(19) BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND PAT E N T S C H R I FT
(12) AusschlieBungspatent (11) DD 297 932 A5

Erteilt gemaR § 17 Absatz 1 5(51)’ B 29 C 47/02
Patentgesetz der DDR
vom 27.10.1983

in Ubereinstimmung mit den entsprechenden
Festlegungen im Einigungsvertrag

DEUTSCHES PATENTAMT In der vom Anmelder eingereichten Fassung veroffentlicht

(21) DDB29C/3410637 (22) 28 05.90 (44)  30.01.92
(31)  3917372.01 (32)  29.05.89 (33)  DE

{11) siehe {73)

(72) Milter-Erwig, Horst, Dipl.-Ing., DE

(73) hermann Berstorff-Maschinenbau GmbH, W - 3000 Hannover 1, DE
(74) siehe (71)

{54) Einrichtung zum kontinuierlichen Ummanteln von zylindrischen Werkstiicken mit einem elastischen Ma-
terial

(57) Es wird eine Einrichtung zum kontinuierlichen Ummanteln von zylindrischen Werkstiicken mit einer Mischung aus
Kautschuk oder thermoplastischem Kunststoff aufgezeigt. Die Einrichtung besteht aus einem Extruder, einem
Ummantelungskopf sowie einem beide Maschinen miteinander verbindenden FlieBkanal. Der Ummantelungskopf
‘wird durch einen Hohlzylinder gebildat, mit darin koaxial rotierender Materialverteilerhiilse auf dessen Riicken
wendelformige Férderstege angeordnet sind. Die ummantelungskopfseitige Austrittsquerschnittsflache des
FlieBkanals weist eine Dimension auf, mit einer Abmessung, die einer axialen Steigungslange der Stege auf dem
Riicken des Materialverteilers entspricht. Mittels dieser Einrichtung wird eine sehr exakte und lufteinschlufreie
Belegung der Werkstiicke sichergestelit.
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Patentanspriidche:

Einrichtung zum kontinuierlichen Ummanteln von
zylindrischen Werksticken oder anders geformten
Profilkdrpern mit einer Mischung aus Kautschuk
oder thermoplastischem Kunststoff, bestehend aus
einem Extruder zum Plastifizieren der Mischung
und einem Ummantelungskopf sowie einem beide
Maschinen miteinander verbindenden Fliefkanal,
wobei der Ummantelungskopf durch einen Hohlazy-
linder gebildet wird, mit darin rotierender Ma-
terialverteilerhlilse auf dessen Riicken wendel-
férmiye F6rderstege angeordnet sind und mit
einem koaxial in der Materialverteilerhililse an-
geordneten stationdren Zentralrohr, das getriebe-
seitig gehalten wird und einer koaxial in dem
Zentralrohr angeordneten und axial beweglichen,
nicht rotierenden Flihrungshlilse fir das zu um-

mantelnde Werkstiicke, die ebenfalls getriebesei-
tig gehalten wird,

dadurch gekennzeilchnet,
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daf die ummantelungskopfseitige Austrittsquer-
schnittsfldche (18, 19, 20) des Fliefkanals (2)
eine Dimension aufweist, mit einer Abmessung die
einer axialen Steiqungsldnge (21) der wendel-
férmigen Fﬁrdérsteqe (L7) auf dem RiUcxen des

Materialverteilers (8) entspricht.

Einrichtung nach Anspruch 1
dadurch gekennzelilchne €t

daf die Austrittsquerschnittsfldche des Fliep-
kanals (2) schlitzfdérmiq (19), oval (l8) oder
rund (20) ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch
dadurch gekennzedichne ¢t

daff die wendelfdrmigen FO6rderstege (17) auf dem
Materialverteiler (8) ein- oder mehrgdngig aus-

gebildet sind.

