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(54) Entwasserungselement mit Insert

(57) Die Erfindung betrifft ein Entwasserungselement (1)

aus Kunststoff und ein Verfahren zu dessen et
Herstellung, welches zumindest eine Offnung (3) 2% .
aufweist, in welche ein Insert (2) eingesetzt ist, wobei e

das Insert (2) gegenuber dem Entwasserungselement
(1) eine héartere Oberflache aufweist, wobei das Insert
(2) an seinem AuBenumfang zumindest einen
Sperrvorsprung (2.8) mit einer Sperrflache (2.5)
aufweist, das Entwéasserungselement (1) in der
Offnung (3) zumindest eine Rastflache (1.5) aufweist,
welche durch eine Ausnehmung in der Mantelflache
der Offnung (3) gebildet ist, das Insert (2) in die
Offnung (3) einpressbar ist, wobei die Sperrflache
(2.5) des Sperrvorsprungs (2.8) des Inserts (2) im
eingesetzten Zustand mit der Rastflache (1.5) in
Eingriff ist, sodass das Insert (2) formschlUssig in der
Offnung (3) des Entwéasserungselements (1) gegen
Herausziehen gesichert ist.
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Zusammenfassung (Fig. 1)

Die Erfindung betrifft ein Entwdsserungselement (1) aus Kunst-
stoff und ein Verfahren zu dessen Herstellung, welches zumindest
eine Offnung (3) aufweist, in welche ein Insert (2) eingesetzt
ist, wobei das Insert (2) gegeniiber dem Entwdsserungselement (1)
eine hértere Oberfldche aufweist, wobei das Insert (2) an seinem
AuBenumfang zumindest einen Sperrvorsprung (2.8) mit einer
Sperrflache (2.5) aufweist, das Entwidsserungselement (1) in der
Offnung (3) zumindest eine Rastfldche (1.5) aufweist, welche
durch eine Ausnehmung in der Mantelfldche der Offnung (3) gebil-
det ist, das Insert (2) in die Offnung (3) einpressbar ist, wo-
bei die Sperrfldche (2.5) des Sperrvorsprungs (2.8) des Inserts
(2) im eingesetzten Zustand mit der Rastfldche (1.5) in Eingriff
ist, sodass das Insert (2) formschliissig in der Offnung (3) des

Entwadsserungselements (1) gegen Herausziehen gesichert ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Entwidsserungselement aus Kunststoff,

welches Inserts, insbesondere Keramikinserts aufweist.

Fin Entwdsserungselement wird in Papiermaschinen sowie Karton-—,
Zellstoff- und Tissuemaschinen zur Entwdsserung der Fasersuspen-—
sion verwendet. Das gegenstdndliche Insert bzw. Keramikinsert
findet insbesondere bei Entwdsserungselementen von Saugkdsten
(Vakuumsaugern, Unterdrucksaugern) Verwendung. Das Entwasse-
rungselement bildet die obere Deckfldche (den Deckel, die Abde-
ckung) des Saugkastens und wird im Englischen als ,Suction box
cover” bezeichnet. Das Entwdsserungselement weist zur Befesti-
gung an seiner untern Seite 1in der Regel zwei oder mehr Nuten

zur Aufnahme von T-Schienen des Saugkastens auf.

Der Saugkasten ist ein Teil der Siebpartie der Papiermaschine.
In der Siebpartie wird die Fasersuspension auf die obere Seite
eines umlaufenden endlosen Siebs aus Kunststoff oder Metall auf-
gebracht. Dieses Sieb gleitet mit seiner Unterseite {iber das
Entwidsserungselement. Das Entwdsserungselement weist Offnungen
auf, durch welche mittels Anlegen von Unterdruck der Fasersus-

pension durch das Sieb hindurch Fliissigkeit entzogen wird.

Da das Sieb durch den Unterdruck gegen das Entwdsserungselement
gedriickt wird, muss das Entwdsserungselement auRerst glatt und
verschleiBlbestdndig ausgefiihrt sein, um Verschleill am Sieb und

am Entwdsserungselement selbst zu minimieren.

Daher sind filir Entwdsserungselemente sehr harte Materialien am
besten geeignet. Nach dem Stand der Technik ist es bekannt, Ent-
wadsserungselemente zur Gadnze aus Keramik oder zur Gdnze aus
Kunststoff wie glasfaserverstdrkter Kunststoff (GFK) zu ferti-
gen, oder beispielsweise aus Stahl mit Keramikbeschichtung. Es
ist auch bekannt Keramikleisten oder Keramiksegmente auf einem
Trdger, insbesondere auf ldnglichen T-Schienen aus Kunststoff

oder Stahl, zu befestigen.

