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(57) Um insbesondere fur die Mahlwalzen von
Hochdruck-Walzenmiihlen zur Druckzerkleinerung kor-
nigen Gutes eine fir den autogenen VerschleiRschutz
mit Anwendung der Rasterpanzerungstechnik geeig-
nete Oberflachenpanzerung zu schaffen, die durch
hohe Verschleill- und Druckfestigkeit ein hohes Stand-
zeitvermdgen aufweist und die doch relativ einfach und
insgesamt kostenguinstig zu fertigen und zu reparieren
ist, wird erfindungsgeman vorgeschlagen, in die Aul3en-

Mahlwalze und Verfahren zu ihrer Herstellung

oberflache des Walzenmantels (10) voneinander beab-
standete Vertiefungen (11, 12) einzuformen und in die
Vertiefungen vorgefertigte hochverschleilRfeste Hartkor-
per (13, 14) einzupressen, und zwar auf eine Klebe-
masse (17), welche den mit Hohlrdumen
ausgestatteten Raum zwischen dem Grund (15) der
Vertiefungen und der Unterseite (16) der eingepassten
Hartkorper (13, 14) ausfllt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Mahlwalze fir die
Druckzerkleinerung koérnigen Gutes, insbesondere flr
Rollenpressen zur Gutbettzerkleinerung, mit einem
Walzenmantel mit verschleilfester Oberflachenpanze-
rung, die abwechselnd Zonen hochverschleilfesten
Werkstoffs und Zwischenraumzonen anderer Ver-
schleilfestigkeit aufweist. AuBerdem betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung der Mahlwalze.
[0002] Bei Walzenmihlen wird kérniges sprodes
Mahlgut in den Walzenspalt, durch den die beiden dreh-
bar gelagerten gegenlaufig rotierbaren Walzen vonein-
ander getrennt sind, eingezogen und dort einer
Druckzerkleinerung unterworfen. Bekannt ist auch die
sogenannte Gutbettzerkleinerung im Walzenspalt einer
Hochdruck-Walzenmiihle bzw. Walzenpresse, bei der
die einzelnen Partikel des durch Reibung in den Wal-
zenspalt eingezogenen Mahlgutes in einem Gutbett, d.
h. in einer zwischen den beiden Walzenoberflachen
zusammengedruckten Materialschittung bei Anwen-
dung eines hohen Druckes gegenseitig zerquetscht
werden. Es versteht sich, dass dabei die Walzenober-
flachen einer hohen Beanspruchung und einem hohen
Verschleil® ausgesetzt sind.

[0003] An solche Walzenoberflaichen werden
wenigstens die folgenden Anforderungen gestellt: Sie
sollen eine hohe VerschleiRwiderstandsfahigkeit haben,
kostengtinstig hergestellt werden kdnnen, durch den
Betreiber bzw. Kunden repariert werden kénnen, und
auch ein gutes Einzugsverhalten fir das zu zerklei-
nernde Gut besitzen.

[0004] Es ist bekannt, die Walzenoberflachen von
Gutbettzerkleinerungs-Walzenmdihlen bzw. Rollenpres-
sen dadurch verschleilfester zu machen, indem auf der
Walzenoberflache eine Vielzahl von vorgefertigten Hart-
metallkérpern wie z. B. Noppenbolzen angeordnet wird,
die in entsprechenden Nuten bzw. Sacklochbohrungen
des Walzenmantels eingelagert sein kdnnen (EP-B-
0516952 Figur 2). Bei dieser sogenannten Rasterpan-
zerung stehen die Noppenbolzen mit einer so grofRen
Hohe nach aufen von der Walzenoberflache vor und
sie sind mit einem solchen Abstand voneinander ange-
ordnet, dass im Betrieb der Walzenmihle auf der Wal-
zenoberflache die Zwischenrdume zwischen den
Noppenbolzen mit dem zusammengepressten feinkor-
nigen Gutmaterial ausgefiillt bleiben, welches einen
autogenen VerschleilRschutz fir die Walzenoberflachen
bildet und aufgrund seiner Rauhigkeit ein gutes Ein-
zugsverhalten aufweist.