Einrichtungen nach Anspruch 1 und 2

dadurch gekennzedlchne? ¢t
!

daf der FlieBkanal (4) in Richtung des Ummante-
lungskopfes (3) zu einem schlitzfdrmigen (19),
ovalen (18) oder runden Austrittsquerschnitt

(20) umgeformt wird, und

daf die GrdBe der Fldche des ummantelungskopf-
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seitigen Austrittsquerschnittes (18, 19, 20) der
Fldche des extruderseitigen Eintrittsquerschnit-

tes (25) des FlieBkanales (2) etwa entspricht,

Hieria K] S/ &/célwgfcq
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Einrichtung zum kontinuierlichen Ummanteln von

zylindrischen ¥ :rkstiicken mit einem elastischen Material

EHooESISSZESSSN. SNSRI ESSL.SESSESSSSI=ImSsSIsmsSSs=s=EmzsS=2s=

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung der Gattung wie be-

schrieben im Oberbegriff des ersten Patentanspruchs.

Eine derartige Einrichtung ist bekannt aus der europdischen
Offenlegungsschrift Nr.0 231 976. Mittels dieser Einrichtung
werden beispielsweise metallische polygrafische Walzen u.dgl.

mit einer Kautschukschicht ummantelt,

Der Vorteil dieser Einrichtungen zum Ummanteln zylindrischer
Werkstiicke besteht darin, daB eine kontinuierliche Arbeits-
weise durchfiihrbar ist und daf derartig hergestellte Walz-
mintel weder in Lingsrichtung noch auf ihrem Umfang Fliefimar-
kierungen durch ein Flhrungsrohr haltende Dornhaltestege

aufweisen.

Wenn eine Walzenbeschichtung durch eine wendelfdrmige Umwick-
lung der Walzen erfolgt, kdnnen an den fiber Lappungs- bzw. Ver-
bindungsstellen stdrende Materialstrukturen entstehen. Nacn
erfolgter Vulkanisation des Kautschukmantels, muB die Oberfld-
che daher plangeschliffen werden., Fiir viele Einsatzzwecke ist
eine so hergestellte ummantelte Walze ausreichend. Wenn jedoch
beispielsweise metallische polygrafische Walzen mit einer
Gummibeschichtung ummantelt werden, sind allergrdfte Genauig-
keiten an die Walzenoberfldche zu stellen. Die Oberfldche mug
sehr glatt sein und die Gummischicnt darf auch nicht die
kleinsten Lufteinschliisse aufweisen, weil die Bldschen durch

den Nachschleifvorgang aufgeschliffen und somit winzige Ldcher
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in der Oberfldche hinterlassen wiirden.

Auch bei der Belegung mittels eines Kopfes, wie gezeigt in der
EP-0S 0 231 976, ist die Beschickung der Materialverteiler-
hiilse mit Material ungleichmdfsig, so daf erstens die Gefahr
von Lufteinschlissen und zweitens ein in seiner Dicke unregel-
mdfiger Belaq erzeugt wird. Ein Nachschtleifvorgang ist in
erster Linie erforderlich, um Dickenunterschiede des Bele-

gungsmantels auszugleichen.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Einrichtung der Gat-
tung, wie beschrieben in der EP-0S 0 231 976, 2zu verbessern.
Insbesondere soll der Mantel aus dem elastischen Material
eine sehr gleichmdfiige Dicke aufweisen, um méglichst wenig
des sehr teuren Beschichtungskautschuks bzw. einer Kunst-

stoffmischung abschleifen zu miissen.

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des kennzeichnenden

Teiles des ersten Patentanspruchs geldst.

Die Ausbildung der ummantelungskopfseitigen Austrittsquer-
schnittsfldche des Flieflkanals zwischen dem Extruder und dem
Ummantelungskopf mit einer Dimension, z. B. bei einer schlitz-
f6rmigen Ausbildung der Querschnittsfldche, mit einer Schlitz-
ldnge entsprechend der axialen Steiqungsliange eines Fdérderste-
ges, wdhrend eines Umlaufs auf dem Ricken des Materialvertei-
lers, gewdhrleistet, daf der Schneckengang bei nur einer Um-
drehung des Materialverteilers (eine axiale Steigungslédnge)
wdhrend der gesamten Umdrehung kontinuierlich einer mit Kaut-

schukmischung befillt wird.

