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@ Schutzverfahren belm Umbhiiilen von temperatur- bzw. druckempfindiichen Stoffen.

Bei der Herstellung von Spreng-oder Zlind-
schnlren, die mit Kunststoff ummantelt sind, wird
eine Rohschnur (18), die Explosivstoff enthait, durch
den Kemn einer Extruderdlse (17) geleitet und dabei
mit Kunststoff umspritzt. MeBflhier (23,24) in der
Zuflhrieitung (13) fUr den Kunststoff Uberwachen die
Temperatur und/oder den Druck in der ZufUhrleitung.
Wenn zuldssige Grenzwerte Uberschritten werden,
werden das Mundstlick (16) und die Pinole (15) der
Vorrichtung von dem Block (11) in entgegengesetzte
Richtungen aussinandergefahren. Die in
L&ngsrichtung geteilte Pinole (15) wird durch Hitfsan-
triebe (28) von dem Strang (18) getrennt. Durch
einen weiteren Hilfsantrieb (31) wird ein Stopfen -
(32) aus der Wand des Zuflihrkanals (13) herausge-

zogen, um eine Druckentlastung vorzunehmen.

AuBerdem wird die Rohschnur (18) durch
Ricklaufvorrichtung  (33,34) aus dem Gefahrenbe-
reich herausgezogen. Ferner erfoigt im AusiBsefall
der Schutzvorrichtung eine zusétziiche Kiihiung.

|

|

|

! .

| 0

| T ' K] &

| R &, | g

l I .

| O %
EANY %

@ NN

i |

SINNE A A PN

BNINZNI

- NI

o Y /'4 T,

l f ]

| o

N

1 ] 7 = 2 |

I L T =] 53 oo -

=

! {_....l R\\. DR

I ’ ‘_'—m“‘ i » g

L LS = i o

Xerox Copy Centre



1 0 209 698 2

Schutzverfahren beim Umhiillen von temperatur-bzw. druckempfindlichen Stoffen

Die Erfindung betrifft ein Schutzverfahren beim
Umhiillen von temperatur-bzw. druckempfindlichen
Stoffen, insbesondere von Explosivstoffen, mit ein-
em Kunsistoffmaniel unter Verwendung eines
mehrteiligen Formgebungswerkzeugs.

Bei der Verarbeitung wvon explosions-
geféhrlichen Stoffen, die mit einer Umhiillung aus
Kunststoff versehen werden, besteht die Gefahr,
daB der Explosivstoff durch den in weichplasti-
schem Zustand heif und mit Druck in das Formge-
bungswerkzeug eingeflihrten Kunststoff entzlindet
wird und ohne kurzzeitigen Abbau des Druckes,
einer sogenannien Verddmmung, zur Explosion
gelangt. Bei der Herstellung von Spreng-und Zind-
schniiren wird eine Seele, die Explosivstoff enthiit
und mit einer band-bzw. garnidrmigen Umwicklung
versehen ist und als "Rohschnur” bezeichnet wird,
mit einer Umhilliung aus Kunsistoff Uberzogen, um
Wasserdichtigkeit zu er reichen. Zu diesem Zweck
wird die Rohschnur durch eine Extruderdlse hin-
durchgefiihrt, aus der Kunststoff, z.B. PVC oder
Polydthylen (PE), herausgedrlickt wird, um die
Seele koaxial zu umgeben. Die Extrusion erfordert
relativ hohe Driicke und Temperaturen des Kunst-
stoffmaterials. Uberschreiten Druck und/oder Tem-~
peratur bestimmte Grenzwerte, beispielsweise
durch verminderten oder unterbrochenen Transport
der Rohschnur oder deren Durchmesser-
vergr6Berung, dann besteht die Gefahr, da8 das
Material der Seele entzlindet wird, wodurch es zu
Zersetzungen bzw. Explosionen beim Hersteliungs-
prozeB der Spreng-und Zlindschniire kommen
kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Schutzverfahren der eingangs genannten Art anzu-
geben, das bei Auftreten kritischer Betriebsbedin-
gungen den Maschinenbetrieb nicht nur unterbricht,
sondern auch den Gefahrenzustand unverzliglich
beseitigt. ’

Die L8sung dieser Aufgabe besteht erfindungs-
gemiB darin, daB bei Uberschreiten kritischer Wer-
te (Druck, Temperatur) des Kunststoffs am oder in
Formgebungswerkzeug die Teile des Formge-
bungswerkzeugs durch Hilfsantriebe auseinander-
gefahren werden und der empfindliche Stoff aus
dem Formgebungswerkzsug entfernt wird.

