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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Hochdruckreinigungsgerat
mit einem Taumelscheibenantrieb flir mindestens einen
oszillierend verschiebbaren Kolben einer Hochdruck-
pumpe, der mit einem Kopfteil federnd an eine Taumel-
scheibe angedrickt wird und mit einem zylindrischen
Arbeitsteil abgedichtet in eine Pumpkammer der Hoch-
druckpumpe eintaucht.

Bei derartigen Hochdruckreinigungsgeraten wer-
den Ublicherweise Kolben aus Stahl verwendet, bei-
spielsweise aus hochlegierten Cr-Stéhlen. Diese Kol-
ben haben ein relativ hohes Gewicht, und daher erge-
ben sich bei schnellaufenden Pumpen sehr hohe Be-
schleunigungskrafte.

Es ist bereits bekannt, Kolben dieser Art ganz oder
teilweise aus Keramik herzustellen, um eine Gewichts-
reduzierung zu erreichen. In gewissem Umfange kén-
nen diese Kolben erfolgreich Stahlkolben ersetzen, je-
doch ergeben sich zum Teil konstruktive Schwierigkei-
ten dadurch, daB Keramik wenig auf Zug beansprucht
werden kann.

Bei Pumpen ist es bereits bekannt, Kolben aus
Kunststoff herzustellen und mit einer Metallkappe zu
Uberfangen (GB-A-1 366 988).

In der US-A-4 519 119 ist ein Kompressor beschrie-
ben mit doppelt wirkenden Kolben, die mit einer Innen-
ausnehmung Uber Kugellager zweiseitig an einer Tau-
melscheibe anliegen. Dieser Kolben weist einen Kern
aus Aluminium auf, der mit einem Kunststoffiim be-
schichtet ist. Dieser Kolben ist jedoch nicht mit einem
Kopfteil federnd gegen eine Taumelscheibe gedrickt,
es fehlt also ein Kopfteil.

Es ist Aufgabe der Erfindung, speziell bei einem
Hochdruckreinigungsgerat der gattungsgemafBen Art
das Gewicht der Kolben in der Kolbenpumpe zu verrin-
gern, und dabei trotzdem die Festigkeitseigenschaften
von Stahlkolben zu erhalten.

Diese Aufgabe wird bei einem Hochdruckreini-
gungsgerat der eingangs beschriebenen Art erfin-
dungsgeman dadurch geldst, daf3 der Kolben einen mit
dem Kopfteil verbundenen Kern aus Metall aufweist und
dafB nur der Kern von einem Kunststoffmantel umgeben
ist und mit diesem zusammen das Arbeitsteil des Kol-
bens bildet.

In diesem Falle wird also der Kolben teilweise wei-
terhin aus Metall gefertigt, allerdings nur noch im Kemn-
bereich, die auBenliegenden Bereiche werden durch
Kunststoff ersetzt, indem der metallische Kern des Kol-
bens mit Kunststoff ummantelt wird. Es hat sich Uberra-
schenderweise herausgestellt, daB ein in dieser Weise
zweiteilig aufgebauter Kolben bei verringertem Gewicht
trotzdem mechanische Eigenschaften aufweist, die mit
denen eines Stahlkolbens in vollem Umfange vergleich-
bar sind.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dafB der Kern
kreiszylindrisch ausgebildet ist und sich im wesentli-
chen Uber die gesamte Lange des Arbeitsteils erstrecki.
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Es wird also ein herkémmlicher Stahlkolben im Bereich
seines Arbeitsteils mit einem wesentlich geringeren
Umfang versehen, und der reduzierte Bereich wird
durch eine Kunststoffummantelung ersetzt. Dabei ist es
glinstig, wenn die Dicke des Kunststofimantels zwi-
schen 0,5 und 10 mm liegt, bevorzugt zwischen 1 und
5 mm.

Es kann weiterhin vorgesehen sein, daB der Kunst-
stoffmantel zusatzlich die Stirnseite des Kerns abdeckt.
Damit taucht der Kern sozusagen in einen Kunststoff-
topf oder eine Kunststoffblchse ein und wird im Arbeit-
steil allseitig von dem Kunststoffmantel umgeben.