[0005] Wahrend zur Herstellung der Rasterpanze-
rung das Aufschweilen vorgefertigter Noppenbolzen
nur bei einem aufschweilbaren Bolzenmaterial wie z.
B. Baustahl oder dergleichen méglich wére, ist anderer-
seits die Befestigung vorgefertigter Noppenbolzen in
entsprechenden Sackloch-Bohrungen des Walzenman-
tels infolge der spanenden Bearbeitung fertigungstech-
nisch verhaltnismaRig aufwendig und in einem
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Schadensfall von einem Betreiber praktisch nicht zu
reparieren.

[0006] AuBerdem ist aus der EP-B-0659108 eine
Oberflachenpanzerung von Pressenwalzen bekannt,
mit Zonen hochverschleif’festen Werkstoffs und Zwi-
schenraumzonen mit einem Werkstoff anderer, z. B.
geringerer Verschleil¥festigkeit, wobei die hochver-
schleillfesten Zonen aus durch heiRisostatisches Pres-
sen hergestellte plattchenférmige Hartkérper gebildet
sind, die wie der aus sinterfahigem Verbundwerkstoff
bestehende Zwischenraumwerkstoff durch einen hei-
Risostatischen Pressvorgang am Walzenkorper befe-
stigt sind. Durch schnelleren Verschleil3 des weniger
verschleilfesten Zwischenraumwerkstoffs soll sich im
Walzenbetrieb eine Walzenoberflachenprofilierung ein-
stellen mit zwischen den Hartkérpern angeordneten
Mulden bzw. Zwischenraumen, die im Betrieb der Wal-
zenpresse mit zusammengepresstem feinkérnigen Gut
ausgefiillt sind, das als autogener Verschleilschutz
wahrend der Walzenumdrehungen in den Mulden bzw.
Zwischenraumen zwischen den Hartkorpern verbleibt.
Es versteht sich, dass diese Oberflachenpanzerung von
Pressenwalzen von einem Betreiber tiberhaupt nicht zu
reparieren ist.

[0007] Ferner ist aus der EP-B-0563564 eine Mahl-
walze fur eine Gutbettwalzenmiihle bekannt, bei wel-
cher der Walzenmantel aus einem verschleil’festen
Hartguss besteht. Dabei sind auf die Auf3enoberflache
des Hartguss-Walzenmantels Profilierungs-Schweil3-
raupen aufgeschweildt, die sich kreuzen koénnen, so
dass dann ein rautenférmiges SchweilRraupen-Gitter-
muster zwecks Erzielung eines autogenen Verschleil3-
schutzes entsteht. Abgesehen davon, dass es
problematisch ist, Hartguss einwandfrei zu schweil3en,
besonders wenn der Hartgusswerkstoff einen hohen
Anteil an Kohlenstoff, Chrom etc enthalt, ist die Ferti-
gung dieses Hartguss-Walzenmantels mit anschlie3en-
der spezieller Auftragsschweiung aufwendig. Die
Standzeit der Auftragsschweifl3raupen ist begrenzt.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
insbesondere fir die Mahlwalzen von Hochdruck-Wal-
zenmihlen bzw. Walzenpressen zur Druckzerkleine-
rung kornigen Gutes eine fir den autogenen
VerschleiRschutz mit Anwendung der Rasterpanze-
rungstechnik geeignete Oberflachenpanzerung zu
schaffen, die durch hohe Verschlei- und Druckfestig-
keit ein hohes Standzeitvermdgen aufweist und die
doch relativ einfach und insgesamt kostenglinstig zu
fertigen und auch zu reparieren ist.

