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(54) Verfahren zum Herstellen flachgedriickter Vorratsrollen eines vorkomprimierten Dichtungsbands

(57) Es wird ein Verfahren zum Herstellen flachgedriickter s 4
Vorratsrollen (1) eines vorkomprimierten
Dichtungsbands beschrieben, wobei eine offenporige
Schaumstoffbahn unter einer Komprimierung auf
einen hohlen Kern zu einer Mutterrolle aufgewickelt
und durch eine Ummantelung festgehalten wird, bevor
die ummantelte Mutterrolle in einzelne Vorratsrollen
(1) unterteilt und diese Vorratsrollen (1) je fir sich
flachgedriickt werden. Um einfache
Herstellungsbedingungen Zu schaffen, wird
vorgeschlagen, dass die Vorratsrollen (1) jeweils in
eine gasdichte Hulle (4) aus zwei mit Ausnahme einer
Einfohroéffnung (7) randseitig miteinander
verbundenen, zugfesten Deckfolien (5, 6) eingesetzt
und in eine Vakuumkammer (2) gebracht werden und
dass die Einflhréffnung (7) der Hulle (4) nach einer
Evakuierung der Vakuumkammer (2) gasdicht
verschlossen wird, bevor die Vorratsrollen (1) durch
eine Bellftung der Vakuumkammer (2) flachgedriickt
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen flachgedriickter Vorratsrol-
len eines vorkomprimierten Dichtungsbands, wobei eine offenporige Schaumstoffbahn unter
einer Komprimierung auf einen hohlen Kern zu einer Mutterrolle aufgewickelt und durch eine
Ummantelung festgehalten wird, bevor die ummantelte Mutterrolle in einzelne Vorratsrollen
unterteilt und diese Vorratsrollen je fur sich flachgedriickt werden.

[0002] Zur Herstellung vorkomprimierter Dichtungsbander aus einem offenzelligen Kunststoff
wird zun&chst eine entsprechende Schaumstoffbahn auf einen hohlen Kern unter einer fir die
Vorkomprimierung ausreichenden Zugspannung aufgewickelt und die Komprimierung des
gebildeten Wickels durch eine Ummantelung festgehalten. Die auf diese Weise hergestellte
Mutterrolle wird dann in einzelne Vorratsrollen entsprechend der geforderten Bandbreite ge-
trennt. Da beim Durchtrennen der Mutterrolle das Trennwerkzeug in die Trennfuge eindringt
und dabei eine axiale Verdrangung der abgetrennten Windungen stattfindet, sind die von der
Mutterrolle abgetrennten Vorratsrollen nicht eben, sondern weisen eine schisselartige Wolbung
auf, die aufgrund der durch die Vorkomprimierung der Dichtungsbénder wirksamen radialen
Kréfte in Verbindung mit dem gegenseitigen axialen Versatz der Bandwindungen mit der Zeit
verstarkt wird. Es werden daher die von der Mutterrolle abgetrennten Vorratsrollen vor ihrer
Verpackung mit dem Ziel flachgedriickt, einem gegenseitigen axialen Versatz der Bandwindun-
gen entgegenzuwirken und damit ein zu einer Wolbung der Vorratsrolle fihrendes randseitiges
Aufweiten des Dichtungsbands zu unterbinden. Dieses Flachdricken der von der Mutterrolle
abgetrennten Vorratsrollen stellt jedoch einen zusatzlichen, den Herstellungsaufwand vergré-
Bernden Bearbeitungsschritt dar.

[0003] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, das die
Herstellung verpackter, flachgedrickter Vorratsrollen mit einem vergleichsweise geringen Ar-
beitsaufwand erlaubt.

[0004] Ausgehend von einem Verfahren der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung die
gestellte Aufgabe dadurch, dass die Vorratsrollen jeweils in eine gasdichte Hille aus zwei mit
Ausnahme einer Einfihroffnung randseitig miteinander verbundenen, zugfesten Deckfolien
eingesetzt und in eine Vakuumkammer gebracht werden und dass die Einflihréffnung der Hille
nach einer Evakuierung der Vakuumkammer gasdicht verschlossen wird, bevor die Vorratsrol-
len durch eine Bellftung der Vakuumkammer flachgedriickt werden.

[0005] Zufolge dieser MaBnahmen legen sich beim Bellften der Vakuumkammer die Deckfolien
an die Vorratsrolle an, die dabei in Uberraschender Weise flachgedriickt wird, ohne dass es
zusatzlicher auBerer Krafte bedarf. Diese Wirkung hangt wohl damit zusammen, dass aufgrund
der Zugfestigkeit der Deckfolien die Deckfolie auf der konkaven Seite der Vorratsrolle kaum
gegen den Kernring der Vorratsrolle eingezogen werden kann, wahrend die Deckfolie auf der
gegeniberliegenden konvexen Vorratsseite wegen ihrer gegenlber der Deckfolie auf der kon-
kaven Seite gréBeren Flache innerhalb des AuBenumfangs der Vorratsrolle durch den &uBeren
Luftdruck in den Kernring eingezogen wird und dabei auf den Bandwickel eine Kraft austbt, die
zu einem Flachdricken der Vorratsrolle fihrt. Die Vorratsrolle wird dabei nicht nur flachge-
drickt, sondern aufgrund der Vakuumverpackung innerhalb der gasdichten Hille aus den bei-
den Deckfolien auch in dieser flachgedriickten Lage festgehalten, sodass nach einem Offnen
der Hille eine Vorratsrolle aus einem vorkomprimierten Dichtungsband mit biindigen Bandwin-
dungen zur Verfiigung steht.

