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Beschreibung

VERFAHREN UND FORM ZUR HERSTELLUNG VON DICHTPLATTEN IM SPRITZGUSS
SOWIE ENTSPRECHEND HERGESTELLTE DICHTPLATTEN

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Form zur Herstellung von aus mehreren
Uber Radialstege verbundenen Dichtringen bestehenden Dichtplatten aus faserverstarktem
Kunststoff im Spritzguss. Weiters betrifft die Erfindung auch mit einem derartigen Verfahren
beziehungsweise mit einer derartigen Form hergestellte Dichtplatten.

[0002] Als Ein- und Auslassventile von Hubkolben-Kompressoren mit gréBeren Hubvolumina
werden heutzutage meist Plattenventile mit einer gréBeren Anzahl von konzentrisch angeordne-
ten Durchstréméffnungen verwendet, die entweder mittels einer einstlickigen Dichtplatte aus
Stahl oder Kunststoff abgedeckt werden oder aber mit einzelnen profilierten Ringen zusam-
menarbeiten. Wahrend die einstlickigen Dichtplatten zur Folge der zwangsweise gemeinsamen
Bewegung aller Bereiche der Platte eine relativ gleichmaBige Belastung der beim Offnen und
SchlieBen stark beanspruchten Dicht- und Anschlagflachen erméglichen, haben sie auch Nach-
teile hinsichtlich der Strémungsumlenkung und damit einhergehender Strémungsverluste zur
Folge der meist nur eben zu realisierenden zusammenarbeiteten Dichtflachen. Ventile mit ein-
zelnen Dichtringen aus faserverstarktem Kunststoff kdnnen dagegen relativ einfach mit in
Durchstrémungsrichtung schrdg stehenden Dichtflachen (als sogenannte profilierte Ringe)
ausgebildet werden, was geringere Strémungsumlenkung und damit geringere Strébmungsver-
luste ergibt. Profilierte Plattenventile mit Dichtplatten der eingangs genannten Art stellen eine
Art Hybrid dar, mit den Vorteilen der einstickigen unprofilierten Dichtplatten (gemeinsame
Bewegung) und den Vorteilen der einzelnen profilierten Dichtringe (Effizienz, Robustheit).

[0003] Aus faserverstarktem Kunststoff bestehende, ebene oder profilierte Dichtplatten werden
nach bisher Ublichem Stand der Technik aus Halbzeugscheiben gefrast und sodann tberschlif-
fen. Dies verursacht beachtlichen Fertigungs- und Materialaufwand, was die Kosten entspre-
chend negativ beeinflusst. In kleineren Mengen werden deshalb bereits heute derartige Dicht-
platten fertiggespritzt, das heiBt die gesamten Schlitze bzw. Durchgangséffnungen in der Dicht-
platte werden in der Form entsprechend abgebildet, womit die Dichtplatte nach dem Spritzguss
bereits in ihrer finalen Form vorliegt. Fir die Verbesserung der Dichtheit kdnnen die Dichtplatten
nach dem Spritzguss auch noch Uberschliffen werden.

[0004] Diese an sich effiziente Technologie hat jedoch Nachteile: Auf Grund der Geometrie der
Dichtplatte werden beim Spritzgussprozess die Schmelzestrdme aufgeteilt und beflillen die zu
fillenden Kanale von beiden Seiten. Beim Zusammentreffen der Schmelzefronten bildet sich
eine Bindenaht. Bei faserverstarkien Kunststoffen kann der Effekt beobachtet werden, dass
keine Fasern durch die Bindenaht reichen und somit kein Verstarkungseffekt vorliegt. Daraus
resultiert, dass die Bindenahtfestigkeit kaum die Festigkeit des Grundwerkstoffes erreicht.

