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) Vorrichtung zum Entfernen beschédigter Stellen in Gummiteilen.

@ Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Entfernen beschédigter Stellen in Gummi-
teilen, insbesondere Stahiglirtelreifen, mit einem an-
getriebenen und sich drehenden Werkzeug. Das
Werkzeug (1) ist aus einer Hilse gebildet, deren
Wandstirke sich in Werkzeugarbeitsrichtung im we-
sentlichen zu einer Kante (3) messerartig verjlingt
und sind in der Werkzeugvorderkante (9) Kerben (7)
ausgebildet. Die AuBenumfangsfliche (11) der Hilse
kann vorteilhafterweise im wesentlichen parallel zu
ihrer Achse (13) veriaufen, und die Innenumfangsflé-
che (15) kann vorteilhafterweise im vordersten Be-
reich der Hilse schrig nach auBen verlaufen. Die
Hiise kann aus einer Schneidkrone (3) und einer
Trigerhiiise (5) gebildet sein, wobei die Schneidkro-
ne (3) vorzugsweise aus einem hochharten Werk-
€ stoff, insbesondere Hartmetall gebildet ist.
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Vorrichtung zum Entfernen beschédigter Stellen in Gummiteilen

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Entfernen beschidigter Stellen in Gum-
miteilen, insbesondere in Gummiteilen mit Verstér-
kungselementen, wie Stahiglrteireifen.

Bei der Reparatur von Reifen von Kraftfahrzeu-
gen werden die beschidigten Stellen herkdmmii-
cherweise herausgebohrt und durch Vulkanisieren
mit einem Gummipfropfen repariert. Das Heraus-
bohren der beschidigten Sielien ist jedoch mit
Schwierigkeiten verbunden, insbesondere dann,
wenn der Reifen Verstérkungselemente, wie bei-
spielsweise einen eingelegten Stahlgdirtel, aufweist.
Aufgrund dieser génzlich unterschiedlichen Mate-
rialien sind die Anforderungen an das Werkzeug
entsprechend unterschiedlich. Herk&mmiicherweise
werden die beschidigten Stellen mit Hilfe von ke-
geligen Raspeln beseitigt. Hierbei ist besonders
nachteilig, daB die Drahte des Stahiglirtels bzw.
sonstige Einlagen nicht sauber abgeschnitten wer-
den, sondern mehr abgerissen werden. Durch das
AbreiBen entsteht jedoch keine glatte Oberfléche
und auch keine regelmiige runde Form, was dazu
flihrt, daB die Gite der anschlieBend vulkanisierten
Stelle stark vermindert ist.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Entfernen beschidigter
Stellen in Gummiteilen, insbesondere in Stahlgiir-
telreifen zu schaffen, mit der eine glatte Oberfifiche
und eine gleichmagige runde Form der herausge-
nommenen beschidigten Stelle erreicht wird.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 1 gel6st.

GemiaB der Erfindung weist eine Vorrichtung
zum Entfernen beschidigter Stellen in Gummiteilen
ein Werkzeug auf, das aus einer Hiilse gebildet ist,
deren Wandstirke sich in Werkzeugarbeitsrichtung
im wesentlichen zu einer Kante messerartig ver-
jlingt, und daB in der Werkzeugvorderkante Kerben
ausgebildet sind. Dadurch wird erreicht, daB sowohl
der Reifengummi als auch der Stahlglirtel exakt
durchgetrennt werden, was vorteilhafterweise zu ei-
ner glatten Oberfldche der zu wvulkanisierenden
Stelle fthrt, die zudem eine runde Form hoher
Giite aufweist.

Dariiber hinaus ergibt sich ein durch das glatte
Durchtrennen des Materials nur geringer Material-
zerkleinerungsanteil, so daB einerseits der
"Ausschneidevorgang” besonders schnell erfoigen
kann und dariiber hinaus ein relativ sauberes und
umweltfreundliches Heraustrennen der Gummi-
pfropfen ermdglicht wird, die zudem einer entspre-
chenden Wiederaufbersitung zugeflhrt werden
kdnnen.

Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.
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Wird dabei die Hilse derart ausgebildet, da8
ihre AuBenumfangsfidche im wesentlichen parallel
zur Achse verlduft und die Innenumfangsfldche der
Hilse schrdg nach auBen verlduft, so wird eine
besonders gleichmiBige runde Randfldche der be-
schidigten Stelle erreicht, wobei durch die nach
innen laufende Schrige ein Aufnehmen des Gum-
mipfropfens erleichtert wird.