Gunstigist es, wenn in der Stirnseite des Kerns eine
Aufnahmedffnung flr ein Halteelement angeordnet ist,
beispielsweise eine Sacklochbohrung. In diese kann ein
Halteelement eintauchen, beispielsweise ein Haltestift,
der den Metallkern des Kolbens halt, wenn der Kunst-
stoffmantel auf diesem angebracht wird. Die verbleiben-
de Offnung im Kunststoffmantel kann nach der Umman-
telung des Kerns und der Abnahme des Kolbens von
dem Halteelement mit Kunststoff einstiickig verschlos-
sen werden, so daf3 eine vollstandige Abdeckung auch
im Bereich der Stirnseite des Kerns erfolgt.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorge-
sehen, daf3 das Kopfteil des Kolbens aus Metall besteht
und mit dem Kern durch Kaltanformung verbunden ist.
Das Kopfteil dient dabei als Anlageteil an der Taumel-
scheibe.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn der AuBendurchmes-
ser des Kopfteils dem AuBendurchmesser der Kunst-
stoffummantelung gleich ist, so daf3 sich insgesamt ein
Kolben mit durchgehend gleichem AuBendurchmesser
ergibt.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
ist vorgesehen, daf3 an die Kunststoffummantelung ein
Stutzkragen fir eine das Arbeitsteil umgebende An-
druckfeder angeformt ist. Vorteilhafterweise ist dieser
Stutzkragen an dem am Kopfteil anliegenden Rand der
Kunststoffummantelung angeformt.

Es ist dabei glinstig, wenn der Stitzkragen eine ra-
dial nach auBen abnehmende Materialstarke aufweist,
insbesondere kann der Stitzkragen im Querschnitt drei-
eckférmig ausgebildet sein.

Eine ganz besonders gute Haftung des Kunststoff-
mantels auf dem Kern erhalt man, wenn der Kunststoff-
mantel auf den Kern aufgespritzt ist.

Die nachfolgende Beschreibung einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung dient im Zusammen-
hang mit der Zeichnung der ndheren Erlduterung. Es
Zeigen:

Figur 1: eine schematische Langsschnittansicht
eines Hochdruckreinigungsgerates mit
einer  Taumelscheiben-Kolbenpumpe
und

Figur 2 : eine Langsschnittansicht eines kunst-

stoffummantelten Kolbens der Taumel-
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scheibenpumpe der Figur 1.

In einem Geh&use 1 ist ein Elekiromotor 2 angeord-
net, auf dessen Motorwelle 3 eine Taumelscheibe 4 ge-
halten ist. Diese taucht in das Gehause 5 einer Hoch-
druckpumpe 6 ein, die sich unmittelbar an den Elekiro-
motor 2 anschlieBt. In dieser Hochdruckpumpe 6 sind
mehrere Pumpkammern 7 angeordnet, von denen in Fi-
gur 1 nur eine dargestellt ist. Jede Pumpkammer 7 steht
Uber ein EinlaBventil 8 mit einer EinlaBleitung 9 und Giber
ein AuslaBventil 10 mit einer AuslaBleitung 11 in Verbin-
dung, in jede Pumpkammer 7 taucht abgedichtet ein zy-
lindrischer Kolben 12 ein, derin einer Fihrung 13 l&ngs-
verschieblich gelagert ist. Dieser Kolben 12 liegt mit ei-
nem Kopfteil 14 an der Taumelscheibe 4 an und wird
durch eine Schraubenfeder 15 federnd gegen die Tau-
melscheibe gedriickt, die sich einerseits an der Hoch-
druckpumpe 6 und andererseits an einem Stiitzkragen
16 am Kolben 12 abstlitzt und die die den Kolben 12
aufnehmende Flhrung 13 umgibt. Durch diese Anord-
nung wird der Kolben 12 beider Drehung der Motorwelle
3 und der darauf gehaltenen Taumelscheibe 4 peri-
odisch in die Pumpkammer 7 eingeschoben und aus
dieser durch die Schraubenfeder 15 wieder herausge-
schoben, dies flhrt zu einem Ansaugen von Flissigkeit
Uber die EinlaBleitung 9 und zu einer Abgabe dieser
Flassigkeit unter hohem Druck Uber die AuslaBleitung
11.

In Figur 2 ist ein Kolben 12 im Langsschnitt darge-
stellt. Dieser Kolben 12 ist zweiteilig aufgebaut, er um-
faBt namlich einen Kern 17 mit einem zylindrischen Ar-
beitsteil 18 und dem Kopfteil 14 sowie einen das zylin-
drische Arbeitsteil 18 allseits abdeckenden Kunststoff-
mantel 19, der sich bis an das erweiterte Kopfteil 14 er-
streckt. Der AuBBendurchmesser des Kopfteils 14 ent-
spricht dem AuBendurchmesser des Kunststoffmantels
19, die Schichtdicke des Kunststofimantels 19 betragt
etwa 0,5 bis 10 mm, bevorzugt 1 bis 5 mm. Dabei liegt
das Verhaltnis des Durchmessers des Kerns und der
Durchmesser des gesamten Kolbens in der GréBenord-
nung von 8:15 bis 13:15, insbesondere in der Gré3en-
ordnung 10:15 bis 11:15.

