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69 Querspritzkopf.

@Ein Querspritzkopf zur Ummantelung von Draht od.

dgl. mit mindestens einer extrudierbaren Masse in ei-
nem Grundgehduse (1) im Anschiuss an einen Ringkanal
(10), der ein Werkzeug (5) im Abstand umgibt, je Extruder-
anschluss einen im waesentlichen radial ausgerichteten
Masseverteiler (11, 19) als gegebenenfalls konischen, ex-
zentrisch zum Werkzeug (5) liegenden Spalt in jeweils ei-
nem Ringscheibenkérper (2, 17), der auch die Massezu-
fihrung mit dem Ringkanal (10) enthalt. Das Grundgehéu-
se (1) ist einstickig mit dem Ringscheibenkbrper (2)
ausgebildet, der an einer Seite unter Bildung des Ring-
spaltes (10) und des anschliessenden Masseverteilers (11)
von einer Stimplatte (3) abgedeckt ist und an den an der
anderen Seite ein weiterer Ringscheibenkérper (17) oder
ein Paket von weiteren parallel zueinanderliegenden Ring-
scheibenkdrpern (17) anschliessbar sind. Der oder die
Ringscheibenkérper (2, 17) und die Stimplatte (3) sind ge-
gebenenfalls zusammen mit einer Abschiussplatte (4) pa-
rallel zueinander und aneinander anliegend gelagert und
bilden eine Baugruppe, von der das Werkzeug (5) losbar
ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Querspritzkopt zur
Ummantelung von Draht mit mindestens einer ex-
trudierbaren Masse, mit mindestens einem Extru-
deranschluss an einem Grundgehduse sowie einer
Massezufiihrung (ber einen Ringkanal und einen
anschliessenden Masseverteiler in Form eines als
Insel bezeichneten Ringspaltes, an den ein Zufihr-
kanal anschliesst, der in ein Werkzeug, mit einer
Drahtfuhrung und einer Diise einmiindet, wobei alle
Masseverteiler fiur alle extrudierbaren Massen im
wesentlichen radial zur Spritzkopfachse ausgerich-
tet sind und jeder Masseverteiler in jeweils nur ei-
nem Ringscheibenkorper vorgesehen ist.

Es sind Querspritzkdpfe bekannt, die die von Ex-
trudern kommende Masse vorerst um ein Werkzeug
herum gleichméassig verteilen und die von dieser
Masseverteilerzone ausgehend die Masse in langs
eines Kegelmantels verlaufenden Schlitzen dem
Werkzeug zufihren. Das Wechseln des Werkzeu-
ges, also jenes Bauteiles, welcher 2.B. einen Draht
zentrisch fuhrt und die Schiitze fur die Umante-
lungszufithrung umfasst, erfordert das Zerlegen des
Querspritzkopfes. Ferner sind die Querspritzképfe
sehr aufwendig aufgebaut, also gross, schwer und
teuer.

Aus der FR-PS 2 574 699 ist ein Querspritzkopf
bekannt, der zur Ummantelung eines Drahtes die
ausserste Lage der Ummantelung als extrudierte
Masse iber einen Ringscheibenkorper mit radialer
Masseverteilung zufiihrt. Der Ringscheibenkérper ist
dabei ein separater Bauteil, der unabhéngig vom
Gehause des Querspritzkopfes in eine Ausnehmung
desselben eingelegt wird. Wenn das Werkzeug ge-
wechselt werden soll, dann muss der gesamte
Querspritzkopf zerlegt werden. Die Zufohrung der
extrudierten Masse erfolgt bei einer aus der US-PS
4 098 861 bekannten Ausfiihrung eines Querspritz-
kopfes lber einen Ringspalt und einen Bohrungs-
kranz auf eine Kegelfliche, in deren Achse der zu
ummantelnde Draht gefihrt wird. Dem Bohrungs-
kranz ist ein radialer Ringspalt als Masseverteiler
vorgelagert. Ringspalt und Bohrungskranz sind in
einem Ringscheibenkorper vorgesehen, wobei der
Ringspalt mittig eingefrast ist, also nicht von einer
Aussenfliche des Ringscheibenkorpers gebildet
wird. Schiiesslich ist es aus der GB-PS 1 363 766
bei Querspritzkopfen bekannt, die extrudierte Masse
iiber konische Spalte, die Umlenkungen von mehr
als 90° umfassen, dem zu ummanteinden Draht zu-
zufithren.