[0005] Das Problem unzureichender Bindenahtfestigkeit ist seit langem bekannt und es gibt
verschiedene Konzepte ihm zu begegnen. Neben optimierter Prozessfihrung, wie Einspritzge-
schwindigkeit, Druckverlauf und werkzeugseitiger Entlifftung sind auch Uberlaufkandle zur
Bindenahtverschmierung bekannt. Haufig wird das Problem (ber eine Konstruktionsédnderung
gelést und dabei die Bindenaht aus den hochbelasteten Zonen verschoben. |deen wie Ausrich-
tung der Fasern Uber elektrostatische Felder sind aufgrund der hohen Viskositaten der verwen-
deten Kunststoffe nicht machbar. Bindendhte nach oder wahrend ihrer Ausbildung durch zeitge-
recht angesteuerte Nadelverschlussdiisen zu durchstoBen oder zu verschmieren wére an sich
moglich, jedoch bei Dichtplatten mit bis zu sechzig Bindendhten pro Platte technisch nicht um-
setzbar. Auch Verfahren mit auBerhalb der Bindenaht angeordneten Uberlaufbereichen mit oder
ohne Aktivierung sind bekannt, lassen sich aufgrund der Komplexitat und des Platzbedarfs aber
nicht anwenden.

[0006] WO 0124986 A1 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Spritzgie Ben, wobei
die AuBenwandungen der Spritzgussform in den Bereichen der sich bildenden Bindenahte so
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ausgeweitet sind, dass die beiden Fronten der Kunststoff-Schmelzestréme jeweils seitlich abge-
lenkt und zur Bildung einer ,verzahnten“ Bindenaht wirbelartig miteinander verschrankt werden.
Die wirbelartige Verschrankung kann durch Ablenkwénde unterstltzt werden, die an beiden
Seiten in Strdmungsrichtung vor der Bindenaht angeordnet sind, und die nach dem Einspritzen
entweder aus der Form entfernt werden oder in dieser verbleiben.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es ein Verfahren und eine Form der eingangs
genannten Art zur Herstellung derartiger Ventilplatten so zu verbessern, dass die beschriebe-
nen Probleme mit den entstehenden Bindendhten zumindest weitestgehend vermieden werden
und somit eine Dichtplatte der eingangs genannten Art im Spritzguss hergestellt werden kann,
welche die beschriebenen Nachteile der bisher bekannten derartigen Dichtplatten nicht auf-
weist.

[0008] Diese Aufgabe wird gemaB der vorliegenden Erfindung bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dass im Bereich von durch das Aufeinandertreffen der
Fronten von geteilten Kunststoff-Schmelzestrémen gebildeten Binden&hten wandartige Fiih-
rungselemente schrég zur FlieBrichtung im dadurch vorerst weitestgehend eingeengten Form-
kanal angeordnet werden, welche die Fronten der Schmelzestréme vor dem Aufeinandertreffen
jeweils seitlich zur gegeniiberliegenden Begrenzung des Formkanals ablenken und wahrend
der weiteren Beflllung des Formkanals aus diesem heraus bewegt werden, wobei eine schrage
Bindenaht ausgebildet wird, wenn sich das Fihrungselement aus dem Formkanal heraus be-
wegt. Es wird damit die jeweilige Bindenaht im Formkanal schrég verdreht wobei die sich von
beiden Seiten ndhernden Schmelzefronten jeweils zu einer Seite abgelenkt werden. Die FlieB-
geschwindigkeit steigt dabei durch die Querschnittsverengung an und die Fasern der Faserver-
starkung im Kunststoff werden an der jeweiligen Seite des wandartigen Flhrungselementes
stark orientiert. Nachdem die Schmelzefronten jeweils die Spitze des sich verengenden Kanals
erreicht haben beginnt sich ein Druck aufzubauen womit im Wesentlichen erst dann die
Schmelze in den Spalt unterhalb des beweglichen wandartigen Flhrungselementes gedriickt
wird. Damit beginnt sich auch unterhalb dieses Fihrungselementes ein Druck aufzubauen.
Wenn sich nun das jeweilige wandartige Fihrungselement wahrend der weiteren Befillung des
Formkanals nach oben aus diesem herausbewegt kommt es zur Ausbildung einer schrégen
Bindenaht wobei sich die Verstarkungsfasern im faserverstérkten Kunststoff auf beiden Seiten
des sich nach oben bewegenden Flhrungselements ebenfalls zumindest teilweise nach oben
gerichtet mitbewegen und damit die Bindenaht durchstoBen, womit diese schragen, verlanger-
ten Bindendhte nun auch von Verstarkungsfasern der jeweils an den Bindenahten verbundenen
Kunststoffkdrper durchdrungen sind. Durch geeignete Temperaturfihrung der Schmelze und
der Werkzeuge kann dieser Effekt noch optimiert werden, womit bei statischer Belastung eine
circa 60%ige Verbesserung und bei Dauerfestigkeit eine circa 100%ige Verbesserung der
Bindenahtfestigkeit nachgewiesen werden konnte.