Besonders vorteilhaft hat sich jedoch der Lochbelag fiir Entwdas-

serungselemente erwiesen, bei welchem das Entwdsserungselement
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selbst viele Offnungen aufweist, da so die bestmdgliche Entwas-
serung erreicht wird, da beim Lochbelag im Vergleich zu anderen
Designs die offene Flache, an der Vakuum anliegen kann, am
héchsten ist und der Lochbelag ein gleichmdRigeres und schonen-

deres Entwdsserungsprofil aufweist.

Das Lochdesigne kann durch Offnungen in einer zur Ganze aus Ke-
ramik oder zur Gdnze aus Kunststoff bestehenden Oberfldche des

Entwdsserungselements vorgesehen sein.

Die Keramik-Ausfiihrung hat den Vorteil, dass aufgrund der hohen
Hirte und der &uRerst glatten Oberfldche der Verschleil minimal
ist. Die Keramik-Ausfiihrung hat den Nachteil, dass groble Elemen-
te aus Keramik schwierig zu produzieren und teuer sind, zudem
muss bei einer Beschddigung des Elements das ganze Element er-

setzt werden.

Die Kunststoff-Ausfiihrung hat den Vorteil, dass diese glinstiger
und in der Herstellung einfacher ist, mit dem Nachteil, dass sie
eine geringere Hdrte und somit mehr Verschleill aufweist als die

Keramik—-Ausfiihrung.

Daher wurden Entwdsserungselemente entwickelt, welche Oberfla-
chenbereiche aus unterschiedlichen Materialien, insbesondere
Kunststoff und Keramik aufweisen, um deren Vorteile zu kombinie-

ren.

Die US 3404066 A zeigt ein Entwdsserungselement, das aus einer
Platte aus Hartholz besteht und welches den Saugkasten zur Ganze
abdeckt. Die Platte ist mit Bohrungen versehen, welche zum
Durchtritt von Fliissigkeit in den Saugkasten dienen. Um den Ver-
schleill an den Lochkanten der Hartholzplatte zu minimieren, wird
vorgeschlagen, hohlzylindrische Keramikinserts (bzw. allgemein
Inserts mit einer hohen H&rte, oder mit hartem Material be-
schichtete Inserts) in diese Bohrungen einzusetzen. Dazu weisen
die Bohrungen zweil zylindrische Bereiche auf, wobei der zylind-
rische Bereich, welcher dem Sieb zugewandt liegt den gleichen
Durchmesser hat wie der Hohlzylinder des Keramikinserts, und der

untere zylindrische Bereich den gleichen Durchmesser hat, wie
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der Innendurchmesser des Keramikinserts. Das Keramikinsert wird

mit einem Epoxid-Kleber in der Bohrung befestigt.

Die CA 2273674 Al zeigt ein Entwédsserungselement, welches aus
einer Platte aus Kunststoff, bevorzugt Polyethylen besteht. Die
Platte weist Offnungen, insbesondere 1lidngliche Offnungen auf.
Diese Offnungen sind an ihrem oberen Umfang mit einem endlosen
Band aus harterem Material, insbesondere Keramik versehen, so-
dass dieses Material die obere Kante der Offnung bildet, wobei
diese Kante bevorzugt abgerundet ausgefiihrt 1ist. Das endlose
Band selbst weist bevorzugt einen quadratischen Querschnitt auf,
wobei sich bei einem kreisrunden Querschnitt der Offnungen eine
Keramikhiilse wie bei der zuvor =zitierten US 3404066 A ergibt.
Das endlose Band kann auch einen runden, ovalen, oder trapezfdr-

migen Querschnitt aufweisen.

Die DE 1761174 Al zeigt ein Entwdsserungselement aus Kunststoff,
welches unterschiedliche Keramikinserts aufweisen kann. Dabei
kommen Inserts, welche eine Offnung im Entwdsserungselement um-
schlielen und 1léngliche Inserts, welche 1in das Material des
Kunststoffs eingebettet sind zum Einsatz. Die Inserts, welche
die Offnungen umschlieBen, sind im Wesentlichen gemdB den vorge-
nannten Schriften ausgebildet. Die langlichen Inserts sind pris-
matisch mit einer trapezfdrmigen Grundfldche ausgefiihrt, wobei
die kleinere der beiden parallelen Seitenfldchen des trapezfdr-
migen Prismas nach oben zeigt, sodass die Inserts formschliissig
vom Kunststoff umschlossen werden. Zur Herstellung des Entwdsse-
rungselements mit Offnungen wird vorgeschlagen, die die Offnun-
gen umschlieBenden Inserts am Boden einer Guss—- oder Sinterform
zu platzieren und diese mit Kunststoff zu umschlielen. Um die
Inserts hohenverstellbar auszufihren, wird vorgeschlagen hohlzy-
lindrische Inserts mit einem Gewinde zu versehen und von dieser
Form abweichende Inserts verschiebbar in den Offnungen zu hal-

ten.