Bei dem erfindungsgem&Ben Schutzverfahren
wird das Formgebungswerkzeug bei Auitreten einer
kritischen  Situation auseinandergefahren und
gleichzeitig wird der empfindliche Stoff aus dem
Formgebungswerkzeug entfernt. Durch das Ausei-
nanderfahren der Teile des Formgebungswerk-
zeugs wird der Druck im Formgebungswerkzeug
unverziiglich aufgehoben und auBerdem wird die
Temperatur durch das Eintreten von Umgebungs-
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luft herabgeseizt. Der empfindliche Stoff wird aus
dem Formgebungs werkzeug entfernt, so daB es
nicht mehr der Druck-und Temperatureinwirkung
des Formgebungswerkzeugs ausgesetzt ist.

Zweckmapigerweise wird der Zuilihrkanal flir
den Kunststoff zur Umgebung ged&finet und somit
druckenlastet. Dies hat zur Folge, daB der Druck im
Zutlhrkanal beim Auseinanderfahren der Teile des
Formgebungswerkzeugs bereifs abgebaut ist, so
daB der Kunststoff nicht unkontrolliert in die Umge-
bung spritzt.

Ferner kann beim Uberschreiten der kritischen
Werte eine Kihivorrichtung aktiviert werden, um
mit einem Klhimedium auf das Formgebungswerk-
zeug einzuwirken.

Das erfindungsgem@Be Schutzverfahren ist vor-
zugsweise beim Extrudieren einer Kunstsiof-
fumhdiillung um eine lsicht entzlindbare Rohschnur
herum anwendbar; das Schutzverfahren kann aber
auch bei GieBverfahren oder SpritzgieBverfahren
angewendst werden, bei denen leicht entzlindbare
Stoff mit einer Kunststoffumhiliung versehen wird.
Beim GieBi-oder SpritzgieBverfahren werden beim
Aufireten kritischer Situationen die Teile des Form-
gebungswerkzeugs auseinandergefahren und der
bereits im Formgebungswerkzeug enthaltene emp-
findliche Stoff wird unverziiglich ausgestofen, z.B.
mit Hilfe siner Entformungseinrichtung, einer Aus-
stoBeinrichtung, einem Auswerfluftstrahi, o.dgl..

Die Erfindung betrifit ferner eine Vorrichtung
zur Durchilihrung des Schutzverfahrens bei der
Herstellung einer Spreng-oder ZUndschnur durch
Umhllen siner Rohschnur aus druck-bzw. tempe-
raturempfindlichem Material mit Kunstsioff. Die
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, da8 das
Formgebungswerkzeug aus einer Extruderdlise be-
steht, die eine innere Pinole mit einem Kanal zum
Zuflihren der Rohschnur und ein das AuslaBende
der Pinole mit radialem Abstand umgsbendes
Mundstlick aufweist, da8 in einem zur Extru-
derdise flhrenden Zuflhrkanal flir den Kunststoff
oder an der Extruderdiise mindestens ein
Megfthler angeordnet ist und daB von dem
Megflihler gesteuerte Hilfsantriebe zum Entfernen
der Pinole und/ oder des Mundstlicks vorgesehen
sind.

Beim Auftreten einer kritischen Situation wer-
den Mundstiick und Pinole nach enigegengesetz-
ten Richtungen auseinandergefahren, wodurch die
Extruderdlise, die das Formgebungswerkzeug bil-

-det, in mehrere Teile zerféllt, d.h. funktionell nicht

mehr existiert. Der auf den Kunststoff ausgelibte
Formzwang wird beendet, so daB mindestens der
auf den Kunststoff ausgelibte Druck und die auf die
Explosivstoffseele einwirkende Verdammung aufge-
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hoben werden. Andererseits erfolgt durch das
Zurlickziehen der genannten Werkzeuge auch eine
unverzligliche Kihlung des Kunststoffes und der

Rohschnur. Ferner besteht die Md&glichkeit des -

Heranflhrens eines externen KUhimittels an die
Gefahrenstelle.