[0009] Diese Aufgabe wird gemafl der Erfindung
vorrichtungsmaRig mit den Merkmalen des Anspruchs
1 und herstellungsmaflig mit den Malnahmen des
Anspruchs 9 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0010] Bei der erfindungsgemaflen Oberflaichen-
panzerung von Mahlwalzen bzw. Pressenwalzen sind in
der Auflenoberflache des Walzenmantels voneinander
beabstandete Vertiefungen eingeformt, was besonders
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dann einfach zu bewerkstelligen ist, wenn der Walzen-
mantel aus einem Metallgusskérper besteht, so dass
jegliche spanende Bearbeitungsvorgédnge wie das
Anbringen von Nuten, Bohrungen etc. entfallen kdnnen.
In Draufsicht betrachtet kdnnen die Vertiefungen des
Walzenmantels kreisrund, langlich, vieleckig, rechtek-
kig, quadratisch oder auch rombenférmig mit Spitzen in
Walzenumfangsrichtung oder auch mit Spitzen in Axial-
richtung sein. In diese Vertiefungen sind entsprechende
vorgefertigte hochverschleiRfeste Hartkdrper ins-
besondere aus Sintermetall eingepasst. Der Grund der
Vertiefungen und die Unterseite der Hartkdrper sind z.
B. durch Hdmmern mit einer bestimmten Rauhtiefe her-
gestellt worden, so dass sich zwischen der Unterseite
der einzupassenden Hartkérper und dem Grund der
Vertiefungen Hohlrdume bilden kénnen. Vor dem Ein-
passen der Hartkdrper in ihre jeweiligen Vertiefungen
der Walzenoberflache wird auf dem Grund der Vertie-
fungen und/oder auf die Unterseite der Hartkorper in
einfacher Weise eine Klebemasse aufgetragen, die
dann beim Einpassen der Hartkdrper die durch die
Rauhtiefen gebildeten Hohlrdume ausfillt. Dann wer-
den die eingepassten Hartkdrper mittels eines Werk-
zeuges in ihre Vertiefungen eingepresst und ein
Klebedruckvorgang eingeleitet, der zu einer sehr festen
Verbindung fiihrt.

[0011] Das Werkzeug zur Durchfliihrung des Klebe-
druckvorganges kann eine hydraulische oder auch
mechanische Presse sein. Mit besonderem Vorteil ist
das Werkzeug ein um die eingepassten Hartkdrper auf-
gestllpter heiRer Schrumpfring, der auf eine Tempera-
tur von z. B. 200°C aufgeheizt worden ist und der nach
seiner Abkihlung, d. h. nach seiner Schrumpfung von
den eingepressten Hartkérpern wieder abgenommen
wird, wozu der als Werkzeug dienende Schrumpfring
aus wenigstens zwei Teilen z. B. zwei Ringhalften
zusammengesetzt ist.

[0012] Damit der als Werkzeug dienende
Schrumpfring seine Funktion des Einpressens der Hart-
korper in die Vertiefungen des Walzmantels gut erfiillen
kann und der Schrumpfring an den Oberseiten der ein-
zupressenden Hartkorper satt anliegt, kann es vorteil-
haft sein, dass der Schrumpfring an seiner Innenseite in
den Zonen, die den einzupressenden Hartkdrpern
gegenulberliegen, entsprechende radial nach innen
gerichtete Erhebungen aufweist, in der gleichen Form
wie die einzupressenden Hartmetallkorper.

[0013] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann die Klebemasse zur Herstellung der Klebeverbin-
dung zwischen den Hartkdrpern und dem Grund der
Vertiefungen noch mit Hartmetallsplittern wie z. B. Hart-
metallkarbidsplittern versehen sein, wodurch die Festig-
keit der Klebeverbindung noch erhéht wird.

[0014] Die erfindungsgemafle Oberflachenpanze-
rung ist hochverschleifest und doch vergleichsweise
einfach herzustellen. Sollte sich im Betrieb der Rollen-
presse bzw. Gutbett-Walzenmiihle eine Klebeverbin-
dung eines Hartkdrpers l6sen, so kann in einem
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solchen Schadensfall die Walzenoberflache vom Betrei-
ber selbst repariert werden. Die Zwischenraumzonen
des Walzenmantels zwischen den in die Walzenmantel-
vertiefungen eingepassten Hartkdrpern kénnen beim
Betrieb der Walzenmaschine durch den eingangs
beschriebenen autogerten Verschleilschutz gegen Ver-
schleild geschiitzt werden.