Nachteilig am Stand der Technik ist, dass die Inserts entweder

rein durch die Schwerkraft, bzw. die Sogwirkung, durch Kleben
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oder Verschrauben in den Offnungen gehalten werden. Bei der Me-
thode der Schwerkraft ist nachteilig, dass die Insert speziell
beim Transport oder bei Demontage des Entwdsserungselements aus
den Offnungen fallen kénnen. Nachteilig am Kleben ist, dass die
Inserts nicht oder nur mit hohem Aufwand wieder vollstdndig aus
dem Entwdsserungselement entfernt werden konnen. Nachteilig am
verschrauben ist, dass die Inserts, bzw. das Entwdsserungsele-
ment aufwendig zu bearbeiten sind, da =zusdtzliche Offnungen,
Aufnahmen und Befestigungen filir die Schrauben vorhanden sein
miissen. Da die Schrauben in der Regel nur von der Unterseite des
Entwdsserungselements zuganglich sind, ist eine Demontage des

Inserts kompliziert.

Beim UmgieBen der Inserts mit Kunststoff in einer Form ist es
zwar mdglich die Inserts formschliissig einzubetten, dies und das
Herstellungsverfahren weisen jedoch nicht unwesentliche Nachtei-
le auf. Durch die formschliissige Einbettung durch UmgieBen mit
Kunststoff kdnnen die Inserts nicht getauscht werden, wenn diese
beschadigt, oder verschlissen sind. Beim Versehen der Inserts
mit einem Gewinde ist die Tauschbarkeit zwar gegeben, aber das
Insert weist dabei eine komplexe Form auf und durch Vibrationen
und Reibkrafte des Siebes kann es zu einer ungewollten HOhenver-—

stellung kommen.

Das Herstellungsverfahren, bestehend aus dem Platzieren der In-
serts in einer Guss- oder Sinterform und das folgende Umschlie-
RBen mit Kunststoff, hat den wesentlichen Nachteil, dass aufgrund
der FremdkS&rper 1in der Form ein gleichmé&biges Aushédrten des
Kunststoffs erschwert wird, was zu Spannungen im Kunststoffele-
ment und/oder den Inserts fiihren kann, was sich negativ auf die
Lebensdauer des Entwédsserungselements bzw. der Inserts auswirkt.
Zudem sind aufwendige Gussformen ndtig, da Halteelemente zum Fi-

xieren der Inserts in der Gussform bendtigt werden.

Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe besteht darin, eine

formschliissige Verbindung der Inserts im Kunststoff des Entwds-
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serungselements zu erreichen, unter Vermeidung der oben genann-

ten Nachteile.

Fiir das L&sen der Aufgabe wird vorgeschlagen, die Inserts mit
zumindest einem Rastelement, welches die Wirkung eines Widerha-
kens oder &hnlich einem Widerhaken hat, =zu versehen, wobeili das
Rastelement bei Einstecken des Inserts mit einer Rastfldche in

der Offnung des Entwdsserungselements in Eingriff kommt.

Das erfindungsgemdBe Verfahren zur Herstellung eines spannungs-
freien Entwadsserungselements mit formschliissig befestigten Kera-
mikinserts Dbesteht darin, dass 1in einem ersten Schritt eine
Platte aus Kunststoff, bevorzugt ultrahochmolekularem Polyethyl-

en, gesintert wird.

Diese Platte wird in Folge durch einen spanenden Bearbeitungs-
prozess, insbesondere Frdsen und/oder Bohren, mit Offnungen ver-
sehen. Die Offnungen weisen an einem von der Oberflidche der
Platte entfernt liegenden Bereich einen Teilabschnitt mit grdébe-
rem Querschnitt, bzw. einem grdberem Durchmesser auf. Die nach
bekannten Verfahren (z.B. Sintern mit eventuell nachfolgendem
Schleifen) hergestellten Keramikinserts weisen in einem von bei-
den Deckfldchen des Inserts beabstandet liegenden Bereich eine
vergrdBerten Querschnitt bzw. Durchmesser auf. Der vergrdblerte
Querschnitt bzw. Durchmesser des Inserts 1ist etwas grdRer als
der Querschnitt bzw. Durchmesser des Teilbereichs der Offnung,
welcher an den Teilabschnitt der Offnung mit grdkRerem Quer-
schnitt bzw. Durchmesser in Richtung der Oberfldche der Platte

anschlielRt.