[0006] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen

[0007] Fig. 1 eine Vakuumkammer zur Durchfihrung des erfindungsgeméaBen Verfah-
rens mit einer flachzudrickenden Vorratsrolle eines vorkomprimierten
Dichtungsbands nach einem VerschweiBen der Einflhréffnung der Hulle
in einem schematischen Langsschnitt und die
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[0008] Fig. 2und 3 die Vorratsrolle unmittelbar nach der BelGftung der Vakuumkammer und
nach dem Flachdriicken durch ein Zusammenziehen der Hille in einem
Axialschnitt in einem gréBeren MaBstab.

[0009] Gem&B der Fig. 1 ist zum Flachdriicken einer Vorratsrolle 1 eine Vakuumkammer 2
vorgesehen, die eine SchweiBeinrichtung 3 zum gasdichten Versiegeln einer Hdlle 4 fir die
Vorratsrolle 1 umfasst. Diese Hiille 4 setzt sich aus zwei zugfesten Deckfolien 5, 6 zusammen,
die entlang ihrer Umfangsréander mit Ausnahme einer Einfihréffnung 7 fir die Vorratsrolle 1
gasdicht verbunden sind. Die Vorratsrolle 1 wird von einer Mutterrolle abgetrennt, die aus einer
um einen hohlen Kern unter einer Komprimierung aufgewickelten, offenporigen Schaumstoff-
bahn gebildet wird, wobei der komprimierte Wickel der Schaumstoffbahn durch eine Ummante-
lung festgehalten wird. Die offenporige Schaumstoffbahn kann vor dem Aufwickeln gegebenen-
falls imprégniert werden. Bei der Abtrennung der Vorratsrolle 1 von der Mutterrolle entspre-
chend der Breite des herzustellenden Dichtungsbands ergibt sich eine gegenseitige axiale
Verschiebung der einzelnen Windungen des komprimierten Dichtungsbands mit der Wirkung,
dass die Windungen der Vorratsrolle 1 nicht in der Ebene des Kernrings 8 verlaufen, sondern
aus dieser Ebene verdrangt werden, was zu einer Schiisselung der Vorratsrolle 1 flhrt, wie dies
in den Fig. 1 und 2 Obertrieben dargestellt ist.

[0010] Um die geschisselten Vorratsrollen 1 flachzudriicken, werden die Vorratsrollen 1 je fir
sich in eine Hulle 4 gesteckt, die innerhalb der Vakuumkammer 2 nach deren Evakuierung tber
die SchweiBeinrichtung 3 gasdicht verschlossen wird, bevor die Vakuumkammer 2 wieder
beliftet wird. Zur Evakuierung und Beliftung der Vakuumkammer 2 ist ein entsprechender
Anschluss 9 fir eine Vakuumpumpe angedeutet.

[0011] Wie den Fig. 2 und 3 entnommen werden kann, legen sich die Deckfolien 5 und 6 ge-
maB der Fig. 2 bei der Bellftung der Vakuumkammer 2 an die Vorratsrolle 1 an, soweit dies die
Abmessungen der Decklagen 5 und 6 der Hulle 4 erlauben. Die Zugfestigkeit der Deckfolien 5
und 6 bedingt, dass die Deckfolie 5 auf der konkaven Seite der Vorratsrolle 1 einem Einziehen
in den Hohlraum des Kernrings 8 entgegensteht, sodass der auBere Luftdruck das Einziehen
der Deckfolie 6 auf der konvexen Seite der Vorratsrolle 1 in den Hohlraum des Kernrings 8
bedingt, weil diese Deckfolie 6 im Vergleich zur Deckfolie 5 in Bezug auf die Vorratsrolle 1 eine
radiale Uberlange aufweist. Das Vakuum innerhalb der gasdicht verschlossenen Hiille 4 bedingt
im Zusammenwirken mit dem auBeren Luftdruck ein Zusammendriicken der Hdlle 4 im Bereich
des Hohlraums des Kernrings 8 mit der Wirkung, dass durch die Deckfolie 6 auf der konvexen
Seite Krafte auf die Vorratsrolle 1 ausgeibt werden, die zu einem Flachdriicken der Vorratsrolle
1 fihren, wie dies in der Fig. 3 gezeichnet ist. Die Vorratsrolle 1 wird somit innerhalb der evaku-
ierten Hulle 4 nicht nur flachgedriickt, sondern auch im flachgedrickien Zustand festgehalten,
sodass die Hulle 4 eine vorteilhafte Verpackung fir die Vorratsrolle 1 darstellt.
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Patentanspruch

1. Verfahren zum Herstellen flachgedriickter Vorratsrollen (1) eines vorkomprimierten Dich-
tungsbands, wobei eine offenporige Schaumstoffbahn unter einer Komprimierung auf einen
hohlen Kern zu einer Mutterrolle aufgewickelt und durch eine Ummantelung festgehalten
wird, bevor die ummantelte Mutterrolle in einzelne Vorratsrollen (1) unterteilt und diese Vor-
ratsrollen (1) je flr sich flachgedriickt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrats-
rollen (1) jeweils in eine gasdichte Hdlle (4) aus zwei mit Ausnahme einer Einfiihréffnung
(7) randseitig miteinander verbundenen, zugfesten Deckfolien (5, 6) eingesetzt und in eine
Vakuumkammer (2) gebracht werden und dass die Einfihréffnung (7) der Hille (4) nach
einer Evakuierung der Vakuumkammer (2) gasdicht verschlossen wird, bevor die Vorrats-
rollen (1) durch eine BellGftung der Vakuumkammer (2) flachgedriickt werden.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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