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(54)  Verfahren zur Herstellung von feingeschlitzten Wasserbeliiftern aus Gummi od. dgl.

(57)  Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
zur Herstellung von feingeschlitzten Wasserbeliiftern
aus Gummi od. dgl., die nach ihrer Aushartung durch
mechanische Einwirkung ohne Materialwegnahme
geschlitzt werden. Um wirtschaftlich und schnell gros-
sere, insb. aber langgestreckte Wasserbeliifter erstellen
zu kénnen, wird erfindungsgemass vorgeschlagen, die
Schlitzung durch eine kontinierliche Relativbewegung
zwischen den Wasserbeliftern ( Rohlinge ) und einem
im Sinne der Relativbesegung auf einer Kreisbahn
bewegbaren Schlitzwerkzeug zu vollziehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von feingeschlitzten schlauch- oder plattenfor-
migen Wasserbellftern aus Gummi od. dgl., die nach
ihrer Aushartung ( Vulkanisation ) durch mechanische
Einwirkung ohne Materialwegnahme geschlitzt werden.
[0002] Derartige Wasserbellifter werden einseitig
mit vorgespannter Luft beaufschlagt. Dadurch tritt eine
Erweiterung der in Vielzahl vorhandenen feinen Schlitze
ein. Die Luft entweicht Gber diese Schlitze unter Bildung
maoglichst feiner, kleiner Luftblaschen in das Wasser.
Lasst der Innendruck nach, so schliessen sich die
Schlitze.

[0003] Zur Herstellung dieser Wasserbelufter
bedarf es der Einwirkung feiner Stanzmesser, die in den
Gummi eingetrieben werden. Eine Materialwegnahme
soll dabei nicht stattfinden, um sicherzustellen, dass
sich die Schlitze wasserdicht verschliessen koénnen,
wenn der Innendruck absinkt oder nicht mehr vorhan-
den ist.

[0004] Nach bekannten Vorschlagen erfolgt die
Schlitzung des vulkanisierten Gummi schrittweise
durch Stanzeinrichtungen, die igelartig mit einer gros-
sen Anzahl kleiner Stanzmesser ausgestattet sind. Es
versteht sich, dass der Aufwand zur Stanzung grésse-
rer, insb. langgestreckter Wasserbelifter sehr umstand-
lich ist.

[0005] Die Erfindung mochte hier Abhilfe schaffen
und ein Verfahren aufzeigen, das eine wirtschaftliche,
schnelle Herstellung auch grésserer, insb. langge-
streckter WasserbelUlfter ermoglicht.

[0006] Zur Loésung dieser Aufgabe wird erfindungs-
gemass die Schlitzung der Wasserbelufter durch eine
kontinuierliche Relativbewegung zwischen dem Was-
serbellfter bzw. seinem Rohling und einem im Sinne
der Relativbewegung auf einer Kreisbahn bewegbaren
Schlitzwerkzeug vollzogen. Zweckmassigerweise wer-
den bei der Schlitzung der Wasserbelifter der Lange
nach geradlinig bewegt, wahrend das Schlitzwerkzeug
eine Rotation ausfiihrt.

[0007] Diese Rotation des Schlitzwerkzeuges kann
auch dazu benutzt werden, um das Werkstlck kontinu-
ierlich voranschreitend zu bewegen. Dariber hinaus ist
es aber auch moglich, das Werkstlick zwischen zwei
gegensinnig rotierende Walzenwerkzeuge zu bewegen
und dabei den Wasserbellfter zu schlitzen. Diese Aus-
fuhrung ermdglicht es auch, den gedoppelten bzw.
abgeplatteten z.B. schlauchartigen Wasserbelifter -
sofern erforderlich - gleichzeitig an seinen einander
gegeniberliegenden Wandungen mit einer Schlitzung
zu versehen.

[0008] Mit Vorteil wird fir das Schlitzwerkzeug ein
walzenéhnlicher Kdrper benutzt, dessen Mantel mit der
gewtinschten Anzahl feiner Schlitzmesser versehen ist.
Dabei kann dieses Schlitzwerkzeug aus einer Vielzahl
von gleichachsig angeordneten Scheiben gebildet sein,
die je am aussern Umfang mit Vorspriingen versehen
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sind, welche als Schlitzmesser wirken, wenn durch Dre-
hung des Schlitzwerkzeuges die Schlitzung vollzogen
wird.

