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Eigenschaften aufweist.

Scheibenrundbiirste mit gezopften Stahldrihten

Die Scheibenrundbirsten mit gezopften Stahl-
dréhten sind zumindest in dem AuBBenbereich mit einem
elastischen Kunststoff miteinander verklebt. Die Verkle-
bung erfolgt insbesondere mit Polyurethan, einem Heif3-
thermoplastischen
Blockcopolymeren, welches vorzugsweise elastomere

Fig. 1

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services

2.14.19/3.4



1 EP 0 806 160 A2 2

Beschreibung

Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind
Scheibenrundbursten mit gezopften Stahidrahten.

Derartige Rundblrsten werden zu den verschie-
densten Zwecken verwendet. Eine neue Verwendung
hat sich ergeben aus der Entwicklung eines Verfahrens
zum Entfernen von gebrauchten elastomeren Bezligen
von Walzen, wobei diese nicht mehr abgebrannt oder
abgedreht werden, sondern dadurch entfernt werden,
daB an ein Ende des Bezuges der rotierenden Walze
bis dicht an den Walzenkern ein rotierender Messerkopf
herangefiihrt wird, der mehrere an einem Wendeplat-
tenhalter montierte Schneidwerkzeuge aufweist und
dieser Messerkopf an der rotierenden Walze entlangge-
fahrt wird bis zum anderen Ende des Bezuges.

Als Schneidwerkzeuge werden dabei Drehstéhle
oder Ringstahle verwendet, namlich je nachdem ob das
Verfahren angewendet wird fir Elastomere bis oder
Uber ca. 90 Shore A.

Bei diesem Verfahren, welches Gegenstand der DE
196 18 613.7 sowie entsprechender Auslandsanmel-
dungen ist, werden die auch dem Walzenkern verblie-
benen Reste der elastomeren Bezlige mit einer oder
mehreren nebeneinanderliegenden rotierenden Schei-
benrundbirsten mit gezopften Stahldréahten entfernt.
Vorzugsweise werden diese Scheibenrundbiirsten nach
hinten versetzt aber gleichzeitig mit dem rotierenden
Messerkopf an der rotierenden Walze entlanggefiihrt
werden.

Es hat sich gezeigt, daB die Lebensdauer und die
Wirksamkeit handelsiblicher rotierender Scheiben-
rundbirsten nicht optimal ist. Es wurde jetzt gefunden,
daB Wirksamkeit und Lebensdauer der rotierenden
Scheibenrundblrsten mit gezopften Stahldrahten
dadurch wesentlich verbessert werden kénnten, daB
die Drahte in den Zdpfen zumindest in dem AuBenbe-
reich mit einem elastischen Kunststoff miteinander ver-
klebt sind.

Fur die Verklebung kommen vorzugsweise in Frage
Polyurethane, HeiBBschmelzkleber, insbesondere aus
der Gruppe der Polyolefine und Polyamide sowie ther-
moplastische Blockcopolymere, insbesondere wenn
diese auch noch eine gewisse elastomere Eigenschaft
aufweisen.

Die Verklebung der Drahte in den Zdpfen kann
nach ihrer Herstellung erfolgen, in dem man diese in die
flussigen Komponenten der Kunststoffe eintaucht und
danach daflr sorgt, daB diese aushéarten. Bei Verwen-
dung von Polyurethan taucht man beispielsweise die
Zopfe in eine frisch angesetzte Lésung von Diisocyana-
ten und Polyolen und laBt diese Komponenten aushér-
ten. Bei Verwendung von Heischmelzklebern missen
die Zopfe Uber die Schmelztemperatur des jeweiligen
HeiBschmelzklebers erhitzt werden. Dann kénnen sie in
aufgeschmolzene HeiBschmelzkleber eingetaucht wer-
den. Uberschiissiges Material tropft ab oder kann durch
kurzes Rotieren abgeschleudert werden.

Gut geeignet sind auch thermoplastische Blockcop-
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olymere mit gewissen elastomeren Eigenschaften, wie
sie beispielsweise von der Firma Shell unter der
Bezeichnung "KratonP" angeboten werden. Diese Sub-
stanzen kénnen wie HeiBschmelzkleber aufgetragen
werden, verleihen jedoch nach dem Abkuhlen den Zép-
fen eine gute Elastizitat. Die zum Verkleben verwende-
ten Kunststoffe werden beim Verschlei3 der gezopften
Stahldréhte nach und nach entweder wieder aufge-
schmolzen und dadurch mit dem Schleifstaub entfernt
oder aber zusammen mit den Enden der Stahidrahte als
Verschleif3 abgetragen.

Die neuen Scheibenrundblrsten mit gezopften
Stahldréhten sind prinzipiell auch bei anderen Verwen-
dungszwecken einsetzbar, bei denen es auf gute Wirk-
samkeit und lange Lebensdauer der
Scheibenrundbirsten ankommt.

Das Verfahren zum Entfernen von gebrauchten ela-
stomeren Bezligen von Walzen ist Gegenstand der
oben bereits erwahnten deutschen Patentanmeldung
196 18 613.7.

Eine typische Ausfuhrungsform der Scheibenrund-
burste mit gezopften Stahldrahten ist in der anliegenden
Figur 1 naher erlautert.

Figur 1 stellt einen Schnitt durch die neue Schei-
benrundbirste dar. Darin bedeuten:

1 der innere Kern der Scheibenrundblirste;

2 der Zopf der Stahidrahte;

3 der mit elastischem Kunststoff miteinander ver-
klebte Bereich der gezopften Stahldréhte.

Patentanspriiche

1. Scheibenrundblirsten mit gezopften Stahldrahten,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Drahte in dem
Zopf zumindest in dem AufBenbereich mit einem
elastischen Kunststoff miteinander verklebt sind.

2. Scheibenrundbirsten geméan Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kunststoff Polyurethan ist.

3. Scheibenrundbiirsten geméan Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kunststoff ein HeiB-
schmelzkleber, insbesondere aus der Gruppe der
Polyolefine und Polyamide ist.

4. Scheibenrundbirsten geman Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kunststoff ein thermopla-
stisches Blockcopolymer ist, welches vorzugsweise
elastomere Eigenschaften aufweist.
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Fig. 1
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