[0009] GemaB einer Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens erfolgt die Einbringung
der Kunststoffschmelze in die Form von der Mitte der Dichtplatte aus, vorzugsweise separat fur
jeden Radialsteg, wobei die Fihrungselemente ausschlieBlich im Bereich der Dichtringe ange-
ordnet werden. Es entstehen auf diese Weise Bindenahte ausschlieBlich im Bereich der Dicht-
ringe, welche weniger belastet sind als die Radialstege, die nicht nur Krafte zwischen den Rin-
gen Ubertragen muissen sondern auch eine ausreichende Elastizitdt zur Verbesserung des
Dichtverhaltens der Einzelringe haben sollen.

[0010] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung erfolgt die Bewegung der Fihrungs-
elemente aus dem Formkanal heraus, gegen eine von auBen aufgebrachte Widerstandskraft,
durch die den Formkanal fiillende Kunststoffschmelze selbst, wobei der zeitliche Verlauf der
GréBe dieser Widerstandskraft vorteilhaft wahrend der Fillung der Form variierbar ist. Damit
kann auf sehr einfache und effektive Weise Einfluss auf die Ausbildung der Bindenaht sowie auf
die eintretende Verstarkung durch die diese Bindenaht letztendlich in der fertigen Dichtplatte
durchsetzenden Fasern der Faserverstarkung genommen werden.

[0011] Die erfindungsgemaBe Form zur Herstellung derartiger Dichtplatten mit dem beschrie-
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benen Verfahren weist im Bereich von durch das Aufeinandertreffen der Fronten von geteilten
Kunststoff-Schmelzestrémen gebildeten Binden&dhten wandartige Fihrungselemente schrag zur
FlieBrichtung der Schmelzestréme im dadurch weitgehend eingeengten Formkanal auf, welche
zwischen einer Anfangsstellung, in der beidseits 1-10%, vorzugsweise 4-6%, bevorzugt 5%,
und am Boden 0-20%, vorzugsweise 5-15%, bevorzugt 10%, des Formkanals freigegeben sind,
und einer Rickzugsstellung, in der die dem Formkanalboden zugewandte Stirnseite des Fih-
rungselements mit der umgebenden Formkanalwand abschlie Bt oder geringfligig, vorzugsweise
1-10% der Dicke der Dichtplatte, Uber diese angehoben ist, bewegbar sind. Mit diesen Ausge-
staltungen der wandartigen FUhrungselemente bzw. deren Erstreckung relativ zu den umge-
benden Formkanalwénden sind optimale Verhéltnisse geschaffen, um die Schmelzestrdme im
Bereich der sich bildenden Bindenéhte entsprechend zu lenken und zu beeinflussen, was opti-
male Dichtplatten mit den genannten Festigkeitsverbesserungen ergibt.

[0012] In weiterer Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Form zur Herstellung der Dichtplatten
sind die Einspritzéffnungen im Bereich der Mitte der Form, vorzugsweise separat fir jeden
Formkanal jedes Radialsteges, und die wandartigen Fihrungselemente ausschlieBlich in den
Formkanélen der Dichtringe angeordnet. Damit ergeben sich wie erwdhnt in der fertigen Dicht-
platte Bindenahte nur im Bereich der Dichtringe und nicht im Bereich der Radialstege.

