ebene der
Gurtellage verlauft, werden die der Struktur M parallel + N innewohnenden Eigenschaften ausreichend entwi-
ckelt, wodurch gewichtsreduzierte Reifen gewonnen werden, die eine verbesserte Lenkstabilitat haben, ohne
den Fahrkomfort zu beeintrachtigen.

Patentanspriiche

1. Stahlcord (1) zum Verstarken von Gummierzeugnissen, der einen Kern (2), durch Anordnen von zwei
geraden Kernfaden (2a, 2b) mit einem Durchmesser dc nebeneinander in einer Langsrichtung ohne Verdrillen
geformt, wobei jeder der Faden ein messingplattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800
MPa ist, und eine Umhullung (3) umfalt, durch Verdrillen von sieben Umhullungsfaden (4) mit einem Durch-
messer ds um den Kern geformt und mit einem flachen Profil im Querschnitt, wobei jeder der Faden ein mes-
singplattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800 MPa ist, bei dem der Durchmesser dc
des Kernfadens innerhalb eines Bereichs von 0,30 bis 0,38 mm liegt und der Durchmesser ds des Umhdillungs-
fadens nicht mehr als dc +0,03 mm, aber nicht weniger als dc -0,03 mm betragt und eine Verdrillungssteigung
P des Umhillungsfadens nicht weniger als das 50fache des Durchmessers dc des Kernfadens, aber nicht
mehr als das 120fache des Durchmessers ds des Umbhiillungsfadens betragt.

2. Stahlcord nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® der Durchmesser dc des Kernfadens inner-
halb eines Bereichs von 0,32 bis 0,36 mm liegt und der Durchmesser ds des Umhillungsfadens nicht mehr als
dc +0,03 mm, aber nicht weniger als dc —0,01 mm betragt und die Verdrillungssteigung P nicht weniger als das
60fache des Durchmessers dc des Kernfadens, aber nicht mehr als das 90fache des Durchmessers ds des
Umhdllungsfadens betragt.

3. Stahlcord (1) zum Verstarken von Gummierzeugnissen, der einen Kern (2), durch Anordnen von zwei
geraden Kernfaden (2a, 2b) mit einem Durchmesser dc nebeneinander in einer Langsrichtung ohne Verdrillen
geformt, wobei jeder der Faden ein messingplattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800
MPa ist, und eine Umhillung (3) umfalf3t, durch Verdrillen von acht Umhillungsfaden (4) mit einem Durchmes-
ser ds um den Kern geformt und mit einem flachen Profil im Querschnitt, wobei jeder der Faden ein messing-
plattierter Faden mit einer Zugfestigkeit von nicht weniger als 2800 MPa ist, bei dem der Durchmesser dc des
Kernfadens innerhalb eines Bereichs von 0,30 bis 0,38 mm liegt und der Durchmesser ds des Umhullungsfa-
dens nicht mehr als dc —0,01 mm, aber nicht weniger als dc — 0,03 mm betragt und eine Verdrillungssteigung
P des Umhillungsfadens nicht weniger als das 60fache des Durchmessers dc des Kernfadens, aber nicht
mehr als das 120fache des Durchmessers ds des Umbhiillungsfadens betragt.

4. Stahlcord nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf der Durchmesser dc des Kernfadens inner-
halb eines Bereichs von 0,32 bis 0,36 mm liegt und die Verdrillungssteigung P nicht mehr als das 90fache des
Durchmessers ds des Umhillungsfadens betragt.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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