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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf Statoren fiir Exzen-
terschneckenpumpen entsprechend dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

Exzenterschneckenpumpen sind in mannigfacher
Form bekannt und dienen der Férderung beispielsweise
von Feststoff-Flissigkeits-Gemischen wie z.B. Moértel,
Schlammen oder dergleichen. Sie bestehen aus einem
Stator, der innenseitig ein aus einem gummielastischen
Werkstoff ausgebildetes gewindeartiges Profil tragt, in
dem ein aus Stahl bestehender, auf3enseitig ebenfalls
ein gewindeartiges Profil aufweisender Rotor exzen-
trisch rotiert. Zwischen den Gewindeprofilen von Stator
und Rotor werden voneinander abgedichtete Forder-
raume fur das zu férdende Medium gebildet, die wah-
rend der Drehung des Rotors in Férderrichtung bewegt
werden, wahrend dieser Bewegung zwar nicht ihr Volu-
men, jedoch ihre Gestalt und Lage laufend &ndern. Die
ausgangsseitig erreichbaren Dricke bzw. Férderhdhen
hangen im wesentlichen von der Qualitat der Abdich-
tung zwischen den genannten Férderrdumen und damit
unter anderem von der Steifigkeit bzw. Formbestandig-
keit des Gummiprofils des Stators ab. Letzteres wird tb-
licherweise Uber eine gewisse Vorspannung, d.h.
Durchmesserdifferenz zwischen Rotor und Stator ein-
gestellt. Nun gilt ein vergleichsweise weicher Gummi-
werkstoff im Rahmen des Statorprofils als verschlei3fe-
ster als ein relativ harterer - der erstere erfordert jedoch
zur Erzielung gleicher Ausgangsdriicke wesentlich hé-
here Vorspannungen, so daf3 sich, nachdem Gummi als
ein inkompressibler Werkstoff anzusehen ist, ver-
gleichsweise starke Verformungen des Statorprofils er-
geben wirden.

Einer Erhéhung der Vorspannung zwecks Erhé-
hung des Ausgangsdrucks sind Grenzen gesetzt, und
zwar sowoh| mit Hinblick auf das erforderliche Antriebs-
drehmoment als auch auf den sich einstellenden Ver-
schlei3. Dieser Verschleif3 wirkt sich unter anderem bei
dem Stahlrotor aus, der - druckseitig beginnend und in
Richtung auf die Saugseite hin fortschreitend - abgetra-
gen wird und in seinen Ausmafen schlieB3lich eine sich
global auf die Druckseite hin konisch verjlingende Ge-
stalt erhalt. Dieses allm&hliche Materialabtragen hat
eine kontinuierlich sinkende Vorspannung sowie Dicht-
wirkung zwischen den genannten Férderrdumen und
somit eine Verringerung der erreichbaren Férderhdhe
zur Folge. Leistungssteigerungen durch Drehzahlerhé-
hung sind mit Hinblick auf den zu erwartenden Ver-
schlei3 sowie den Energiebedarf ebenfalls nicht sinn-
voll. Statoren flr Exzenterschneckenpumpen bestehen
Ublicherweise aus einem zylindrischen metallischen
Mantel, in den Uber einen Spritzprozef ein aus einem
Gummiwerkstoff bestehendes Einsatzteil eingebracht
wird, welches innenseitig beispielsweise die Form eines
zweigangigen, zum Zusammenwirken mit dem Rotor
bestimmtes Gewindeprofil aufweist. Bekanntlich ist bei
Gummiwerkstoffen das zu erwartende Schwundmaf
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abhangig von der jeweiligen Wandungsdicke des Pro-
fils, so daf mit Hinblick auf die Erzielung geringer Fer-
tigungstoleranzen besondere ZusatzmafBnahmen erfor-
derlich sind, um trotz der, auf das genannte Gewinde-
profil zurtickfihrbaren, &értlich unterschiedlichen Wan-
dungsdicken die genannten Toleranzen einzuhalten.