GemdB einer bevorzugten AusfUhrungsform
der Vorrichtung ist die Pinole l4ngsgeteilt und es
sind weitere Hilfsantriebe zum radialen Auseinan-
derfahren der Pinolenteile vorgesehen. Nachdem
die Pinole zun#chst in Achsrichtung zurlickgezogen
worden ist, erfolgt anschlieBend das radiale Ausei-
nanderfahren der Pinolenteile, so daB der in der
Pinole noch enthaltene Abschnitt der Rohschnur

freigelegt und fUr ein L&sch-oder KUhimittel
zugénglich wird.
ZweckmiBigerweise ist eine von dem

MegfUhler gesteuerte Trennvorrichtung zum Durch-
trennen der Rohschnur vorge sehen. Diese Trenn-
vorrichtung ist vorteilhaft in Arbeitsrichtung hinter
der Extruderdlise angeordnet, so da8 sie den be-
reits umhliten Strang durchtrennt, um das
Zurlickziehen der noch nicht umhUiten Rohschnur
2u ermdglichen.

Die einzeinen MaBnahmen, die nach dem Ans-
prechen eines oder mehrerer Mefflhler ausgefthrt
werden, missen nicht notwendigerweise alle
gleichzeitig eingeleitet werden. Vielmehr ist es
zweckméBig, eine Folgesteuerung vorzusehen, um
die verschiedenen MaBnahmen in einer vorbe-
stimmten zeitlichen Folge nacheinander durch-
zuflhren.

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die
einzige Figur der Zeichnung ein
Ausflhrungsbeispiel der Erfindung n#her eriutert.

In der Zeichnung ist ein Formgebungswerk-
zeug zum Aufbringen einer aus Kunststoff beste-
henden Umhlliung auf eine Rohschnur aus emp-
findlichem Gut zusammen mit den erforderiichen
Hilfsantrieben und Schutzeinrichtungen dargestelit.

Das Formgebungswerkzeug 10 weist einen
feststehenden Block 11 auf, der mit einem seitii-
chen Zuflhrblock 12 versshen ist. Durch den
ZufUhrblock 12 flihrt der ZufUhrkana! 13 flir den fUr
die Ummantelung vorgesehenen Kunststoff, z.B.
PVC oder PE, hindurch. Der Zuflihrkanal 13 setzt
sich im inneren des Blockes 11 fort und fUhrt hier
in einem Ringkanal 14, dessen innere Begrenzung
von der Pinole 15 gebildet wird. Die Pinole 15 ragt
vom rlickwiirtigen Ende des Blockes 11 her in
diesen Block hinein. Das vordere Ende 15a der
Pinole 15 ist kegelfSrmig nach vorne verjlingt und
von einem Mundstlick 16 umgeben, das an dem
Block 11 befestigt ist. Das Mund stlick 16 ist mit
einer kegelstumpffSrmigen Bohrung 16a versehen,
die zusammen mit dem vorderen Ende 15a der
Pinole 15 die ringférmige Extruderdlise 17 bildet.
Die Pinole 15 und das Mundstlick 16 sind von
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entgegengesetzten Seiten her in den Biock 11 ein-
gesetzt. Die Pinole 15 weist einen axial durchge-
henden Kanal 15b auf, durch den die mit einer
Umhlilung aus Kunststoff zu versehende Roh-
schnur 18 zugeflhrt wird. Der Kanal 15b endet am

vorderen Ende der Extruderdiise 17 und wird von

dieser ringf8rmig umgeben.

Die Rohschnur 18 wird von einer angetriebe-
nen Walzengruppe 20 von einer Voratsrolle 19
abgezogen und durch den Kanal 15b hindurchge-
schoben. Hinter der Extruderdlise 17 ist eine wei-
tere angetriebene Walzengruppe 21 angeordnet,
die an dem ummantelten Strang angreift und die-
sen einer angetriebenen Aufwickeltrommel 22
zuflihrt.