[0015] Die Erfindung und deren weitere Merkmale
und Vorteile werden anhand der in den Figuren sche-
matisch dargestellten Ausfiihrungsbeispiele naher
erlautert.
[0016] Es zeigt:
Fig. 1: im Vertikalschnitt quer zur Walzenachse
die erfindungsgemaRe Oberflachenpan-
zerung fir die Walze einer Hochdruck-
Walzenpresse ausschnittsweise,

in etwas verkleinertem Malstab die
Draufsicht auf die Oberflaichenpanzerung
der Figur 1 mit mehreren im Walzenman-
tel eingepassten benachbarten Hartkor-
pern,

Fig. 2:

in nochmals verkleinertem Mafistab die
Draufsicht auf benachbart im Walzen-
mantel eingepasste Hartkdrper mit einer
jeweils wieder anderen Konfiguration, und

Fig. 3-5:

Fig. 6: die Stirnansicht eines als Werkzeug die-

nenden Schrumpfringes.

[0017] Nach Figur 1 sind in die Auenoberflache
eines Walzenmantels 10 voneinander beabstandete
Vertiefungen 11, 12 eingeformt. In diese Vertiefungen
sind vorgefertigte hochverschleil3feste Hartkdrper 13,
14 eingepasst, die auch erhaben iber den Au3endurch-
messer des Grundkdrpers hinausgehen kénnen. Die
Hartkorper konnen insbesondere aus Sintermetall
bestehen und sie kénnen gemaf Draufsicht der Figur 2
z. B. eine zylindrische Form haben. Der Durchmesser
der Hartkdrper 13, 14 kann z. B. 70 mm betragen, und
der kleinste Abstand benachbarter Hartkdrper vonein-
ander kann an den Trennfugen 20 z. B. 20 mm betra-
gen. Der Grund 15 der Vertiefungen 11, 12 sowie die
Unterseite 16 der Hartkdrper 13, 14 sind mit einer
bestimmten Rauhtiefe hergestellt worden, so dass die
beiden Flachen nicht satt aufeinander liegen, sondern
zwischen beiden Flachen kleine Hohlrdume gebildet
worden sind. Vor dem Einpassen der Hartkérper 13, 14
in ihre jeweiligen Vertiefungen 11, 12 der Walzenober-
flache ist auf den Grund 15 der Vertiefungen und/oder
auf die Unterseite 16 der Hartkdrper eine Klebemasse
17 aufgetragen worden. Nachdem dann die Hartkdrper
13, 14 in ihre Vertiefungen eingesetzt worden sind, wird
um alle kalten Hartkdrper herum ein z. B. auf etwa
200°C erhitzter, in Figur 1 ausschnittsweise und in Figur
6 in Stirnansicht dargestellter Schrumpfring 18 aufge-
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stllpt, der bei seiner Abkihlung schrumpft und dabei
die Hartkorper 13, 14 radial nach innen auf die Klebe-
masse 17 presst. Nach Abschluss des Klebedruckvor-
ganges, d. h. nach Abklhlung des Schrumpfringes 18
wird dieser von den eingepressten Hartkérpern 13, 14
wieder abgenommen, wozu der Schrumpfring aus
wenigstens zwei Teilen, nach Figur 6 aus den zwei Half-
ten 18a und 18b mit Spannverbindung 19 zusammen-
gesetzt ist.

[0018] Die Hartmetallplattchen 13, 14, die nach der
Draufsicht der Figur 2 eine zylindrische Gestalt haben
kénnen, kdnnen nach Figur 3 aber auch rechteckig,
vieleckig, quadratisch oder nach Figur 4 rombenférmig
mit Spitzen in Umfangsrichtung sowie nach Figur 5
auch rombenférmig mit Spitzen in Axialrichtung usw.
sein.

[0019] Wichtig ist, dass - wie aus Figur 2 hervorgeht
- die Trennfugen 20 zwischen benachbarten Hartkor-
pern 13, 14 deutlich kleiner sind als die Hartkorper
selbst und zueinander versetzt angeordnet sind, so
dass auf der Walzenoberflache keine umlaufenden Rie-
fen entstehen, die dann zu einem entsprechenden Ver-
schleifl der Walzenoberflache fiihren wiirden.

[0020] In Figur 1 ist noch zu sehen, dass der als
Werkzeug dienende Schrumpfring 18 an seiner Innen-
seite in den Zonen, die den einzupressenden Hartkor-
pern 13, 14 gegeniberliegen, entsprechende radial
nach innen gerichtete Erhebungen 21 aufweisen kann,
die satt an den Oberseiten der Hartkérper 13, 14 anlie-
gen, wodurch eine sichere Ubertragung der Kréfte wéh-
rend der Schrumpfung des aufgeschobenen
Schrumpfrings 18 auf die eingepassten Hartkorper 13,
14 gewahrleistet ist.