Aus der DE-AS 15 53 199 ist ein nachspannsparer
Stator flr eine Exzenterschneckenpumpe bekannt, bei
dem das aus einem elastischen Werkstoff bestehende
Einsatzteil in einem, in seinem Durchmesser verringer-
baren metallischen Mantel angeordnet ist, so daB3 liber
eine Durchmesserverringerung ein auftretender Ver-
schlei in einem gewissen Rahmen ausgleichbar ist.
Problematisch ist jedoch die genaue Einstellung der je-
weils erforderlichen Vorspannung, welches zumindest
bei Baustelleneinsatzen, soweit dies Gberhaupt mdglich
ist, einen erheblichen Aufwand bedeutet.

Zur Verminderung der durch die Vorspannung zwi-
schen Stator und Rotor veranlaBten Reibungs- und da-
mit Leistungsverluste wird in der DE-PS 33 04 751 vor-
geschlagen, die wirksamen Innenabmessungen des
Stators ausgehend von dessen Saugseite bis zu dessen
Druckseite hin kontinuierlich zu verringern, so daf3 bei
einem - in Achsrichtung gesehen - gleiche radiale Ab-
messungen aufweisenden Rotor druckseitig die groBte
Vorspannung zur Verflgung steht. Auf diese Weise 143t
sich eine Verringerung des Antriebsmoments erreichen.

Um herstellungstechnische, auf das wandstarken-
abhangige SchwundmafB bei Gummiwerkstoffen zu-
ruckflhrbare Schwierigkeiten zu beheben, wird in der
FR-1 592 149 eine Exzenterschneckenpumpe vorge-
schlagen, deren Stator durch einen metallischen Mantel
charakterisiert ist, der entweder insgesamt gewindear-
tig verformt ist oder zumindest innenseitig ein gewinde-
artiges Profil tragt, so da3 im Rahmen des gummiela-
stischen Einsatzprofils gleiche Wanddicken - lber die
gesamte L&nge des Stators gesehen - einstellbar sind.
Das auf die gleichmaBige Wandstarke zurickfihrbare
Schwundmaf des Gummiwerkstoffs bringt eine erheb-
liche Vereinfachung des Herstellungsvorgangs mit sich.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, einen gattungs-
gemaBen Stator fir eine Exzenterschneckenpumpe un-
ter Vermeidung der dem Stand der Technik anhaftenden
Nachteile in einfacher Weise mit Hinblick auf eine hé-
here Standzeit, sowie héhere Leistungen bzw. einen
verringerten Energieaufwand hin auszugestalten. Ge-
I6st ist diese Aufgabe bei einem gattungsgeméaBen Sta-
tor durch die Merkmale des Kennzeichnungsteils des
Anspruchs 1.

Es ist somit lediglich ein Teil der Statorlange dahin-
gehend ausgebildet, daf3 sich die genannten geringen
gleichmaBigen Schichtdicken des Gummiwerkstoffs er-
geben, wohingegen der verbleibende Ubrige Teil des
Stators im herkdmmlichen Sinne ausgebildet ist. In die-
sem letztgenannten Teil ist somit ein herkdmmliches
Einsatzteil angeordnet, welches nicht mit einem gewin-
deartigen Profil des Mantels zusammenwirkt, so dafB
der Mantel in diesem Abschnitt glattwandig zylindrisch
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ausgebildet ist. Bei einer Verwendung herkébmmlicher
Stahlrotoren werden auf diese Weise unterschiedliche
Verformungsfahigkeiten in den sich ergebenden beiden
Abschnitten des Stators erreicht, und zwar derart, dai3
druckseitig, ndmlich im Bereich der geringen gleichma-
Bigen Schichtdicken stets eine erforderliche hohe Stei-
figkeit und damit Dichtwirkung zur Verflgung steht. Die-
ses System kann naturgeman in vielfaltiger Weise aus-
gestaltet werden. Beispielsweise kénnen durch ent-
sprechende Bemessung des erstgenannten Teils auch
mehr als zwei Abschnitte im Verlauf einer Statorlange
bereitgestellt werden, welche sich durch unterschiedli-
che Verformungsfahigkeiten des Gummiwerkstoffs aus-
zeichnen, und zwar dahingehend, daf3 sich von der
Saugseite zur Druckseite eine stufenweise zunehmen-
de Steifigkeit des Gummiwerkstoffs ergibt. Die jeweili-
gen Schichtdicken der Einsatzteile kdnnen ausgehend
von der erforderlichen Vorspannung, der Elastizitat des
Werkstoffs sowie eines zuzulassenden VerschleiBma-
Bes kleinstmdglich gewéahlt werden. Da sich die Materi-
alkosten beispielsweise von Rohgummi einerseits und
Stahl bzw. Eisen andererseits erheblich unterscheiden,
istder erfindungsgemane Stator durch eine bedeutende
Einsparung an dem relativ teurem Gummiwerkstoff ge-
kennzeichnet. Da verschlissene Statoren stets als Gan-
zes verworfen werden, eine Rickgewinnung des vor-
handenen Gummiwerkstoffs praktisch kaum stattfindet,
wird durch die erfindungsgeméaBe Konstruktion auch ein
Beitrag zur Abfallbeseitigung geleistet. Die geringen
Schichtdicken des Gummieinsatzes haben entspre-
chend geringe Verformungswege zur Folge, welches in
Verbindung mit der entsprechenden Gestaltung des
Mantels bereits bei vergleichsweise geringen Verfor-
mungswegen eine starke Versteifung eines Gummipro-
fils nach sich zieht, so daf3 sich eine entsprechend hohe
Widerstandsfahigkeit gegeniiber druckseitigen Bean-
spruchungen ergibt. Diese Gesichtspunkte gelten in
gleichem Maf auch fir relativ weiche Gummiwerkstoffe,
deren Verformung durch die Profilierung des Mantels
bzw. ein System von in diesen eingelegten Windungen
ebenfalls behindert wird, so daf3 sich auch in diesem Fall
aufgrund der Inkompressibilitdt des Gummis eine hohe
Versteifung, insbesondere im Bereich der Dichtflachen
der eingangs genannten Férderraume ergibt. Bei Ein-
satz relativ harter Gummiwerkstoffe kénnen somit héch-
ste Ausgangsdricke erreicht werden.