In dem an das Kopfteil 14 anschlieBenden Randbe-
reich des Kunststoffmantels 19 ist der Stutzkragen 16
einstlickig an den Kunststofimantel 19 angeformt, erbe-
steht wie der Kunststoffmantel 19 aus Kunststoff und
weist den Querschnitt eines rechtwinkligen Dreieckes
auf, das heiBt die Materialstarke nimmt radial nach au-
Ben hin ab.

Der Kunststoffmantel 19 wird vorzugsweise durch
Umspritzen des Arbeitsteils 18 auf dieses aufgetragen,
und dazu weist das Arbeitsteil 18 an seiner Stirnseite
20 eine Sacklochbohrung 21 auf, in die ein stiftférmiges
Halteelement 22 eintauchen kann. Zur Ummantelung
des Kerns 17 wird dieser auf das Halteelement 22 auf-
gesteckt und anschlieBend mit Kunststoff umspritzt,
nach der Abnahme vom Halteelement 22 kann die ver-
bleibende Offnung im Bereich der Sacklochbohrung 21
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ebenfalls mit Kunststoff ausgeflllt werden, so daf3 der
Kunststoffmantel 19 auch im Bereich der Stirmnseite 20
diese durchgehend abdecki.

Das Umspritzen des Kerns wird dabei Ublicherwei-
se durch einen Anguf3 mit Ein- oder Mehrfachanschnitt,
Ringanschnitt oder Schirmanschnitt vorgenommen.

Als Kunststofimaterial zur Herstellung des Kunst-
stoffmantels kénnen thermoplastische Kunststoffe ver-
wendet werden, beispielsweise héhere Polyester- oder
Benzolabkémmlinge, zum Beispiel Polyphtalamid
(PPA), Polyphenylensulfid (PPS), Polyetheretherketon
(PEEK), Polyetherketon (PEK) oder Polyimid (PI).

Auch die Verwendung duroplastischer Kunststoffe
ist méglich, beispielsweise kénnen verwendet werden
Phenol formaldehydharze, Melaminformaldehydharze,
ungeséttigte Polyesterharze oder Epoxidharze. In allen
Fallen ist es gunstig, wenn mineralische Fillstoffe zu-
geschlagen sind, beispielsweise in einer Menge von 50
Gew.%.

Patentanspriiche

1. Hochdruckreinigungsgerat mit einem Taumelschei-
benantrieb flir mindestens einen oszillierend ver-
schiebbaren Kolben einer Hochdruckpumpe, der
mit einem Kopfteil federnd an eine Taumelscheibe
angedruckt wird und mit einem zylindrischen Arbeit-
steil abgedichtet in eine Pumpkammer der Hoch-
druckpumpe eintaucht,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Kolben (12) ei-
nen mit dem Kopfteil (14) verbundenen Kern (17)
aus Metall aufweist und daf3 nur der Kern (17) von
einem Kunststoffmantel (19) umgeben ist und mit
diesem zusammen das Arbeitsteil (18) des Kolbens
(12) bildet.

2. Hochdruckreinigungsgerat nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Kern (17) kreiszy-
lindrisch ausgebildet ist und sich im wesentlichen
Uber die gesamte Lange des Arbeitsteils (18) er-
streckt.

3. Hochdruckreinigungsgerat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Dicke des Kunst-
stoffmantels (19) zwischen 0,5 bis 10 mm liegt, ins-
besondere 1 bis 5 mm.

4. Hochdruckreinigungsgerat nach einem der Ansprii-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kunststoffmantel (19) zusétizlich die Stirnseite (20)
des Kerns (17) abdeckt.

5. Hochdruckreinigungsgerat nach einem der Ansprii-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafB in der
Stirnseite (20) des Kerns (17) eine Aufnahmedfi-
nung (21) fiir ein Halteelement (22) angeordnet ist.
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Hochdruckreinigungsgerét nach einem der Ansprii-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal3 das Kopf-
teil (14) des Kolbens (12) aus Metall besteht und
mit dem Kern (17) durch Kaltanformung verbunden
ist.

Hochdruckreinigungsgerét nach einem der Ansprii-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Au-
Bendurchmesser des Kopfteils (14) dem AuBen-
durchmesser des Kunststoffmantels (19) gleich ist.

Hochdruckreinigungsgerét nach einem der Ansprii-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 an den
Kunststoffmantel (19) ein Stltzkragen (16) fir eine
das Arbeitsteil (18) umgebende Andruckieder (15)
angeformt ist.

Hochdruckreinigungsgeréat nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Stutzkragen (16) an
dem am Kopfteil (14) anliegenden Rand des Kunst-
stoffmantels (19) angeformt ist.