In  dem  ZufUbrkanal 13 sind ein
Druckmesflihler 23 und ein Temperaturmesfihier
24 angeordnet, deren elekirische Signalleitungen
mit einem Steuergerdt 25 verbunden sind. Das
Steuergerit 25 steuert Hilfsantriebe 28, beispiels-
weise Kolben/Zylindereinheiten, die das Mundstlick
16 in axialer Richtung von dem Block 11 abziehen
kénnen, Hilfsantriebe 27 -
(Kotben/Zylindereinheiten), die an dem
rlckwdértigen Ende der Pinole 15 angreifen und
diese emtgegengesetzt zum Mundstlick 16 aus
dem Block 11 herausziehen k&nnen, Hilfsantriebe
28,29, von denen jede an einer der Hiliten der
léngsgeteilten Pincle 15 angreift, um diese Hilften
auseinanderzuziehen, nachdem die Pinole 15 aus
dem Biock 11 herausgezogen worden ist, eine zwi-
schen der Extruderdlise 17 und der Waizenanord-
nung 21 angeordnete Trennvorrichtung 30 zum
Durchtrennen des ummantelten Stranges und einen
weiteren Hilfsantrieb 31 (Kolben/ Zylindereinheit),
der einen Stopfen 32 aus der Wand des
ZufUhrkanals 13 herauszieht.

AuBerdem steuert das Steuergerdt 25 eine -
(nicht dargesteilie) KUhivorrichtung, die ein
KGhimedium auf die dargestellte Vorrichtung und
die Seele 18 leitet.

Das Steuergeriit 25 stelit fest, ob der vom
Flhler 23 festgesteilte Druckwert und/oder der vom
Flhier 24 festgestelite Temperaturwert jewsils ein-
en kritischen Wert Oberschreitet. Wenn dies der
Fall ist, wird zun#ichst der Hilfsantrieb 31 betitigt,
um den Stopfen 32 aus dem Zuflhrkanal 13 her-
auszuflhren und diesen druckm#Big zu entlasten.
AuBerdem werden simtliche Antriebsteile der Vor-
richtung abgeschattet, und die Walzen der Walze-
nanordnungen 20 und 21 werden auseinanderge-
fahren, so da8 sie nicht mehr an der Rohschnur 18
bzw. an dem ummantelten Explosivstoffstrang an-
greifen. Dann wird die Trennvorrichtung 30 betitigt,
um den Explosivstoffstrang zu durchtrennen. An-
schlieBend werden die Hilfsantriebe 26 und 27
betdtigt, um das Mundstiick 16 und die Pinole 15
in axialer Richtung, jedoch entgegengesetzt zuei-
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nander, aus dem Block 11 herauszubewegen.
Wenn die Pinole 15 den Block 11 verlassen hat,
werden die Hilfsantriebe 28 und 29 betétigt, um die
beiden Pinolenhilften der Idngsgeteilten Pinole 15
radial auseinanderzuziehen. Dadurch wird die
Seele 18 freigelegt. Die Rohschnur 18 wird sodann
{iber Rickiaufvorrichtungen 33 und 34, die zu bei-
den Seiten der Vorrichtung angeordnet sind,
zurlickgezogen, wobei die Trommel 12 in
Ruickwértsrichtung angetrisben wird, um den Ex-
plosivstoffstrang 18 wieder aufzuwickein. Wahrend
des Ricklaufs wird Klihimedium gegen die Roh-
schnur 18 geblasen bzw. gespriiht. AuBerdem kann
zur Abklhlung des Extruderwerkzeugs eine Was-
serklhlung eingeschaltet werden.

Bei dem lediglich schematisch dargesteliten
Ausflhrungsbeispiel wilirde die Riicklaufvorrichtung
32 und die Trennvorrichiung 30 das axiale Bewe-
gen des Mundsilicks 16 behindern. Bei einer
praktisch ausgeflhrten Maschine ist der Abstand
der beiden genannten Einrichtungsn von dem
Mundstlick 16 grdBer, so daB dessen axiale Bewe-
gung nicht behindert wird. Alternativ knnen die
Ricklaufvorrichtung 33 und die Trennvorrichtung
30 an dem Mundstlick 16 befestigt sein, so daB sie
dessen axiale Bewegung mitmachen. Im Ubrigen
wird darauf hingewiesen, daB die Darsteilung in der
Zeichnung nicht maBstéblich ist, sondern lediglich
dem Versténdnis der Erfindung dient.