Die Erfindung wird im folgenden unter Bezugnahme
auf die in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungs-
beispiele naher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemaBen Stator im Axial-
schnitt;

Fig. 2 ein anderes Ausflhrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemafen Stators im Axialschnitt;

Fig. 3 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemafen Stators im Axialschnitt.
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Mit 1 ist in Fig. 1 der aus Stahl bestehende Mantel
eines Stators bezeichnet, dessen Kontur beispielsweise
nach Art eines zweigangigen Steilgewindes verformt ist.
Das Gewindeprofil kann in beliebiger Weise erzeugt
werden. Der Mantel 1 trégt auf seiner Innenseite ein aus
einem gummielastischen Werkstoff bestehendes Ein-
satzteil 2, das mit der Innenflache des Mantels in vor-
zugsweise unlésbarer Verbindung steht, beispielsweise
an diesen anvulkanisiert ist. Das Einsatzteil 2 ist derart
bemessen, daf3 die gesamte Innenflache des Mantels 1
mit einer gleichmaBigen Schichtdicke 3 Gberzogen ist.
Es ergibt sich somit auf der Innenseite des Mantels 1
eine aus dem gummielastischen Werkstoff bestehende
Kontur nach Art eines zweigangigen Gewindes, welche
als Pumpenstator einsetzbar ist.

Die Schichtdicke 3 sollte bei einem akzeptierbaren
Verschlei3 von 2 mm wenigstens 5 mm betragen. Diese
vergleichsweise geringe Schichtdicke bringt in Verbin-
dung mit der profilierten Gestaltung des Mantels 1 eine
Reihe vorteilhafter Wirkungen hervor.