[0021] Wenn der Walzenmantel 10 der Mahlwalze
ein Metallgusskorper ist, so kann er auch aus wenig-
stens zwei unterschiedlichen fllissigen Gielmassen in
einem einzigen Gussverfahren hergestellt worden sein.
Im Verbundguss werden die wenigstens zwei Giellmas-
sen so verteilt, dass im AulRenbereich des Walzenman-
tels eine hartere Metallgussmasse und im radialen
Innenbereich des Walzenmantels eine weichere Metall-
gussmasse konzentriert werden. Die Metallgussmas-
sen kénnen so aufeinander abgestimmt sein, dass im
Mischzonenbereich gute Materialvertraglichkeit
herrscht und keine Spannungen auftreten. Der gesamte
Walzenmantel 10 kann im Schleudergussverfahren her-
gestellt sein, bei dem in eine entsprechende Form
zunachst die hartere Metallgussmasse und danach die
weichere sowie zdhere Metallgussmasse eingeschleu-
dert werden. Gleichzeitig werden bei diesem Verbund-
gielen in die AuBenoberflache des Walzenmantels 10
die Vertiefungen 11, 12 eingeformt, wodurch eine span-
ende Bearbeitung des Walzenmantels entféllt. Der im
Aullenbereich des Walzenmantels 10 befindliche Guss-
werkstoff kann mit Vorteil eine Harte von mehr als 55
HRC (Hartepriifung nach Rockwell C) aufweisen. Der
Gusswerkstoff kann chromlegiert sein und auch Son-
dercarbide sowie andere harte Legierungsbestandteile
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enthalten.

[0022] Wenn die hochverschleil3festen Hartkorper
13, 14 von der Walzenoberflaiche vorspringend ange-
ordnet sind, kdnnen nach einem weiteren Merkmal der
Erfindung in den Zwischenrdumen zwischen den
benachbarten vorgefertigten Hartkdrpern 13, 14 auf der
Walzenmanteloberflache vorgefertigte hochverschleil-
feste insbesondere pulvermetallurgisch oder pulverke-
ramisch hergestellte Plattchen befestigt sein, die sich
an den eingesetzten Hartkérpern 13, 14 gegen seitliche
Verschiebung abstiitzen kénnen. Diese hochverschleil-
festen Plattchen, welche die Oberflache des \Walzen-
mantels 10 zwischen den Hartkérpern 13, 14 gegen
vorzeitiges Auswaschen schitzen sowie die Standzeit
der Hartkorper 13, 14 verlangern kénnen, kdnnen durch
Klebverbindung, Létverbindung, durch heiRisostati-
sches Pressen oder auch durch eine Formschlussver-
bindung mit dem Walzenmantel 10 verbunden sein.
Diese zuséatzliche VerschleiRschutzmaRnahme ist auch
fur solche Walzenméantel anwendbar) die nicht aus
Metallguss bestehen, sondern z. B. aus Walzmaterial.

Patentanspriiche

1. Mahlwalze fir die Druckzerkleinerung kdérnigen
Gutes, insbesondere flir Rollenpressen zur Gutbe-
tizerkleinerung, mit einem Walzenmantel (10) mit
verschleillfester Oberflachenpanzerung, die
abwechselnd Zonen hochverschleillfesten Werk-
stoffes und Zwischenraumzonen anderer Ver-
schleil¥festigkeit aufweist,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) in der AulRenoberflache des Walzenmantels
(10) sind voneinander beabstandete Vertiefun-
gen (11, 12) eingeformt,

b) in die Vertiefungen sind vorgefertigte hoch-
verschleillfeste Hartkérper (13, 14) eingesetzt,

¢) zwischen dem Grund der Vertiefungen (11,
12) und der Unterseite der Hartkorper (13, 14)
sind durch entsprechende Rauhtiefen darge-
stellte Hohlrdume gebildet, die durch eine Kle-
bemasse (17) ausgefillt sind.