[0013] Die wandartigen FlUhrungselemente kdnnen in weiterer Ausgestaltung der Erfindung
einteilig ausgeflihrt sein, was die Fihrung der Schmelze erleichtert. Nach einer anderen bevor-
zugten Ausgestaltung der Erfindung kénnen diese Flhrungselemente aber auch aus mehreren
einzelnen, mit geringem Abstand nebeneinander angeordneten, vorzugsweise gemeinsam
bewegbaren, Elementen bestehen, was die Herstellung der Form insbesonders dann erleich-
tert, wenn die einzelnen Elemente stiftartig, mit beispielsweise rundem Querschnitt, sind.

[0014] Die wandartigen Fihrungselemente sind gemas einer anderen Weiterbildung der Erfin-
dung in Umfangsrichtung der Dichtringe gekrimmt ausgefihrt, womit in den gekrimmten Form-
kanalen der einzelnen Dichtringe die gleichen Querschnittsverengungen auf beiden Seiten der
wandartigen Fihrungselemente angestrebt werden kénnen.

[0015] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass die wandartigen Fih-
rungselemente an den &uBeren Seitenkanten abgerundet und an der dem Formkanalboden
zugewandten Stirnseite abgerundet oder dachartig spitz ausgefihrt sind. Damit kann das Vor-
beistrdmen bzw. das Unterstrémen an der Seite und an der unteren Stirnseite der Flihrungs-
elemente in weiten Grenzen beeinflusst werden, was verschiedenste Beeinflussungen der
Entstehung und Ausbildung der Bindenahte erlaubt.

[0016] Im letztgenannten Zusammenhang vorteilhaft ist auch eine weitere Ausgestaltung der
Erfindung, geméaB welcher die dem Formkanalboden zugewandte Stirnseite der wandartigen
FOhrungselemente einzelne, gegeniber der in der Anfangsstellung auf dem Formkanalboden
aufstehenden Stirnseite zurlickversetzte Durchstrombereiche aufweist. Damit ergibt sich eine
exakt definierbare Geometrie der Anfangsstellung mit einem ganz bestimmten freien Quer-
schnitt zum Unterstrdmen der Fuhrungselemente vor deren Herausbewegen aus der Form.

[0017] In besonders bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung sind die wandartigen Fiihrungs-
elemente mit einem Winkel von 10-35° vorzugsweise 15° abweichend von der jeweiligen
Umfangstangente des Formkanals so in diesem angeordnet, dass sich in FlieBrichtung der
Kunststoffschmelze eine vorzugsweise stetige Verengung ergibt. Damit kommt es zur optimalen
Ausbildung der oben bereits beschriebenen Effekte beim beidseitigen Auftreffen der Schmelze-
front auf das durch die Fihrungselemente vorerst gebildete Hindernis im Formkanal.

[0018] Die wandartigen Fihrungselemente sind in weiterer Ausgestaltung der Erfindung mittels
Federn und/oder mit hydraulischen, pneumatischen oder elektrischen Aktoren, oder einer Kom-
bination davon, belastet, vorzugsweise mit einer im zeitlichen Verlauf der GréBe variierbaren
Belastungskraft. Dies ermdglicht auf einfache oder aber auch steuerbare Weise die gewlinschte
Einflussnahme auf die Bewegung der wandartigen Fiihrungselemente zur gewlinschten Ausbil-
dung der Bindenéhte.
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[0019] Die wandartigen Fuhrungselemente kdénnen einfach eben oder gebogen schrdg im
jeweiligen Formkanal angeordnet sein - davon abgesehen kénnen aber auch einzelne oder alle
davon V-artig abgeknickt sein, - auch kdnnen mehrere der erwdhnten einzelnen Elemente in
beliebiger Gruppierung vorgesehen sein, was weitere Einflussnahmen auf Entstehung und
Ausbildung der Bindenahte ermdglicht.