Bekanntlich hangt der bei Exzenterschneckenpum-
pen erreichbare Ausgangsdruck und damit deren Vor-
derhdhe entscheidend von der Qualitat der Abdichtung
der sich zwischen den Gewindeprofilen von Rotor und
Stator ausbildenden Férderraume flr das jeweilige Me-
dium ab. Diese Abdichtung wird Ublicherweise durch
eine gewisse Vorspannung zwischen dem aus Stahl be-
stehenden Rotor und dem gummielastischen Werkstoff
der Statorwindungen hergestellt und hat eine gewisse
Verformung des Statorprofils im Bereich der Abdichtun-
gen der genannten Férderrdume zur Folge. Zweck die-
ser Verformung ist die Erhéhung des Verformungswi-
derstands aufgrund der druckseitig auftretenden Bean-
spruchungen. Durch die erfindungsgeméaBen geringen
Schichtdicken des gummielastischen Werkstoffs erge-
ben sich in Verbindung mit den Stltzwirkungen des ge-
windeartig verformten Mantels 1 vergleichsweise gerin-
ge Verformungsméglichkeiten, so daB bei gleicher
Druckfestigkeit bzw. gleichem erreichbaren Ausgangs-
druck das Ausmaf der Vorspannung zwischen Rotor
und Stator geringer bemessen werden kann als bei her-
kémmlichen Exzenterschneckenpumpen. Versteifend
bzw. den Verformungswiderstand erhdhend wirkt sich
somit insbesondere die Profilierung des Mantels 1 aus,
der dem Innenprofil des Stators Uber seine gesamte
Lange eine gleichmaBige Stutzwirkung verleiht.

Nachdem somit auf konstruktivem Wege die Verfor-
mungsmoéglichkeiten des Gummiwerkstoffs beschrénkt
sind, besteht die Mbglichkeit, einen an sich
verschleiBfesteren Weichgummi einzusetzen, ohne -
wie an-sonst erforderlich - UbermaBig hohe Vorspann-
krafte zur Erzielung der nétigen Druckfestigkeit aufbrin-
gen zu miissen.

Die Verwendung eines vergleichsweise harten
Gummiwerkstoffs im Rahmen des Statorprofils bringt
hingegen die Méglichkeit mit sich, trotz geringer Vor-
spannkrafte hohe Ausgangsdriicke zu erreichen. Auf-
grund der homogenen Schichtdicke auf der Innenseite
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des Mantels 1 ergibt sich ferner auf einfachstem Wege
die Méglichkeit einer im Vergleich zu den bekannten
Pumpenstatoren erheblich verbesserten Fertigungsge-
nauigkeit, da mit einem weitestgehend gleichférmigen
SchwundmaB gerechnet werden kann und aufwendige
ZusatzmafBnahmen zur Kompensation eines ungleich-
férmigen SchwundmaBes aufgrund ungleichmé&Biger
Wandungs- bzw. Schichtdicken des Gummiwerkstoffs
entfallen.

Die Herstellung eines Pumpenstators entspre-
chend Fig. 1 kann grundsétzlich in bekannter Weise, je-
doch ausgehend von einem entsprechend profilierten
Mantel 1 erfolgen, in welchem jeweils unter Verwen-
dung eines auBenseitig entsprechend profilierten Kerns
die Substanz des gummiartigen Werkstoffs eingespritzt
wird. Man erkennt, daf3 aufgrund der profilierten Gestal-
tung des Mantels 1 die Verbundwirkung zwischen die-
sen und dem gummiartigen Werkstoff zusétzlich zu ei-
nem Verkleben beziehungsweise Anvulkanisieren
durch einen gewissen FormschluB3 verbessert wird. Es
kénnen vergleichsweise geringe Schichtdicken 3 ver-
wendet werden, woraus sich in einfacher Weise neben
geringen MaBtoleranzen und ein hoher Verformungswi-
derstand des Systems aus Einsatzteil 2 und Mantel 1
ergibt.

Fig. 2 zeigt einen Stator mit einem glatten zylindri-
schen Mantel 4, der wiederum aus Stahl besteht und
der Aufnahme eines Einsatzteiles 5 aus einem gummi-
elastischen Werkstoff dient. Mit 6 ist ein System von
Windungen aus Stahldréhten bezeichnet, die der Ge-
stalt der Windungen des Einsatzteiles 5 angepaft sind,
somit beispielsweise die Form eines zweigéngigen
Steilgewindes bilden und die an einem oder auch an bei-
den stirnseitigen Enden mit dem Mantel 4 verschweif3t
sind, wie an den Stellen 7 angedeutet ist.

Die Windungen 6 sind vollstandig in den gummiela-
stischen Werkstoff eingebettet, und zwar derart, dafi
sich bezogen auf die Innenseite des Mantels 5 weitest-
gehend gleichmaBige Schichtdicken 8 des Gummiwerk-
stoffs ergeben.