Dle Erfindung zielt darauf ab, die Bauldnge eines
Querspritzkopfes zu reduzieren, einen Werkzeug-
wechsel ohne Zerlegen und Neujustieren des Quer-
spritzkopfes zu erméglichen und in einer Art Bauka-
stensystem von einer starren Grundeinheit ausge-
hend eine Vielzahl von Erweiterungen von einem
Einfachspritzkopf Uber einen Zweifachspritzkopf zu
einem Mehrfachspritzkopf zu schaffen. Ferner wur-
de auf eine Bauform geachtet, die mit geringstmog-
lichen Bearbeitungsaufwand bei der Herstellung die
Ausbildung auch einer komplexen Kanalfiihrung ge-
stattet. Dies wird erfindungsgemass dadurch er-
reicht, dass das Grundgehduse einstickig mit ei-
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nem Ringscheibenkérper ausgebildet ist, der an ei-
ner Seite unter Bildung des Ringkanals und des
anschliessenden Masseverteilers von einer Stim-
platte abgedeckt ist und an den an der anderen
Seite ein weiterer Ringscheibenkdrper oder ein Pa-
ket von weiteren parallel zueinander liegenden
Ringscheibenkérpern anschliessbar sind. Es ergibt
sich dadurch ein kompakte Baueinheit, die sehr gut
zu reinigen ist und leicht erweitert werden kann.
Die Bauteile sind einfach und kostenginstig her-
stellbar und erméglichen einen Werkzeugwechsel
ohne Neujustierung des Ringscheibenkdrpers bzw.
der Ringscheibenkdrper. Geschlossene Kandle er-
geben sich durch Abdecken mittels der stirnseitigen
Planfliche eines dem Ringscheibenkorper vorgela-
gerten Baukédrpers. Es kann somit auch der Spalt,
welcher den Masseventeiler, den Zuffuhrkanal od.
dgl. umfasst, verandert und so den physikalischen
Eigenschaften der Masse angepasst werden. Die
parallele Anordnung der Ringscheibenkorper erlaubt
die Ausstattung eines Spritzkopfes mit mehreren
Massezufilhrungen bei einer Baugrésse, die nur
etwa der Lange des Werkzeuges entspricht. Fur
den Ausbau des Werkzeuges ohne das Erfordernis
der Neujustierung ist es besonders zweckmassig,
wenn das Grundgehause mit seinem Ringscheiben-
kérper, die Stirnplatte und der weitere bzw. die wei-
teren Ringscheibenkérper zu einer Baugruppe, z.B.
mittels Verschraubungen verbunden sind und wenn
vorzugsweise die das Werkzeug bildende Duse axi-
al und die Drahtfihrung radial einstellbar sind. Der
Vorteil besteht darin, dass bei Einstellung des
Werkzeuges die Verschraubung der Baugruppe
nicht geldst werden muss. Schliesslich konnen alle
Masseverteiler in einen Zufihrungskanal der Masse
zum Werkzeug Ubergehen bzw. einminden, der im
wesentlichen um 180° umgelenkt ist. Dabei kann
der Zufiihrungskanal oder ein Teil desselben als
doppelt konischer Spalt zwischen den Ringschei-
benkorpern und einer Aussenflache eines an die
Stimnplatte anschliessenden Stutzens ausgebildet
sein. Alternativ kbnnen mehrere, insbesondere um
180° umgelenkte ZufUhrungskanale vorgesehen
sein, welche jeweils an mindestens einen Masse-
verteiler anschliessen.

Ausfuhrungsbeispiele des Erfindungsgegenstan-
des sind in den Zeichnungen dargestelit. Fig. 1
zeigt einen Querspritzkopf mit einer Massezufih-
rung, Fig. 2 einen Querspritzkopf mit zwei Masse-
zufiihrungen und einem gemeinsamen Zufuhrungs-
kanal und Fig. 3 einen Querspritzkopf mit zwei
Massezufihrungen und mit getrennten Zufihrungs-
kanalen, jweils im Querschnitt.

Gemass Fig. 1 umfasst ein Querspritzkopf ein
Grundgehause 1 in Form eines zylindrischen Stut-
zens mit einem einstlickig daran angeformten Ring-
scheibenkérper 2. An den Ringscheibenkérper 2
schliesst stimseitig eine Stimplatte 3 und riickseitig
eine Abschlussplatte 4 an. Die drei genannten Bau-
elemente, namiich Ringscheibenkérper 2, Stirnplatte
3 und Abschlussplatte 4 umschliessen ein ausser-
mittig angeordnetes Werkzeug 5, durch welches in
Fig. 1 ein Draht (verdrillter Litzendraht) gefuhrt wird,
welcher zur beschichten ist. Das Werkzeug 5 um-
fasst eine Drahtfihrung 5a, die radial im Querspritz-
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kopf verstellbar ist und eine Dise 5b, die axial ju-
stiert werden kann. Das Werkzeug 5 ist mittels
Schraubhiilsen 6, 7 mit der Stirnplatte 3 bzw. ei-
nem Tragring 8 verbunden, der selbst radial zur
Achse des Querspritzkopfes verstellbar ist.