[0020] Die Erfindung wird im Folgenden noch anhand der in der Zeichnung schematisch darge-
stellten Ausflihrungsbeispiele néher erlautert.

[0021] Fig.1 zeigt dabei eine erfindungsgeméBe, beispielsweise unprofilierte Dichtplat-
te in perspektivischer Ansicht,

[0022] Fig.2 zeigt den vergroBerten Ausschnitt Il aus Fig.1 in Draufsicht,

[0023] Fig.3 zeigt eine schematische Darstellung einer Form zur Herstellung einer

Dichtplatte gemaB Fig.1 und 2,

[0024] Fig. 4 und 5 zeigen schematisch Binden&hte der sich bei der Herstellung einer Dicht-
platte einstellenden Art (Fig. 4 ohne und Fig. 5 mit wandartigen Fih-
rungselementen geman der vorliegenden Erfindung),

[0025] Fig. 6 bis 12 zeigen unterschiedlich ausgebildete wandartige Fihrungselemente zur
Verwendung in Verfahren und Form nach der vorliegenden Erfindung und

[0026] Fig. 13 bis 17 zeigen unterschiedliche Anordnungen von aus einzelnen Elementen
bestehenden wandartigen Fihrungselementen.

[0027] Die in Fig. 1 dargestellte Dichtplatte 1 besteht aus drei liber Radialstege 2 verbundenen
Dichtringen 3 und ist aus faserverstarktem Kunststoff im Spritzguss hergestellt. Zu sehen ist
hier die Dichtseite der Dichtplatte, welche im fertigen, nicht dargestellten Plattenventil mit dem
Ventilsitz zusammenarbeitet - es handelt sich hier um eine Dichtplatte mit ebener Dichtflache,
welche nach dem Spritzguss zur Verbesserung der Dichtheit noch iberschliffen wird. Die Dicht-
platte 1 geméaB Fig. 1 und 2 ist noch nicht tberschliffen, weshalb noch sichelférmige Erhebun-
gen 4 zu erkennen sind deren Entstehung und Funktion nachfolgend noch naher beschrieben
wird. Abgesehen von ebenen Dichtplatten gemaB Fig. 1 und 2 kdnnten gemaB der Erfindung
aber auch sogenannte profilierte Dichtplatten hergestellt werden, bei denen die einzelnen Dicht-
ringe 3 mit am Umfang verlaufenden Fasen versehen sind, welche ihrerseits mit entsprechen-
den Dichtflachen am nicht dargestellten Ventilsitz zusammenarbeiten - in diesem Falle wéaren
die Radialstege 2 auf der Dichtseite gegeniber diesen seitlichen Fasen vertieft ausgebildet.

[0028] Beim Spritzen der dargestellten Dichtplatte 1 wird faserverstérkter Kunststoff vom in-
nersten Ring 14 her, der beispielsweise einen hier nicht ersichtlichen SchirmanguB aufweist,
zugefihrt, womit im weiteren die Formkanale fiir die Radialstege 2 versorgt werden. Wahrend
des fortgesetzten Beflllens der Form strémen damit vorerst vier Schmelzestréme entlang der
Radialstege 2 nach auBen und werden jeweils an den Kreuzungen mit den Dichtringen 3 nach
links und rechts aufgeteilt. Diese aufgeteilten Kunststoff-Schmelzestréme beflllen also die
Formkandle fir die Dichtringe 3 jeweils von beiden Seiten her und treffen im Mittelbreich zwi-
schen den Radialstegen 2 aufeinander. Ohne die erfindungsgeméaBen wandartigen Fihrungs-
elemente 5 (siehe Fig. 3 und Fig. 6 bis 17) wlrden sich im Bereich des Aufeinandertreffens der
Fronten der beiden Schmelzestrdme Bindendhte 15 im Wesentlichen gemé&B Fig. 4 ergeben,
was insbesonders bei faserverstarkten Kunststoffschmelzen eine verringerte Festigkeit der
Dichtplatte 1 in diesem Bereich bedingt, da die Fasern der Faserverstarkung der beiden aufei-
nandertreffenden Schmelzestréme nicht durch die Bindenaht 15 reichen und somit dort keine
Verstarkung ergeben.