Die Windungen 6 bestehen in dem gezeigten Aus-
fahrungsbeispiel aus Stahldrahten von kreisférmigem
Querschnitt. NaturgemaB kann die Querschnittsform
der Stahldréhte zur noch weitergehenderen Vergleich-
maBigung der Schichtdicke des Gummis auch an die
Querschnittsgestalt der einzelnen Gewindegange des
Gewindeprofils angepaBt sein. Man erkennt, daB3 auf-
grund der vollstandigen Einbettung der Windungen 20
in den gummielastischen Werkstoff Korrosionsproble-
me vermieden werden. Das Einsatzteil 5 steht im Ubri-
gen mit dem Mantel in vorzugsweise unlésbarer Verbin-
dung und ist beispielsweise anvulkanisiert. Die sich aus
der gleichméBigen bzw. angenahert gleichméBigen
Schichtdicke des Gummiwerkstoffs ergebenden Vorzu-
ge entsprechen denjenigen des Ausfiihrungsbeispiels
geman Fig. 1, so daf3 insoweit auf die dortigen Ausfiih-
rungen Bezug genommen wird.

Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfihrungsbeispiel eines
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Pumpenstators, bestehend aus einem glatten zylindri-
schen Mantel 4 und einem aus einen gummielastischen
Werkstoff bestehenden Einsatzteil 9, welches in zwei
Abschnitte unterteilbar ist, namlich einen ersten Ab-
schnitt, der mit einem System von Windungen 10, be-
stehend aus Stahldraht versehen ist und einem zweiten
Abschnitt, der keinerlei Windungen oder sonstige, mit
diesen funktionell vergleichbare Armierungen zeigt. Die
Enden der Windungen 10 sind wiederum mit dem Man-
tel 4 verschweiBt, wie an den Stellen 11 angedeutet ist.
Die Verbindung des Einsatzteils 9 mit dem Mantel 4 er-
folgt wiederum in gleicher Weise wie beiden vorstehend
beschriebenen Ausfihrungsbeispielen und es wird
ebenso wie bei Fig. 2 durch die Einbringung der Win-
dungen 10 in diesem Abschnitt des Stators eine még-
lichst gleichméaBige Schichtdicke des Gummiwerkstoffs
angestrebi.

Geht man davon aus, daB mit dem Pfeil 12 die For-
derrichtung des Stators bezeichnet ist, wird durch des-
sen Unterteilung in die obengenannten beiden Ab-
schnitte erreicht, daf in dem ersten, mit Windungen ver-
sehenen Abschnitt wesentlich geringere Verformungs-
méglichkeiten des Gummiwerkstoffs als in dem zweiten
Abschnitt bestehen. Druckseitig ergibt sich somit nach
Einsetzen eines Rotors eine wesentlich héhere Verstei-
fung und damit Druckfestigkeit des Gummiwerkstoffs
und eine gute Abdichtung der einzelnen, sich zwischen
den Windungen des Rotors und des Stators ausbilden-
den FérderrAume. Saugseitig fallt hingegen die Vor-
spannung aufgrund der dort gegebenen gréBeren
Schichtdicken und damit gréBeren Verformbarkeit des
Gummiwerkstoffs geringer aus, welches jedoch unpro-
blematisch ist, da in diesem Bereich zwischen den ein-
zelnen FérderrAumen ohnehin nur geringe Druckdiffe-
renzen anstehen und die Qualitédt der Abdichtung der
genannten Férderraume in diesem Abschnitt nur von
untergeordneter Bedeutung ist. Indem somit die hohe
Druckfestigkeit auf den Bereich des Stators beschrankt
ist, in dem diese mit Hinblick auf die erforderliche Ab-
dichtung und damit die erreichbare Férderhéhe von Be-
deutung ist, wird gleichzeitig das im Betrieb der Exzen-
terschneckenpumpe aufzubringende Drehmoment ge-
genlber einer solchen Ausfihrungsform, bei der eine
gleichmaBige Vorspannung Uber die gesamte Lange
eingestellt wird, merklich verringert.

Der Abschnitt des Pumpenstators, der im erfin-
dungsgemafen Sinne mit Stahldrahtarmierungen bzw.
-windungen ausgeristet ist, kann - bezogen auf die Lan-
ge des gesamten Stators einen Anteil von etwa 50 %
ausmachen.