Hochdruckreinigungsgerat nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Stltzkragen (16)
eine radial nach auBen abnehmende Materialstarke
aufweist.

Hochdruckreinigungsgerét nach einem der Ansprii-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
Kunststoffmantel (19) auf den Kern (17) aufge-
spritzt ist.

Claims

1.

A high-pressure cleaning apparatus having a
swash-plate drive for at least one piston, movable
in an oscillatory manner, of a high-pressure pump,
a head part of which piston is pressed in a spring-
loaded manner against a swash plate and a cylin-
drical working part of which piston plunges into a
pump chamber of the high-pressure pump in a
sealed manner, characterised in that the piston (12)
has a metal core (17) connected to the head part
(14), and in that the core (17) only is surrounded by
a plastics casing (19) and together therewith forms
the working part (18) of the piston (12).

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with Claim 1, characterised in that the core (17) is
circular-cylindrical and extends over substantially
the entire length of the working part (18).

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with Claim 1 or 2, characterised in that the plastics
casing (19) is between 0.5 and 10 mm thick, in par-
ticular between 1 and 5 mm thick.
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4.

10.

11.

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with any one of Claims 1 to 3, characterised in that
the plastics casing (19) additionally covers the end
face (20) of the core (17).

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with any one of Claims 1 to 4, characterised in that
a receiving opening (21) for a holding element (22)
is arranged in the end face (20) of the core (17).

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with any one of Claims 1 to 5, characterised in that
the head part (14) of the piston (12) is composed of
metal and is connected to the core (17) by formation
thereon in the cold state.

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with any one of Claims 1 to 6, characterised in that
the external diameter of the head part (14) is equal
to the external diameter of the plastics casing (19).

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with any one of Claims 1 to 7, characterised in that
a supporting collar (16) for a pressure spring (15)
surrounding the working part (18) is formed on the
plastics casing (19).

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with Claim 8, characterised in that the supporting
collar (16) is formed on the plastics-casing edge
contacting the head part (14).

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with Claim 8 or 9, characterised in that the material
thickness of the supporting collar (16) decreases ra-
dially outwards.

A high-pressure cleaning apparatus in accordance
with any one of Claims 1 to 10, characterised in that
the plastics casing (19) is sprayed onto the core
(17).

Revendications

Appareil de nettoyage & haute pression comportant
un entrainement a plateau oscillant pour au moins
un piston déplacable en oscillation d'une pompe a
haute pression, qui est pressé de maniére élastique
avec un élément de téte contre un plateau oscillant
et qui plonge de maniére étanche avec un élément
de travail cylindrique dans une chambre de pompa-
ge de la pompe a haute pression, caractérisé en ce
que le piston (12) présente un noyau (17) en métal
relié a I'élément de téte (14) et en ce que seul le
noyau (17) est entouré par une enveloppe (19) de
matiére plastique et forme conjointement avec cel-
le-ci I'élément de travail (18) du piston (12).
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Appareil de nettoyage a haute pression selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le noyau (17)
est réalisé cylindrique et s'étend sensiblement sur
toute la longueur de I'élément de travail (18).

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
ou l'autre des revendications 1 et 2, caractérisé en
ce que l'épaisseur de I'enveloppe (19) de matiére
plastique est comprise entre 0,5 et 10 mm, en par-
ticulier entre 1 et 5 mm.

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que l'enveloppe (19) de matiére plastique re-
couvre en supplément la face frontale (20) du noyau
(17).

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que dans la face frontale (20) du noyau (17)
est ménagée une ouverture de réception (21) pour
un élément de retenue (22).

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que I'élément de téte (14) du piston (12) est
en métal et en ce qu'il est relié au noyau (17) par
formage a froid.

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé
en ce que le diamétre extérieur de I'élément de téte
(14) est égal au diamétre extérieur de l'enveloppe
(19) de matiére plastique.

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
quelconque des revendications 1 a 7, caractérisé
en ce que sur l'enveloppe (19) de matiére plastique
est formée une collerette d'appui (16) pour un res-
sort de compression (15) entourant I'él1ément de tra-
vail (18).

Appareil de nettoyage a haute pression selon la re-
vendication 8, caractérisé en ce que la collerette
d'appui (16) est formée sur le bord de I'enveloppe
(19) de matiére plastique, lequel repose sur 'é1é-
ment de téte (14).

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
ou l'autre des revendications 8 et 9, caractérisé en
ce que la collerette d'appui (16) présente une épais-
seur de matériau diminuant radialement vers l'ex-
térieur.

Appareil de nettoyage & haute pression selon l'une
quelconque des revendications 1 & 10, caractérisé
en ce que l'enveloppe (19) de matiére plastique est
injectée sur le noyau (17).
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