[0029] Beim erfindungsgeméaBen Verfahren wird deshalb im Bereich der durch das Aufeinan-
dertreffen der Fronten von geteilten Kunststoff-Schmelzestrémen gebildeten Bindenadhte 15
jeweils ein wandartiges FUhrungselement 5 schrag zur FlieBrichtung im dadurch vorerst wei-
testgehend eingeengten Formkanal 6 angeordnet wie dies schematisch in Fig. 3 dargestellt ist.
Diese Fuhrungselemente 5 werden wéhrend der weiteren Beflllung des Formkanals 6 aus
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diesem herausbewegt (in Fig. 3 nach oben) und zwar aus der in Fig. 3 dargestellten Anfangs-
stellung bis in eine Rickzugsstellung, in der die formwandseitige Unterseite mit der umgeben-
den Formkanalwand abschlie Bt oder geringfligig Uber diese angehoben ist. Durch geringfligiges
Anheben Uber die umgebende Formkanalwand entstehen die Erhebungen 4 wie in Fig. 1 und 2
dargestellt, die anschlieBend beim Uberschleifen der Dichtplatte 1 entfernt werden.

[0030] Die Bewegung der Fihrungselemente 5 kann gemaB Fig. 3 entweder einfach (ber den
zwischen Formkanalboden und Fihrungselement 5 bei der fortigesetzten Beflllung entstehen-
den Druck im zugefuhrten Kunststoff (gegen die Kraft einer Feder 7) oder aber mittels eines
beispielsweise elektrischen Aktors A oder mit einem pneumatischen, oder hydraulischen Zylin-
der 8, oder einer Kombination davon, erfolgen, wobei der zeitliche Verlauf der Bewegung oder
des wirkenden Gegendruckes auch auf hier nicht weiter dargestellte Weise gesteuert werden
kann.

[0031] Aus Fig. 2 ist deutlich zu ersehen, dass bei der fiir diese Dichtplatte 1 verwendeten Form
die wandartigen Fihrungselemente 5 in Umfangsrichtung der Dichtringe 3 gekriimmt sind und
an den &uBeren Seitenkanten Abrundungen aufweisen. Der Winkel a, den die wandartigen
FOhrungselemente 5 mit der Umfangstangente 9 der Dichtringe 3 bzw. des entsprechenden
Formkanals einschlieBBen liegt vorzugsweise im Bereich von 10-35°, womit die von beiden Sei-
ten auf die Fihrungselemente 5 treffenden Schmelzestréme entsprechend abgelenkt werden
wobei sich durch die beidseitig gleichmaBige Verengung des Formkanals erhéhter Druck auch
unter den Fihrungselementen 5 aufbaut, welcher trachtet, diese im Laufe der weiteren Beflil-
lung aus dem Formkanal nach oben zu schieben. Es ergibt sich damit eine starke Ausrichtung
der Fasern der Faserverstarkung in der Kunststoffschmelze entlang der sich dabei nach oben
aus der Form bewegenden Fihrungselemente 5, was die gewlnschte Schragstellung der Bin-
denaht 15 (siehe Fig. 5) bei gleichzeitigem Durchdringen derselben mit Fasern der Faserver-
starkung von beiden Schmelzestrémen ergibt. In der in Fig. 3 dargestellten Anfangsstellung der
wandartigen Fihrungselemente 5 sind beidseits vorzugsweise etwa 5% und am Boden etwa
10% des Formkanals freigegeben, was eine sehr vorteilhafte Ausbildung der Bindenaht 15 mit
hervorragenden Festigkeitswerten der Dichtplatte 1 ergibt.