Sowohl der Anfang der dazwischenliegenden Bereiche als auch
das Gangende einer Steigung wird kontinuierlich mit der Kaut-
schukmischung gefiillt, wenn es unter der Austrittsquer-

schnittsfldche hindurchliuft, so daf Lufteinschliisse vermieden

o/ e
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werden.

Durch die sehr gleichmdBige Beflillung der Schneckengdnge wird
duch der Ummantelungsvorgang sehr vergleichmdpfigt, was sich
insbesondere durch eine sehr gleichmdfige Dicke des Belages

bemerkbar macht.

Es brauchen daher nur noch sehr dinne Schichten abgeschliffen
zu werden, so daB der Schleifvorgang sehr schnell durchge-
fidhrt ist und nur sehr wenig der sehr teuren Kautschukmi-
schung verloren geht, Die Dickentoleranzen des Mantels werden

bis zu 80 % verringert.

In vorteilhafter Weise wird die Fldche des Eingangsquerschnit-
tes des den Extruder mit dem Ummantelungskopf verbindenden
FlieBkanals etwa entsprechend der Fldche des Ausgangsquer-
schnittes gewdhlt. Durch diese Mafnahme wird erreicht, daB
keine laminaren Strdmungen unterschiedlicher Geschwindigkeit

aufgrund eines Druckgefdlles in dem FlieBkanal entstehen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden in den Zeichnungen

gezeigt und nachfolgend erldutert.
Es zeigen:
Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Einrichtung zum
Ummanteln von zylindrischen Kdrpern gemdf dem

Stand der Technik.

Fig. 2 einen Lgngsschnitt durch e‘nen Ummantelungskopf

gemdB der Ecfindung.

Fig. 3 einen Ldngsschnitt einer Draufsicht gemds der Linie

III-III in Fig. 2.

NV
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Fig. 4 eine Abwicklung der Oberfldche einer Matecial-

verteilungshiilse, gemds dem Stand der Technik.

Fig. 5 eine Abwicklung mit 5 F8rdergingen.

Bei den e-findungsgemédfen Fig. 2, 3 und S werden gleiche Be-
.ugszeichen fir gleiche Teile benutzt, wenn diese auch in den

Fig. 1 und 4 gemdB dem Stand der Technik vorkommen.

Die in Fig. 1 gezeigte Ummantelungseinrichtung setzt sich zu-
sammen aus dem Extruder 1, der durch den FlieBkanal 2 mit dem
Ummantelungskopf 3 verbunden ist., Der Ummantelungskopf 3 weist
eine Entgasungs8ffnung 4 auf. Durch den Kopf 3 wird ein zZy-
lindrischer Kdrper 5 gefiihrt und dabeil mit einer Kautschuk-

schicht 6 ummantelt,.

Die im Extruder aufbereitete Kautschukmischung gelangt durch
den Fliefkanal 2 (Fig. 3, in den Verteilerraum 7, in dem ein

hilsenfdrmig ausgebildter Materialverteiler 8 angeordnet ist.

Der Materialverteiler 8 ist im Lager 9 des Gehiuses 10 ange-
ordnet und weist auf seinem getriebeseitigen Ende ein An-
triebszahnrad 11 auf. In das Antriebszahnrad 11 greift ein
Ritzel 12 ein, welches von einem Motor 13 angetrieben wird

(Fig. 1).

In der Materialverteilerhiilse 8 ist koaxial eine stationire
Zentralrohr 14 angeordnet, das nicht mitrotiert und das durch
ein rahmenartiges Gestdnge 27 mit der Bodenplatte verbunden
ist., In dem Zentralrohr 14 ist wiederum eine axial zwar be-
wegliche, aber beim Belegungsvorgang stationdr gehaltene
Flihrungshiilse 26 angeordnet, filir die Filhrung 3les zu belegen-~
den We.kstiickes. Die Fiihrungshiilse 26 wird durch das Gestinde

15 mit einer Haltekonsole 16 verbunden.

NN
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.Auf dem Riicken des Materialverteilers 8 sind wendelfdrmige

FGrderstege 17 angeordnet.