2. Mahlwalze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klebemasse
(17) zur Herstellung der Klebeverbindung mit Hart-
metallsplittern wie z. B. Hartmetallcarbidsplittern
versehen ist.

3. Mahlwalze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefungen
(11, 12) des Walzenmantels (10) sowie die einge-
setzten Hartkdrper (13, 14) kreisrund, vieleckig,
rechteckig, quadratisch oder rombenférmig mit
Spitzen in Walzenumfangsrichtung oder mit Spitzen
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in Axialrichtung sind.

Mahlwalze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Walzenmantel
(10) aus einem Metallgusskorper besteht.

Mahlwalze nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass der Metallgusskor-
per-Walzenmantel aus wenigstens zwei unter-
schiedlichen Gussmassen besteht derart, dass im
Auflenbereich des Walzenmantels eine hartere
Gussmasse und im radialen Innenbereich des Wal-
zenmantels eine weichere Gussmasse konzentriert
ist.

Mahlwalze nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der im Auflenbe-
reich des Walzenmantels (10) befindliche Guss-
werkstoff aus einem chromlegierten Hartguss
besteht.

Mahlwalze nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass in den Zwischen-
raumen zwischen den eingesetzten benachbarten
vorgefertigten hochverschleil3festen Hartkérpern
(13, 14) auf der Walzenmanteloberfldche vorgefer-
tigte, verschleil¥feste insbesondere pulvermetallur-
gisch oder pulverkeramisch hergestellte Plattchen
befestigt sind, die sich an den eingesetzten Hart-
kérpern gegen seitliche Verschiebung abstiitzen
kdénnen.

Mahlwalze nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die verschleilfesten
Plattchen durch Klebverbindung, Létverbindung,
durch heiRisostatisches Pressen oder auch durch
Formschlussverbindung mit dem Walzenmantel
verbunden sind.

Verfahren zur Herstellung einer Mahlwalze fir die
Druckzerkleinerung kérnigen Gutes, insbesondere
fur Rollenpressen zur Gutbettzerkleinerung, mit in
der Walzenoberflache angeordneten Vertiefungen
(11, 12), in die vorgefertigte hochverschleillfeste
Hartkérper (13, 14) eingesetzt werden,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) der Grund (15) der Vertiefungen (11, 12) und
die Unterseite (16) der Hartkorper (13, 14) wer-
den mit einer bestimmten Rauhtiefe gefertigt,

b) vor Einpassen der Hartkorper (13, 14) in die
Vertiefungen (12, 13) der Walzenoberflache
wird auf den Grund (15) der Vertiefungen
und/oder auf die Unterseite (16) der Hartkdper
eine Klebemasse (17) aufgetragen,
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c) nachdem die Hartkérper (13, 14) in ihre Ver-
tiefungen (11, 12) eingesetzt sind, werden die
Hartkérper durch einen Klebedruckvorgang
eingepresst, insbesondere durch Aufstiilpen
eines wenigstens  zweiteiligen  erhitzten
Schrumpfringes (18) als Werkzeug,

d) nach Abkiihlung des Schrumpfringes (18),
d. h. nach dessen Schrumpfung wird der
Schrumpfring von den eingepressten Hartkor-
pern (13, 14) abgenommen.

10. Verfahren nach Anspruch 9,

1.

dadurch gekennzeichnet, dass der Schrumpfring
(18) an seiner Innenseite in den Zonen, die den ein-
zupressenden Hartkdrpern (13, 14) gegenuberlie-
gen, entsprechende radial nach innen gerichtete
Erhebungen (21) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass dann, wenn die
Oberflachenpanzerung auf einer am Walzengrund-
korper befestigten Ringbandage angebracht ist,
zunachst die Bandage ohne eingesetzte Hartkor-
per auf dem Walzengrundkdérper befestigt wird, ins-
besondere durch Aufschrumpfen und/oder Kleben,
wonach die Hartkorper (13, 14) in die Vertiefungen
(11, 12) der Bandage eingesetzt werden und der
erhitzte Schrumpfring (18) als Werkzeug zur Durch-
fuhrung des Klebedruckvorganges um die einge-
passten Hartkorper (13, 14) aufgestulpt wird.
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