Anspriiche

1. Schutzverfahren beim Umhillen von
temperaiur-bzw. druckempfindlichen Stoffen, insbe-
sondere von Explosivstoffen, mit einem Kunststofi-
mantel unter Verwendung eines mehrteiligen Form-
gebungswerkzeugs,

dadurch gekennzeichnet,

daB beim Uberschreiten kritischer Werte (Druck,
Temperatur) des Kunststoffs am oder im Formge-
bungswerkzeug die Teile des Formgebungswerk-
zeugs durch Hilfsantriesbe auseinandergefahren
werden und der empfindliche Stoff aus dem Form-
gebungswerkzeug entfernt wird.
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2. Schutzverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zuflthrungskanal flir den
Kunststoff zur Umgebung gebffnet wird.

3. Schutzverfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Kihlvorrichtung
aktiviert wird.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 3 bei der
Herstellung einer Spreng-oder Ziindschnur durch
Umhlillen einer Rohschnur aus druck-bzw. tempe-
raturempfindlichem Material mit Kunststoff,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Formgebungswerkzeug aus einer Extru-
derdlse (17) besteht, die eine innere Pinole (15)
mit einem Kanal (18b) zum Zuflihren der Roh-
schnur (18) und ein das AuslaBende der Pinole
(15) mit radialem Abstand umgebendes Mundstiick
(16) auf weist, daB in einem zur Extruderdiise (17)
fihrenden Zuflhrkanal (13) flir den Kunststoff oder
an der Extruderdlse (17) mindestens ein Megflihler
(23;24) angeordnst ist und daB von dem MeBflhler
gesteuerte Hilfsantrisbe (26;27;29) zum Entfernen
der Pinole (15) und/oder des Mundstlcks (16) vor-
gesehen sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Pinole (15) léngsgeteilt ist
und daB weitere Hilfsantriebe (28) zum radialen
Auseinanderfahren der Pinolenteile vorgesehen
sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, da8 eine von dem
Mesflihler {23;24) gesteuerte Trennvorrichtung -
(30) zum Durchtrennen der Rohschnur (18) vorge-
sehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dag eine
Ricklaufvorrichtung (33,34) zum Zurlickziehen der
Rohschnur (18) vorgesehen ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Zuflihrkanal -
(13) durch einen Stopfen (32) begrenzt ist und das
ein von dem MeBfihler (23;24) gesteuerter Hilfsan-
rieb (31) zum Entfernen des Stopfens (32) vorge-
sehen ist.



'0 209 698

_ : " SSSSL ,
Lz _
{ . ‘ T
T - . y - %

“lr _ | o

. ON_. N\ N\ ﬁ&bm
ve . .

@ Q@ % 7 _— o) oo\ %/
o .,% o asi] /////////////// ONENA 2
~ R \\.\\\\w\\\\\\\/ = mma )

e N | |
L TR T // N |
_ L2 | Gl L] N _
| Ll // /AA “ _ % |
| [T TV ol % |
_ -7 G2
| 82-T_ ~ o7 iy - ¢ |
“ Pl S

|

| \ \ , 72 A
| ¢l El €Z .“

S G Sa—— I‘llll!l"l!!‘llll'l!ll"!l!!ll"'




EPA Form 1503 0382 °

Europaiisches Nummer der Anmeldung
[4) EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT
Patentamt
EP 86 10 7812
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderiich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der mafgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. Cl.4)
A | US-A-4 363 688 (M.E. YUNAN) C06C 5/04
cC06C 5/08
B 29 C 47/92
——— B 29 C 47/96
A | US-A-2 449 625 (J. STUART, II)
A US-A-2 934 987 (M. RAULINE)
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int. Ci.4)
C 06 C 5/00
B 29 C 47/00
C 06 B 21/00
Der vortiegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstalit.
’ Recherchenort Al lu m rche Prijfer
DEN HAAG - IR IeEEe SCHUT, R 3"
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE E . &lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung ailein betrachtet nach dem Anmeidedatumveroffentlicht worden'ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angetihrtes Dokument
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iberein-
T :_der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitzer  stimmendes Dokument



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