Bei der in Fig. 2, 3 und 5 gezeigten Ausfiihrurgsform ist die
Austrittsquerschnittsfldche 18 des Verbindungskanal 2 oval
gestaltet und weist eine Dimension auf, ndmlich ihren grdBten
Durchmesser, mit einer Abmessung, die der axialen Steigungs-
ldnge (21) der wendelfdrmigen F8rdecstege nach 360° um den Ma-

terialverteiler 8 herum entspricht,

In Fig. 5 wird eine Abwicklung des vorderen Teiles des Mate-
rialverteilers 8 gezeigt. Es wird ein flinfgdngiger Material-
verteiler 8 mit den Gdngen 31 bis 35 gezeigt, bei dem ein
schlitzfdrmiger Austrittsquerschnitt 19 oder alternativ ein
ovaler Austrittsquerschnitt 18 bzw. ein runder Austrittsquer-

schrnitt 20 des FleiBkanals 2 gezeigt wird.

Alle Austrittsquerschnitte 18, 19 und 20 besitzen eine Dimen~-
sion, die der axialen Steigungsldnge 21 eines wendelfdrmigen

Férdersteges 17 nach einem 360° Umlauf entsprechen.

Durch die Ausbildung der Austrittsquerschnittsfliche 18 mit
einer Dimension 21, wird erreicht, dap alle Schneckengédnge
gleichmédfig mit plastifizierten Kautschuk beschickt werden,

wdhrend einer 360° Umdrehung des Verteilers 8.

Die Gdnge 31 bis 35 werden daher stidndig gleichmdBfig gefiillt,
so daB in den Férdergdngen 31 bis 35 durch ein Abrollen des
Materials an der Inéenwandung des Gehduses 10, eine vdllig
gleichmdBige FOrdergeschwindigkeit erzeugt wird. Fiir ein sehr
homogenes und blasenfreies Auspressen der Kautschukmischung
auf einen metallischen Walzenkern 5 ist dies von groflier

Bedeutung.
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Der gleichmdfige Beflillvorgang wird bei jeder beliebigen Gang-
. zahl erreicht, wenn der Querschnitt der Austrittséffrung 17,
19 oder 20 eine Dimension aufweist, entsprechend einer Stei-

gungsldnge 21 der Schneckengdnge.

Wichtig ist, daB wdhrend eiuner Umdrehung des Verteilers 8 um
360° alie Gdnge mit ihrer Steigungsldnge einmal unter dem
Austrittsquerschnitt hindurchgelaufen und somit befilit wer-

den,

Wdhrend einer Umdrehung des Verteilers 8 wird beispielsweise
Material vom Punkt 23 (in Fig. 5) im Gang 35 zum Punkt 23a
gefdrdert, was einer axialen Steigungsldnge 21 entspricht, so
daf nach einer 360° Umdrehung alle Férdergdnge gefiillt sind

und danach stdndig kontinuierlich befiillt werden.

Wenn gemdB dem Stand der Technik, wie gezeigt in Fig. 4, je-

doch die Ldnge des Austrittsquerschnittes des Fliefkanals
weniger als eine axiale Steigungslinge ist, werden die Gdnge
41, 42 und 43 zwischen den Stegen bei einer 360° mdrehung
(Abwicklungsldnge) nur zu einem kleinen Teil geflillt, was
durch die punktierte Fliche dargestellt ist. Die Gdange 44 und

45 werden gar nicht beflllt,

Eine Teilflillung der Ginge verursacht eine ungleichmdBige Be-
schichtungsdicke und begiinstigt die LufteinschluBgefahr in die

Kautschukmischung,

Ein Materialteilchen, welches sich in Fig. 4 bei dem Punkt 24
befindet, erreiche hach einer Umdrehung um 360° den Punkt
24a, wobei dazwischen in den Gdngen kein Material vorhanden

ist, so daB ein pumpartiger Fdrdervorgang entsteht.

AN
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Fig.1
1 @& (Stand der Technik)

Fig.4

360°
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