Wird die Hilse aus einer Schneidkrone und
einer Tragerhllse gebildet, so ergibt sich vorteilhaft
eine besonders werkzeugtechnisch sinfache L&-
sung, da eine Anpassung der Schneidkrone an die
Geometrie und Werkstoffauswahl leicht méglich ist.

Vorzugsweise kann demzufolge die Schneid-
krone aus einem hochharten Werkstoif, vorzugs-
weise Hartmetall, ausgebildet werden, wobei durch
die Schneidkronenausbildung eine relativ geringe
Menge des teuren Werkstoffs, der zudem beson-
ders hohe Bearbeitungskosten erfordert, ausreicht.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform wird die
Schneidkrone auf der Trigerhiilse befestigt, wobei
die Verbindung auf einfachste Weise durch Ldten
erfolgt. Demzufolge weisen die Schneidkrone und
die Tréagerhiilse einander angepafte L&tfldchen
auf. Diese Lotflichen sind vorzugsweise aus
schriagverlaufenden Endseiten der Schneidkrone
und der Trdgerhlise gebildet, wobei die Endseite
der Schneidkrone als Kegelmantel ausgebildet ist.
Dies bringt den Vorteil mit sich, daB durch die
Létfiache die Schneidkrone gefiihit und selbst zen-
triert wird.

Dadurch, daB durch die Kerben an der Vorder-
kante der Hiise bzw. Schneidkrone ein Sdgezahn-
profil ausgebildet ist, das sowohl in Geometrie als
auch Schneidstoffart dem zu bearbeitendem Mate-
rial anpaBbar ist, wird fur das jeweils zu bearbeiten-
de Werkstlick eine besonders gute AnpaBparkeit
des Werkzeugs erreicht, so daB beispieisweise je
nach Gummimischung und Einlage das entspre-
chende Werkzeug die fiir die qualitativ hochwertige
Bearbeitung notwendigen Eigenschaiten besitzt.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist
die Trégerhiilse eine Aussparung auf, so daf in die
Schneidkrone und Trdgerhiilse eingedrungenes
Material hinten seitlich wieder ausgeworfen werden
kann, und ein Verstopfen der Schneidkrone durch
entsprechend herausgeschnittene  Gummipfropfen
vermieden wird.

Vorteilhafterweise ist die Aussparung So aus-
gebildet, daB sie in der N&he der Schneidkrone
beginnt und sich vergréBernd bis zu einem Endbe-
reich erstreckt, wobei eine gute Flihrung des her-
ausgetrennten Materials ermdglicht wird.

Zur Ausbildung einer besonders einfachen Auf-
nahme der Trigerhilse kann diese auf ein Auinah-
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mestlick flir eine Werkzeugantriebseinrichtung auf-
~ setzbar ausgebildet sein. Fir eine schnelle Aus-
wechselbarkeit bzw. Aufnahme der Trigerhiilse
weist diese im Bereich ihres der Schneidkrone
gegenuberliegenden Endes eine L-fSrmige Ausspa-
rung auf. Das Aufnahmestlick weist wenigstens ei-
nen Werkzeugflihrungsbereich zur Aufnahme der
Trigerhlilse auf, und weist vorzugsweise einen
Zapfen auf, der in Eingriff mit der L-fSrmigen Aus-
sparung der Trégerhliise bringbar ist. Dies ergibt
vorteilhafterweise einen bajonettartigen  Verbin-
dungsbereich, so daB die Trégerhlilse einerseits
gut gefiihrt und andererseits auf einfachste und
schneliste Weise mit der Antriebseinrichtung ver-
bunden und wieder geldst werden kann.

Vorteilhafterweise weist das Aufnahmestiick
mehrere, beispielsweise drei Werkzeugflihrungsbe-
reiche auf, welche unterschiedliche Durchmesser
aufweisen, so daB Trdgerhilsen unterschiedlicher
Durchmesser zur Erzeugung unterschiedlicher
Schnittflichengréfen, jeweils angepaBt an die Gro-
Be der beschiddigten Stelle in den Gummiteil, an-
paBbar sind.

Weist das Aufnahmestiick an seinem dem
Werkzeugflinrungsbereich gegeniberliegenden
Ende einen Maschinenaufnahmebereich auf, so
kann das Aufnahmestiick wiederum einfach mit der
Antriebsvorrichtung  verbunden werden, wobei
durch einen standardisierten Maschinenaufnahme-
bereich eine Anpassung an die herkdmmiichen An-
triebseinrichtungen, beispielsweise Bohrmaschinen,
mdglich ist.

. Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels unter
Bezugnahme auf die Zeichnung. Darin zeigt:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Draufsicht
auf eine bevorzugte AusfUhrungsform des Werk-
zeugs der erfindungsgemaBen Vorrichtung;

Fig. 2 eine vergr&Berte Darstellung der Ein-
zelheit X von Fig. 1;

Fig. 3 eine Ansicht auf das untere Ende des
Werkzeugs der erfindungsgem#fBen Vorrichtung
von Fig. 1;

Fig. 4 eine Teilschnittansicht gem3s der Li-
nie A-B von Fig. 3;

Fig. 5 eine bevorzugte Ausflihrungsform ei-
nes Aufnahmestiicks der erfindungsgeméfen Vor-
richtung zur Aufnahme von Werkzeugen unter-
schiedlichen Durchmessers;

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Maschinenaut-
nahme des Aufnahmestiicks; und

Fig. 7 eine teilweise geschnittene Seitenan-
sicht auf das Aufnahmesttick.

Gemip Fig. 1 weist eine Vorrichtung ein Werk-
zeug 1 auf, das aus einer schneidkronenartigen
Hiilse 3 und einer Trigerhlilse 5 gebildet ist. Am
vorderen Werkzeugende weist die Schneidkrone 3
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Kerben 7 auf, die ein sdgezahnartiges Profil der
Werkzeugvorderkante 9 erzeugen. Die Werkzeug-
vorderkante 9 ist, wie besonders aus Fig. 2 deutlich
hervorgeht, eine spitz zulaufende, messerartige
Kante, wobei sich der Querschnitt der Schneidkro-
ne 3 in Richtung Trigerhlise 5 konti nuierlich
vergrd Bert.

Die Querschnitisvergréferung ist dabei so aus-
gebildet, daB die &duBere Umfangswand 11 der
Schneidkrone 3 im wesentlichen prallel zu ihrer
Achse 13 verlduft, so daB die erzeugte Schnittfl&-
che im wesentlichen senkrecht zur Ebene des
Werkstlicks verlduft. Die Schneidkrone 3 weist eine
innere Umfangswand 15 auf, welche von der Werk-
zeugvorderkante 9 schréig nach innen in Richtung
auf die Achse 13 verlduft. Die der Oberkante 9
gegeniiberliegende Endseite 17 der Schneidkrone
3 ist als abgeschrigte LGtfliche ausgebildet. Hier-
zu weist die Trigerhiilse 5 einen entsprechend
abgeschrigten oberen Rand 19 auf. Die Schrégen
sind bevorzugt so gew&hit, daB der obere Rand 19
der Trigerhilse 5 nach innen abgeschrdgt ist, so
daB die darauf gesetzte Schneidkrone 3 sich selbst
zentrierend ausrichtet und in der Trégerhilse 5
aufgenommen wird. Die Verbindung der Schneid-
krone 3 mit der Trégerhiilse 5 erfoigt auf einfachste
Weise durch LOten, was eine einfache und wider-
standsfdhige Verbindung darstellt. Weiterhin er-
méglicht die LStung ein durch einfache MaBnah-
men erzielbares Losen der Schneidkrone 3 von der
Trigerhlise 5, beispielsweise flir den Fall der Ab-
nufzung des Schneidkantenbereichs, der ein Aus-
wechseln der Schneidkrone 3 erforderlich macht.

Wie weiterhin aus Fig. 2 ersichtiich ist, sind die
Kerben 7 vorzugsweise V-formig ausgebildet, wo-
bei jedoch bevorzugf die beiden Schenkel des V
unterschiedliche Winkel zu einer zur Achse 13 pa-
ralielen Ebene oder Richiung aufweisen. Die Ker-
ben kdnnen auch eine andere Form haben, soweit
eine Sdgezahnwirkung gegeben ist. Die sich in
Drehrichtung - Pfeil 21 - befindliche Antriebskante
23 jeder Kerbe 7 ist unter einem Winkel « gegen-
{iber der Richtung der Achse 13 abgeschrégt, der
gréBer ist als ein Winkel 8, mit dem eine Nachlauf-
kante 25 gegeniiber der Richtung der Achse 13
geneigt angeordnet ist. Dies hat den Vorteil, daB
durch die groBe Schrige das Material entspre-
chend exakt durchtrennbar ist und durch die gerin-
ge Schrige der Nachiaufkante 25 eine entspre-
chende Verkiirzung des Kerbenbereichs mdglich
ist, so daf insgesamt eine hohe Anzahl von Kerben
7 am Umfang der Schneidkrone 3 ausgebildet wer-
den kann.