In allen Ausfihrungsbeispielen werden nichtspann-
bare Statoren eingesetzt, so daf3 sich deren praktische
Handhabung insbesondere baustellenseitig sehr ein-
fach gestaltet.
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Patentanspriiche

1.

Stator flr eine Exzenterschneckenpumpe, der aus
einem metallenen Mantel (1) und einem innenseitig
darin angeordneten Einsatzteil (2) aus gummiela-
stischem Werkstoff mit gewindeartigem Profil
besteht,

dadurch gekennzeichnet,

- daB ein druckseitiger Teil des Mantels (1) in-
nenseitig ebenfalls ein gewindeartiges Profil
hat oder insgesamt gewindeartig verformt ist
und in diesem Teil des Mantels (1) das Einsatz-
teil (2) durch eine, eine gleichmaBige Dicke (3)
aufweisende Beschichtung gebildet ist und

- daB ein ansaugseitiger Teil des Mantels (1) in-
nenseitig zylindrisch glatt ausgebildet ist.

Stator nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- daB der zylindrisch glatte Teil 50 % der Lange
des Stators ausmacht.

Stator fir eine Exzenterschneckenpumpe, nach
Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Mantel (4) zylindrisch glatt ausgebildet
ist,

- daB das Einsatzteil (9) in einem druckseitigen
Teil mit einem System metallischer, vollstandig
in den gummielastischen Werkstoff nach
MaBgabe einer gleichmaBigen Schichtdicke
eingebundenen Windungen (10) versehen ist,
deren Querschnittsform an die Querschnittsge-
stalt der einzelnen Gewindegange des Gewin-
deprofils angepaBt sind, und

- daB das System der Windungen (10) wenig-
stens teilweise mit der Innenseite des Mantels
(4) in Verbindung steht.

Claims

Stator for an eccentric screw pump, which consists
of a metallic sleeve (1) and an insert (2) of elastic
rubber material with a thread-like profile arranged
on the inside of the sleeve, characterised in that

- adelivery-side portion of the sleeve (1) likewise
has a thread-like profile on the inside or is
shaped to be thread-like as a whole, and the
insert (2) in this portion of the sleeve (1) is
formed by a layer having a uniform thickness
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(8), and
- an intake-side portion of the sleeve (1) is a
smooth cylinder on the inside.

Stator accordingtoclaim 1, characterised in that the
internally smooth cylindrical portion constitutes
50% of the length of the stator.

Stator for an eccentric screw pump according to
claim 1, characterised in that

- the sleeve (4) is a smooth cylinder,

- theinsert (9) is provided in a delivery-side por-
tion with a system of metallic wound turns (10)
enclosed fully within the elastic rubber material
while retaining a uniform layer thickness with
the cross-sectional shape of the wound turns
being matched to the cross-sectional contour
of the individual thread courses of the threaded
profile, and

- the system of wound turns (10) is connected at
least partially with the inside of the sleeve (4).

Revendications

Stator pour une pompe excentrique a vis qui com-
prend une enveloppe métallique (1) et une piéce
d'insertion (2) disposée a l'intérieur &2 base de maté-
riau élastique comme le caoutchouc avec un profil
detypefiletage, caractérisé en ce qu'une partie c6té
refoulement de I'enveloppe (1) a du cbté intérieur
également un profil de type filetage ou est déformée
globalement & la fagon d'un filetage et dans cette
partie de I'enveloppe (1) la piéce d'insertion (2 ) est
formée par un revétement présentant une épais-
seur (3) uniforme et en ce qu'une partie c6té admis-
sion de I'enveloppe (1) est congue a l'intérieur de
facon cylindrique et lisse.

Stator selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la partie lisse et cylindrique représente 50 % de
la longueur du stator.

Stator pour une pompe excentrique a vis selon la
revendication 1, caractérisé en ce que l'enveloppe
(4) est congue de facon cylindrique et lisse, en ce
que la piéce d'insertion (9) est pourvue dans une
partie c6té refoulement d'un systéme de spires (10)
métalliques et entiérement intégrées dans le maté-
riau élastique comme le caoutchouc en fonction
d'une épaisseur de couche réguliére, dont la forme
de section est adaptée a la forme de section des
différents pas du profil de filetage, et en ce que le
systéme de spires (10) est en liaison au moins par-
tiellement avec la face interne de l'enveloppe (4).
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