[0009] Es ist auch moglich, zwei walzenartige,
gegenlaufig drehbare Schlitzwerkzeuge zu benutzen,
zwischen denen das Werkstlick hindurchbewegt wird
bzw. die beiden Walzen Uber das Werkstlck gefiihrt
werden. Diese Anordnung wird vorzugsweise bei
schlauchférmigen Wasserbellfter eingesetzt. Dabei
kann es zweckmassig sein, zwischen aufeinander lie-
genden Wandungen eine schnittfeste Einlage zu ver-
wenden, um sicherzustellen, dass jeweils nur die einem
walzenférmigen Schlitzwerkzeug zugekehrte Wandung
bzw. Schlauchwandung eine Schlitzung erfahrt.

[0010] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden
anhand der Zeichnung erlautert, in der Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung dargestellt sind. Es zeigen :

Fig. 1 eine Vorrichtung zu Feinschlitzen von platten-
férmigen Rohlingen fir WasserbelUfter,

Fig. 2 einen Teillangsschnitt durch einen in der Vor-
richtung gemass Fig. 1 hergestellten Wasserbelif-
ter,

Fig. 3 eine Teildraufsicht auf den Wasserbellfter
gemass Fig. 2,

Fig. 4 eine Teilseitenansicht eines Schlitzwerkzeu-
ges,

Fig. 5 einen Teillangsschnitt durch ein Schlitzwerk-
zeug,

Fig. 6 ein zur Bearbeitung vorbereiteter schlauch-
férmiger Rohling im Teilldngsschnitt und

Fig. 7 und 8 je eine Seitenansicht eines Schneid-
messers flr die Vorrichtungen gemass Fig. 1 und 5.

[0011] Das auf der Vorrichtung gemass Fig. 1 her-
gestellte Erzeugnis ist eine membranartige, aus Weich-
gummi bestehende diinne Platte 1, die eine Vielzahl
feiner Schlitze 2 aufweist, welche in parallelen Reihen
aufeinander folgen, meist jedoch - bei Betrachtung von
zwei benachbarten Reihen - gegeneinander versetzt
sind. Die Platte 1 begrenzt einen Raum mit vorgespann-
ter Luft innerhalb des Wassers, das aus biologischen
oder anderen Griinden mir feinen Blaschen beliftet
werden soll. Unter der Wirkung der vorgespannten Luft
werden die Schlitze 2 gedffnet und geben so die Luft ab.
Die Schlitze 2 schliessen sich, wenn der Innendruck
fehlt oder nicht mehr vorhanden ist.

[0012] Die Vorrichtung gemass Fig. 1 besteht im
wesentlichen aus zwei einander parallelen Wellen 3, auf
denen Walzen 4, 5 drehfest angeordnet sind, welche
gegenlaufig im Sinne der Pfeile 6, 7 gedreht werden.
Wahrend die untere Walze 5 einen glatten Mantel 8 auf-
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weist, ist die Walze 4 am &usseren Umfang mit einer
Vielzahl kleiner radialer Vorspriinge 9 versehen, die als
Schlitzmesser fir die Erzeugung der Schlitze 2 ohne
Materialwegnahme dienen.

[0013] Die Umfangserstreckung U der Vorspriinge
9 betragt etwa 1,5 - 3 mm, der gegenseitige Abstand A
etwa 1,5 - 3 mm, die Hohe H dieser Vorspriinge ist
abhangig von der Wandstéarke der Platte 1 und betragt
in der Praxis etwa 2 - 4 mm.

[0014] Wie aus Fig. 1 erkennbar ist, berGihren die
Vorspriinge 9 den Mantel 8 , bzw. zwischen den Kdpfen
der Vorspriinge 9 und dem Mantel 8 ist kein Spiel gege-
ben. Wird dem gemass in den Walzenspalt eine Platte 1
eingefiihrt, so wird diese beim Drehen der beiden Wal-
zen 4, 5 im Sinne der Fig. 2 und 3 geschlitzt. Es bedarf
dabei keines Vorschubantriebes fir die Platte 1; viel-
mehr wird diese durch die Drehung der beiden Walzen
4, 5 nicht nur eingezogen, sondern auch im Sinne der
Drehgeschwindigkeit voranbewegt, und zwar unter
standiger Schlitzung im gewiinschten Sinne. Diese
Bewegung ist durch den Pfeil 10 aufgezeigt.