[0032] In den Fig. 6 bis 12 sind verschiedene Méglichkeiten zur vorteilhaften Ausbildung der
Stirnseiten 10 der wandartigen Fihrungselemente 5 dargestellt, wobei unter Stirnseite 10 die
gemanB Fig. 3 dem Formkanalboden zugewandte Unterseite der Fihrungselemente 5 zu verste-
hen ist, welche in der Anfangsstellung den Formkanal an der Unterseite einengt. In Fig. 6 ist die
Stirnseite 10 gerade ausgebildet (wie auch in Fig. 3 angedeutet). GemaB Fig. 7 ist die Stirnseite
10 Uber die ganze Lange mit einer Abrundung versehen. In Fig. 8 ist in der Mitte eine Abschra-
gung zu sehen, wobei die Randbereiche nicht abgeschragt sind, womit das Flhrungselement 5
in der Anfangsstellung am Formboden aufgestellt werden kann. Fig. 9 und 10 zeigen dachartige
Abschragungen der Stirnseite 10, wobei bei der Ausfihrung nach Fig. 10 die Firstkante dieser
Abschragung quer von einer Seite des Fihrungselementes zur anderen verlauft, was das Un-
terstrdbmen des Fihrungselementes 5 gezielt beeinflusst und damit gezielten Einfluss auf die
Ausbildung der entstehenden Bindenaht nimmt. Die Ausfiihrungen nach Fig. 11 und 12 weisen
Durchstrémbereiche 11 und in der Anfangsstellung auf dem Formkanalboden aufstehende
AuBenbereiche 12 auf.

[0033] Abgesehen von der Ausbildung der wandartigen Fihrungselemente 5 gemaB Fig. 3 und
6 bis 12 als einstlckige Teile kdnnten diese Fihrungselemente 5 gemaB Fig. 13 bis 17 aber
auch aus mehreren einzelnen, mit geringem Abstand nebeneinander angeordneten, vorzugs-
weise gemeinsam bewegbaren, Elementen bestehen, die mit 13 angedeutet sind. GemaB den
Fig. 13 bis 16 sind im Querschnitt runde Stifte verwendet - gemaB Fig. 17 ist der Querschnitt
dieser einzelnen Elemente 13 oval. Es ergeben sich auch damit verschiedenste Mdglichkeiten
zur Einflussnahme auf die Schmelzestrdme im Bereich der entstehenden Bindenéhte. Weiters
kdénnten sowohl mit den Fihrungselementen 5 nach Fig. 6 bis 12 sowie auch mit denen nach
Fig. 13 bis 17 Bindendhte hergestellt werden, die abweichend von Fig. 5 nicht nur im Wesentli-
chen eben schréag stehen sondern V-férmige oder ahnliche Geometrien haben, was ebenfalls
zur Verbesserung der Qualitét der erhaltenen Dichtplatten 1 beitragen kann.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus mehreren, Uber Radialstege (2) verbundenen Dichtrin-
gen (3) bestehenden Dichtplatten (1) aus faserverstirktem Kunststoff im Spritzguss,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich von durch das Aufeinandertreffen der Fronten
von geteilten Kunststoff-Schmelzestromen gebildeten Bindendhten (15) wandartige Fih-
rungselemente (5) schréag zur FlieBrichtung im dadurch vorerst weitestgehend eingeengten
Formkanal (6) angeordnet werden, welche die Fronten der Schmelzestréme vor dem Auf-
einandertreffen jeweils seitlich zur gegenlberliegenden Begrenzung des Formkanals (6)
ablenken und wahrend der weiteren Beflllung des Formkanals (6) aus diesem herausbe-
wegt werden, wobei eine schrédge Bindenaht ausgebildet wird, wenn sich das Flhrungs-
element aus dem Formkanal heraus bewegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Einbringung der Kunst-
stoffschmelze in die Form von der Mitte der Dichtplatte (1) aus, vorzugsweise separat fiir
jeden Radialsteg (2), erfolgt und dass die Fihrungselemente (5) ausschlieBlich im Bereich
der Dichtringe (3) angeordnet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung der
Flahrungselemente (5) aus dem Formkanal (6), heraus, gegen eine von auB3en aufgebrach-
te Widerstandskraft, durch die den Formkanal (6) filllende Kunststoffschmelze selbst er-
folgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der zeitliche Verlauf der
GréBe der Widerstandskraft wahrend der Beflillung der Form variierbar ist.