in das Grundhause 1 mulndet radial eine Extru-
deranschlussbohrung 9 ein, die in einen Ringkanal
10 Ubergeht. Zur gleichméassigen Verteilung der Ex-
trudermasse weist der um das Werkzeug 5 in Ab-
stand herumlaufende Ringkanal 10 langs seines
Umfanges unterschiedlichen Querschnitt auf. Im
oberen, der Anschlussbohrung 9 zugewandten Be-
reich besitzt der Ringkanal 10 grdsseren Quer-
schnitt als im unteren Bereich. Der Ringkanal 10
liegt etwa zentrisch im Querspritzkopf, umgibt aber
das Werkzeug 5 exzentrisch. An den Ringkanal 10
schliesst radial zum Werkzeug 5 bzw. zur Spritz-
kopfachse 24 ausgerichtet ein Masseverteiler 11 in
Form eines radialen Spaltes (Ringspalt) an, der in
einen um etwa 180° umgelenkten Zufiihrungskanal
12 dbergeht. Letzterer fihrt in einen konisch ange-
deuteten Schiitz 13 zwischen der Drahtfihrung 5a
und der Dise 5b.

Die aus einem Extruder kommende Masse wird
nach Durchsetzen der Anschlussbohrung 9 und
nach Aufteilung im Ringkanal 10 im Masseverteiler
11 so homogen verteilt, dass sie gleichmassig von
allen Seiten durch den Zufuhrungskanal 12 tber
den konischen Schiitz 13 zwischen der Drahtfih-
rung 5a und der Dise 5b des Werkzeuges 5 auf
den Draht zu dessen gleichméssiger Beschichtung
auflauft.

Der Masseverteiler 11 ist in der Aussenflache
des Ringscheibenkérpers 11 als einfach herzustel-
lende Vertiefung ausgebildet, an die eine Planflache
der Stirnplatte 3 unter Bildung eines Ringspaltes
anschliesst. Dieser Bereich, der der homogenen
Masseverteilung dient, wird auch als «lnsel» be-
zeichnet.

Die Stirnplatte 3 geht im Bereich des Werkzeu-
ges 5 in einen Stutzen 14 Uber, dessen Aussenfla-
che unter Bildung eines Spaltes, namlich des Zu-
fihrungskanals 12, der Bohrungsfliche des Ring-
scheibenkorpers 2 gegeniiberliegt. Der Zufiihrungs-
kanal 12 setzt sich als Spalt zwischen der Ab-
schlussplatte 4 und dem Tragring 8 und dem
Stutzen 14 fort und endet im Werkzeug 5, zwischen
der DrahtfGhrung 5a und der Diise 5b im Spalt 13.
Die Spaltbreite 13 ist durch Ein- und Ausschrauben
der Duse 5b mittels der Schraubhiilse 6 verstelibar.
Die Drahtfihrung 5a sitzt im Tragring 8, der durch
2.B. drei etwa um 120° versetzte Zentrierschrauben
15 in radialer Richtung justierbar ist.

Am Umfang verteilte Schrauben 16 spannen das
Paket aus Stirnplatte 3, Ringscheibenkérper 2 und
Abschlussplatte 4 zusammen. Die Justierung des
Spaltes im Masseverteiler 11 und im Zufiihrungska-
nal 12 geht nicht verloren, wenn das Werkzeug 5
gewechselt wird. Im Gegensatz zu bekannten Aus-
fahrungen muss nicht der gesamte Querspritzkopf
zerlegt werden. Das zeitaufwendige Neujustieren
des Massezulaufes zum Werkzeug entfélit.

Fig. 2 zeigt einen Querspritzkopf mit zwei Extru-
deranschliissen fur zwei Massen. Im Aufbau unter-
scheidet sich dieser Querspritzkopf von der Ausfih-
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rung nach Fig. 1 dadurch, dass an Stelle der Ab-
schlusslatte 4 (Fig. 1) ein zweiter Ringscheibenkor-
per 17 vorgesehen ist, der so wie der Ringschei-
benkérper 2 eine etwa radiale Zufihrbohrung zu
einem Ringkanal 18 aufweist, der das Werkzeug 5
exzentrisch umgibt und an den Ringspalt als Mas-
severteiler 19 anschliesst. Der Masseventeiler 19 ist
radial ausgerichtet und als Abstufung in der Stirnfla-
che des Ringscheibenkérpers 17 gestaltet. Die Riik-
kenflache des Ringscheibenkorpers 2 bildet zusam-
men mit der zurickgesetzten Flache der Abstufung
in der Stirnfliche des Ringscheibenkdrpers 17 den
Ringspalt, der als Masseverteiler 19 wirkt. Dieser
mindet in Fig. 2 direkt in den Zufuhrungskanal 12
ein, an welchen der konische Schlitz 13 im Werk-
zeug 5, insbesondere der Spalt zwischen der
Drahtfiihrung 5a und der Dise 5b anschliesst. In
Fig. 2 ist die Drahtfihrung 5a bzw. deren Tragring
8 fest zentrierend im Ringscheibenkémper 17 — also
ohne Zentrierschrauben 15 (Fig. 1) dargestellt. Eine
justierbare Einstellung gemass Fig. 1 ist selbstver-
standlich méglich.