Die Tragerhiilse 5 weist ausgehend von ihrem
vorderen Bereich, der in Verbindung mit der
Schneidkrone 3 steht, eine Aussparung 27 auf,
welche bezliglich der Achse 13 der Trégerhiilse 5
schrdg nach innen verlduft, wodurch sich eine sich
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vergréBernde Offnung ergibt. Vorzugsweise reicht
die Offnung, wie aus der Seitenansicht gemas Fig.
1 ersichtlich ist, bis nahe an die Drehachse heran,
so daB in diesem grdften Bereich ein Ausbringen
der abgetrennten Gummiprofile md&glich ist. Die
Aussparung 27 endet dann in einem sich wieder
schnell verjiingenden Bereich 29.

Im dem dem oberen Rand 19 entgegengeseiz-
ten Endbereich 31 der Trigerhiise 5 ist eine Aus-
sparung 33 ausgebildet, die flr die Verbindung der
Trigerhiilse mit einem Aufnahmestiick 35 (Fig. 5
und 7) vorgesehen ist. Die Anordnung am Umfang
der Trégerhilse 5 ergibt sich aus Fig. 3 und deren
Ausbildung deutlich aus Fig. 4. Hier wird deutlich,
daB die Aussparung 33 L-i6rmig ausgebildet ist.

Durch die Aussparung 33 wird die Mdglichkeit
einer besonders einfachen Verbindung der Trager-
hillse 5 mit dem Aufnahmestlick 35 ermdglicht.
Hierzu weist das Aufnahmestlick einen Werkzeug-
flihrungsbereich 36 auf, der mit einer entsprechen-
den Passung zur Anlage an eine Fihrungsfliche
39 der Tragerhlise 5, wie dies deutlich aus Fig. 5
ersichtlich ist, gebracht wird. Zur Verbindung der
Tragerhlilse mit dem Aufnahmestlick 35 weist der
Werkzeugflihrungsbereich 36 einen Uber ihn her-
vorstehenden Zapfen 37 auf, der in Eingriff bring-
bar ist mit der L-frmigen Aussparung 33, so daB
auf einfachste Weise ein bajonettartiger Verbin-
dungsbereich geschaffen ist, der zudem eine be-
sonders einfache und schnell I§sliche Verbindung
zwischen Aufnahmestlick und der Hilse bietet.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, weist das Aufnahme-
stuck 35 drei Werkzeugfiihrungsbereiche 36, 36,
36" auf fir die Aufnahme von entsprechenden Tré-
gerhiilsen 5, 5', 5". Die jeweils entsprechenden
Teile sind mit den entsprechenden Bezugsziffern
bezeichnet, wobei flir das gegeniiber dem Werk-
zeug 1 kleinere Werkzeug die Bezugsziffern 'mit '
und das gegeniiber dem Werkzeug 1 gréBere
Werkzeug mit ’ ergdnzt sind.

In einer alternativen Ausflihrungsform kann das
Aufnahmestlick 35 jedoch auch einen sich kontinu-
ierlich oder schrittweise in seinem Durchmesser
verdnderbaren Werkzeugfiihrungsbereich aufwei-
sen, so daB eine entsprechende Anpassung an
unterschiedliche Tragerhillsendurchmesser und da-
mit Schneidkronendurchmesser mdglich ist.

An dem Werkzeugflihrungsbereich gegeniiber-

liegenden Ende des Aufnahmestiicks 35 ist eine
Maschinenaufnahme 41 ausgebildet, die der Ubli-
chen Standardausflihrung entspricht, so daf das
Aufnahmestiick beispielsweise in das Futter einer
Handbohrmaschine eingefiihrt werden kann. Fig. 6
zeigt eine Draufsicht auf die Maschinenaufnahme
41 des Aufnahmestlicks 35.

Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht des Aufnahme-
sticks 35 von Fig. 5, welches zur Verdeutlichung
der Anbringung des Zapfens 37 teilweise geschnit-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ten ist. Entsprechende Teile des Aufnahmestiicks
35 sind mit den enisprechenden Bezugsziffern ver-
sehen.