5. Form zur Herstellung von aus mehreren, Uber Radialstege (2) verbundenen Dichtringen (3)
bestehenden Dichtplatten (1) aus faserverstérktem Kunststoff im Spritzguss, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Bereich von durch das Aufeinandertreffen der Fronten von geteil-
ten Kunststoff-Schmelzestrdmen gebildeten Bindendhten (15) wandartige Fihrungsele-
mente (5) schrag zur FlieBrichtung der Schmelzestréme im dadurch weitgehend eingeeng-
ten Formkanal (6) angeordnet sind, welche zwischen einer Anfangsstellung, in der beid-
seits 1-10%, vorzugsweise 4-6%, bevorzugt 5%, und am Boden 1-20%, vorzugsweise 5-
15%, bevorzugt 10%, des Formkanals (6) freigegeben sind, und einer Riickzugsstellung, in
der die formwandseitige Unterseite mit der umgebenden Formkanalwand abschlie3t oder
geringfligig, vorzugsweise 1-10% der Dicke der Dichtplatte (1), Uber diese angehoben ist,
bewegbar sind.

6. Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Einspritzéffnungen im Bereich
der Mitte der Form, vorzugsweise separat fir den Formkanal jedes Radialsteges (2), und
die wandartigen Fihrungselemente (5) ausschlieBlich in den Formkanélen der Dichtringe
(3) angeordnet sind.

7. Form nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die wandartigen Flhrungsele-
mente (5) einteilig ausgefuhrt sind.

8. Form nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die wandartigen Fihrungsele-
mente (5) aus mehreren einzelnen, mit geringem Abstand nebeneinander angeordneten,
vorzugsweise gemeinsam bewegbaren, Elementen (13) bestehen.

9. Form nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die wandartigen Fiih-
rungselemente (5) in Umfangsrichtung der Dichtringe (3) gekrimmt sind.

10. Form nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die wandartigen
Flahrungselemente (5) an den duBeren Seitenkanten abgerundet und an der dem Formka-
nalboden zugewandten Stirnseite (10) abgerundet oder dachartig spitz ausgefiihrt sind.

11. Form nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die dem Formkanalboden zugewandte Stirnseite (10) der wandartigen Fihrungselemente
(5) einzelne, gegenlber der in der Anfangsstellung auf dem Formkanalboden aufsitzenden
Stirnseite (10) zurtickversetzte Durchstrombereiche (11) aufweist.
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12. Form nach einem oder mehreren Ansprichen 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die wandartigen Flihrungselemente (5) mit einem Winkel von 10-35°, vorzugsweise 15°,
abweichend von der jeweiligen Umfangstangente (9) des Formkanals (6) so in diesem an-
geordnet sind, dass sich in FlieBrichtung der Kunststoffschmelze eine vorzugsweise stetige
Verengung ergibt.

13. Form nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die wandartigen Fihrungselemente (5) mittels Federn (7) und/oder mit hydraulischen,
pneumatischen oder elekirischen Aktoren (8, A), oder einer Kombination davon, belastet
sind, vorzugsweise mit einer im zeitlichen Verlauf der GréBe variierbaren Belastungskraft.

14. Form nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die wandartigen Fihrungselemente (5) V-artig abgeknickt sind.

15. Dichtplatte (1) hergestellt mit dem Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, in einer Form nach einem oder mehreren der Anspriiche 5-14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bindenahte (15) schrag, vorzugsweise 5-30°, bevorzugt 15°, zur Um-
fangsrichtung der Dichtringe (3) verlaufen und von Verstarkungsfasern der jeweils an den
Bindenéhten (15) verbundenen Kunststoffkérper durchdrungen sind.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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