Fig. 3 entspricht der Ausfihrung mit zwei Extru-
deranschlissen nach Fig. 2, jedoch minden die
Masseverteiler 11 und 19 jeweils in einen eigenen
ZufGhrungskanal 12 und 26 und in eigene Schlitze
21, 22 im Werkzeug 5. Der die Drahtfilhrung 5a tra-
gende Tragring 8 ist in Fig. 3 radial justierbar dar-
gestelit. Dazu dienen die Schrauben 15.

Zur Einstellung der Spaltbreiten oder der Quer-
schnitte der verschiedenen Kanéle wie Massevertei-
ler 11 oder 19 bzw. der Zufihrkanale 12 oder 26
kénnen die Abstdnde der Stirnplatte 3 zum Ring-
scheibenkérper 2 bzw. 17 verandert werden. Es
kénnen auch Ringe 23 (Fig. 3) oder Kreisringab-
schnitte der Stirnplatte 3 oder des Ringscheibenkér-
pers 17 etwa in Gewinden axial verschoben wer-
den, um die Spaltbreite in den Masseverteilern und
bzw. oder den anschliessenden Fithrungskanalen
zu veradndemn. In den Fig. 1 bis 3 ist die Spritzkopf-
achse 24 im Abstand von der Werkzeugachse 25
angeordnet (Exzentrizitat).

Patentanspriiche

1. Querspritzkopf zur Ummantelung von Draht
mit mindestens einer extrudierbaren Masse, mit
mindestens einem Extruderanschluss an einem
Grundgehduse sowie einer Massezufiihrung iber
einen Ringkanal und einen anschliessenden Masse-
verteiler in Form eines als Insel bezeichneten Ring-
spaltes, an den ein Zuflhrkanal anschliesst, der in
ein Werkzeug, mit einer Drahtfithrung und einer
Duse einmindet, wobei alle Masseverteiler fir alle
extrudierbaren Massen im wesentlichen radial zur
Spritzkopfachse (24) ausgerichtet sind und jeder
Masseverteiler in jeweils nur einem Ringscheiben-
korper vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Grundgehduse (1) einstiickig mit einem
Ringscheibenkérper (2) ausgebildet ist, der an einer
Seite unter Bildung des Ringkanals (10) und des
anschliessenden Masseventeilers (11) von einer
Stirnplatte (3) abgedeckt ist und an den an der an-
deren Seite ein weiterer Ringscheibenkérper (17)
oder ein Paket von weiteren parallel zueinander lie-
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genden Ringscheibenkérpern (17) anschliessbar
sind.
2. Querspritzkopf nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Grundgehéuse (1) mit sei-
nem Ringscheibenkérper (2), die Stirnplatte (3) und 5
der weitere bzw. die weiteren Ringscheibenkorper
(17) zu einer Baugruppe, z.B. mittels Verschraubun-
gen (16) verbunden sind und dass vorzugsweise
die das Werkzeug (5) bildende Duse (Sb) axial und
die Drahtfiihrung (5a) radial einstellbar sind. 10
3. Querspritzkopf nach den Anspriichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass alle Masseventeiler
(11, 19) in einen Zufiihrungskanal (12) der Masse
zum Werkzeug (5) ibergehen bzw. einmiinden, der
im wesentlichen um 180° umgelenkt ist. (Fig. 1, 2) 15
4. Querspritzkopf nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Zufiihrungskanal (12) oder
ein Teil desselben als doppelt konischer Spalt zwi-
schen den Ringscheiben (2) und einer Aussenfla-
che eines an die Stimplatte (3) anschliessenden 20
Stutzens (14) ausgebildet ist.
5. Querspritzkopf nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere, ins-
besondere um 180°, getrennte ZufGhrungskanale
(12, 26) vorgesehen sind, welche jeweils an minde- 25
stens einen, vorzugsweise doppelt konischen Mas-
severteiler (11, 19) anschliessen.
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