Aus Vorgenanntem ergibt sich zusammenfas-
send, daB mit der erfindungsgeméBen Vorrichtung
Beschidigte Stellen in Gummiteilen, insbesondere
Stahliglirtelreifen, sauber herausgetrennt werden
kénnen, wobei eine glatte und runde Schnittfidche
erzeugt werden kann.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Entfernen beschédigter
Stellen in Gummiteilen, insbesondere Stahlglrtel-
reifen, mit einem angetriebenen und sich drehen-
den Werkzeug, dadurch gekennzelchnet
daf das Werkzeug (1, 1, 1 ) aus einer Huise
gebildet ist, deren Wandstdrke sich in Werkzeugar-
beitsrichtung im wesentlichen zu einer Kante (9)
messerartig verjlingt, und
daB in der Werkzeugvorderkante (9) Kerben (7)
ausgebildet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-,
kennzeichnet, daB die AuBenumfangsfliche (11)
der Hiilse im wesentlichen parallel zu ihrer Achse
(13) verlduft und die Innenumfangsfliche (15) im
vordersten Bereich der Hilse schrdg nach auBen
verlduft.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daf die Hilse aus einer
Schneldkrone (3, 3 3") und einer Tragerhilse (5,
5,5 )geblldet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schneidkrone (3, 3 3)
aus einem hochharten Werkstoff, vorzugsweise
Hartmetall, gebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, daj dle Schneudkrone (3,
3, ) ) auf der Tragerhiise (5, 5,5 ) befestigt ist,
wobei die Verbindung vorzugsweise durch Ldten
erfolgt.

6. Vorrichiung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schneldkrone S, 3 3)
und die Tragerhiiise (5, 5,5 ) einander angepafte
Lotflachen (17,19) aufweisen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die L&tfldche (17,19) aus
schrag verlaufenden Endseiten der Schneldkrone
(3, 3, 3) und der Tragerhiise (55 5) gebildet
sind, wobei die Endseite (17) der Schneidkrone (3,
3, 3”) als Kegelmantel ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB durch die Ker-
ben (7) an der Vorderkante (9) der Hilse bzw.
Schneidkrone (3, 3, 3") ein Sdgezahnprofil ausge-
bildet ist, das sowohl in Geometrie als auch in
Schneidstoffart den zu bearbeitenden Materialen
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anpafibar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerhulse
(5, 5,5 ) eine Aussparung (27, 27, 27" ) aufweist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 5
kennzeichnet, daB die Aussparung (27 27, 27)
in der Ndhe der Schneidkrone (3, 3,3 ) beginnt
und sich vergréfernd bis zu einem Endbereich (29)
erstreckt.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 10
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daj die Tréger-
hillse (5, 5, 5') auf ein Aufnahmestiick (35) einer
Antriebseinrichtung aufsetzbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Triger- 15
hiilse (5, 5, 5") im Bereich ihres der Schneidkrone
(3. 3, 3") gegeniiberliegenden Endes eine L-fSrmi-
ge Aussparung aufweist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, da das Aufnahme- 20
stiick (35) wenlgstens sinen Werkzeugfiihrungsbe-
rezch (36 36, 36 ) zur Aufnahme der Trégerhiilse
(5, 5 , 5 ) aufweist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch
gekennzelchnet, daB der Werkzeugflihrungsbe- 25
reich (36, 36, 36 ) einen an semem Umfang her-
vorstehenden Zapfen (37, 37 37 ) aufweist, der |n
Emgrlﬁ mit der L-formlgen Aussparung (33, 33,

33’ ) der Trégerhilse (5, 5,5 ) bringbar ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, oder 14, 30
dadurch gekennzeichnet, daB das Aufnahme-
stiick (35) mehrere, vorzugswelse drei Werkzeugs-
fihrungsbereiche (36, 36, 36 ) aufweist, welche
unterschiedliche Durchmesser zur Aufnahme von
Tragerhiilsen (5, 5, 5) unterschiedlicher Durch- 35
messer aufweist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf-
nahmestiick (35) an seinem dem Werkzeugfih-
rungsbereich gegentiberliegenden Ende einen Ma- 40
schinenaufnahmebereich (41) aufweist.

] 17. Varrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Werkzeug aus einer Hiilse
mit einer Schneidkrone (3, 3', 3") gebildet ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch 45
gekennzeichnet, daB dle Schneidkrone aus einer
hochharten Hiilse (3, 3 3 )gebildet ist.
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