[0015] Die Walze 4 ist aus einer grésseren Anzahl
Scheiben 11 zusammengesetzt, die je die Vorspriinge 9
aufweisen, welche ihrerseits zum freien Ende hin ange-
scharft sind, um einen Schneideffekt zu erreichen. Die
Anzahl der auf den Wellen 3 angeordneten Scheiben 11
richtet sich naturlich nach der Breite der zu behandeln-
den Platte 1. Sollen allerdings die Schlitze 2 - in Quer-
richtung der Schlitze 2 gesehen - einen mehr oder
weniger grossen Abstand haben, so werden zwischen
den Scheiben 11 Distanzscheiben 12 angeordnet, die
nattrlich am ausseren Umfang inaktiv sind.

[0016] Die in Fig. 1 dargestellte Platte 1 ist bandfor-
mig gestaltet. Daher ist lediglich eine Walze 4 bzw. 5 mit
Schlitzwerkzeugen ausgestattet. Eine solche Vorrich-
tung kann jedoch auch doppelwandige Béander z.B.
plattgedriickte Schlauchkdrper bearbeiten. Dabei wer-
den Vorspriinge 9 gewahlt, deren aktive Héhe H der
Wandstéarke der den Schneidwerkzeugen zugekehrten
Wandung der beiden aufeinander liegenden Wandun-
gen des abgeplatteten Schlauchkérpers entspricht. Sol-
len hingegen abgeplattete Schlauchkorper 13 gemass
Fig. 6 an beiden Wandungen 14, 15 geschlitzt werden,
so so muss vor der Schlitzung eine langgestreckte zah-
harte, einschieb- und entfernbare Einlage 16 in den
Schlauchkérper eingeflihrt werden. Alsdann ist eine
doppelseitige Schlitzung mdglich unter der Vorausset-
zung, dass auch die unten gelegene Walze 5 mit
Schneidwerkzeugen ausgestattet ist.

[0017] Gemass Fig. 4 haben die Vorspriinge 9 eine
rechteckige bzw. quadratische Gestalt. Um jedoch bei
der kontinuierlichen Bearbeitung gute Schneidwirkun-
gen zu erreichen, kénnen gemass Fig. 7 und 8 auch tra-
pezférmige Vorspringe 17 und kuppenférmige
Vorspriinge 18 benutzt werden.
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Patentanspriiche

10.

Verfahren zur Herstellung von feingeschlitzten
schlauch- oder plattenformigen Wasserbeliftern
aus Gummi oder gummiahnlichen Kunststoffen, die
nach ihrer Aushéartung ( Vulkanisation ) durch
mechanische Einwirkung ohne Materialwegnahme
geschlitzt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schlitzung der Wasserbelifter (Rohlinge) durch
eine kontinuierliche Relativbewegung zwischen
dem Wasserbellfter und einem im Sinne der Rela-
tivbewegung auf einer Kreisbahn bewegbaren
Schlitzwerkzeug vollzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wasserbellfter geradlinig
bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass schlauchférmige Wasserbelifter
abgeplattet werden und beide aufeinanderliegen-
den Wandungen gleichzeitig geschlitzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass schlauchférmige Wasserbelifter
abgeplattet werden und lediglich eine der beiden
aufeinanderliegenden Wandungen geschlitzt wird.

Werkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet, durch einen walzen-
artigen, verdrehbaren Grundkérper (4,5), der am
ausseren Umfang mit Schneidwerkzeugen (9) ver-
sehen ist.

Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Grundkdrper ein ebenfalls wal-
zenartiger, verdrehbarer Kérper zugeordnet ist, der
am ausseren Umfang glatt oder ebenfalls mit
Schneidwerkzeugen versehen ist.

Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Walzenspalt zwischen den bei-
den walzenartigen Korpern (4,5) zur Aufnahme und
zum Durchleiten des Wasserbelifters (1) dient.

Wekzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidwerkzeuge (9) in der
Seitenansicht trapez- oder kuppenférmig gestaltet
sind (Fig. 7, 8 ).

Werkzeug nach Anspruch 6 und 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden walzenartigen
Korper (4,5) gegenlaufig verdrehbar sind.

Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die walzenartigen Koérper (4,5) von
am ausseren Umfang mit Schneidwerkzeugen (9)
versehenen Scheiben (11) gebildet sind.
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11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenzeich-
net, dass zwischen den Scheiben (11) Distanz-
scheiben (12) angeordnet sind.

12. Werkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 5
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen den beiden Wandungen eine zahharte, ein-
schieb- und entfernbare Einlage (16) vorgesehen
ist.
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