Je ein Insert wird in je eine Offnung des Entwdsserungselements
geschoben bzw. eingepresst, bis der vergrdlerte Bereich des In-
serts mit dem vergrdBerten Bereich der Offnung in Eingriff
kommt. Das Insert ist in jenem Teilbereich, welcher sich in der
Offnung befindet, an seiner Mantelfldche, bzw. seinen Mantelfla-
chen allseitig vom Kunststoff des Entwdsserungselements um-

schlossen.

Vorteilhaft an der gegenstédndlichen Erfindung ist, dass
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— das Entwdsserungselement aus einer spannungsfrei gefertig-
ten Kunststoffplatte besteht,

— die 1Inserts formschliissig in die Offnungen des Entwidsse-
rungselements einsteckbar sind,

— die Inserts gegen Herausfallen und vertikales Verschieben
gesichert sind

— und dennoch ein rasches Auswechseln einzelner Inserts mdg-

lich 1ist.

Bevorzugt weist das Insert an Jjener Oberfldche mit der es mit
dem Sieb in Kontakt kommt eine Keramikbeschichtung oder einen
Keramikeinsatz auf, wobei das restliche 1Insert beispielsweise

aus Stahl besteht.

Besonders bevorzugt besteht das Insert zur Ganze aus technischer

Keramik.

Bevorzugt erstrecken sich die Offnungen durch die gesamte Dicke

des Entwadsserungselements.

Bevorzugt erstrecken sich die Offnungen in einem Winkel von 90°

zur Oberfldche durch das Entwdsserungselement.

Bevorzugt weist das Insert selbst eine Offnung auf, welche sich

iiber die gesamte Ladnge des Inserts erstreckt.

Bevorzugt ist die L&nge des Inserts geringer als die Dicke des

Entwdsserungselements.

Bevorzug weisen die Offnungen und die Inserts nur kreisfdrmige

Querschnitte auf.

Bevorzugt 1ist das Entwdsserungselement nach dem erfindungsgemi-

Ren Verfahren hergestellt.

FEin erfindungsgemdfBes Inserts ist jedoch auch bei einem anders
hergestellten Entwdsserungselement erfindungsgemdl einsetzbar,

solange dieses zumindest eine erfindungsgemdBe Offnung aufweist.

Das Entwdsserungselement besteht bevorzugt aus einem verschleil-
festen Kunststoff wie beispielsweise einem glasfaserverstdrkter

Kunststoff, oder Polyethylen.
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Die Erfindung wird an Hand von Zeichnungen veranschaulicht:

Fig. 1: Zeigt ein besonders bevorzugtes erfindungsgemdRes Ent-
wdsserungselement in seitlicher Schnittansicht mit einem

eingesetzt und einem noch einzusetzendem Insert.

Fig. 2: Die Fig. 2a, 2b, 2c¢c und 2d zeigen beispielhafte erfin-

dungsgemalBe Entwdsserungselemente von oben.

Fig. 3: Die Fig. 3a, 3b, 3c und 3d zeigen je ein erfindungsge-

maRes Insert in seitlicher Schnittansicht und von oben.

Fig. 4: Zeigt ein Entwdsserungselement mit einem einfach ent-

fernbarem Insert in seitlicher Schnittansicht.

Fig. 5: Zeigt ein Entwadsserungselement mit Insert in seitlicher
Schnittansicht, wobei das Entwdsserungselement einen trich-

terfdrmigen Einpressbereich aufweist.

Fig. 6: Die Fig. 6a und 6b =zeigen Entwdsserungselemente in
seitlicher Teilschnittansicht mit Inserts, welche keine

Offnung aufweisen.

Fig. 7: Zeigt ein Entwasserungselement mit einem Insert, wel-
ches eine beliebig geformte Deckflidche aufweist, in seitli-

cher Schnittansicht.

Fig. 8: Zeigt ein Entwdsserungselement mit einem Insert, dessen
Gleitfldche {iber die Deckfldche des Entwdsserungselements

vorragt, in seitlicher Schnittansicht.

In Fig. 1 sind zwei Offnungen 3 eines erfindungsgemdBen Entwds-
serungselements 1 gezeigt. Die obere Fldche des Entwdsserungs-
elements 1, {ber welche das Sieb gleitet, wird in Folge als
Deckflédche 1.7 bezeichnet, die untere Fl&dche, welche dem Inneren

des Saugkastens zugewandt liegt, als Grundfldche 1.8.

In diesem Beispiel weist die Offnung 3 in jedem Bereich einen
kreisfdérmigen Querschnitt auf. Zudem sind zwei 1Inserts 2 ge-
zeigt, wobei eines davon in eine Offnung 3 eingesetzt ist.
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Die Offnung 3 weist zumindest zwei Bereiche mit unterschiedli-
chem Durchmesser auf. Im gegenstdndlichen Beispiel weist die

Offnung 3 vier Bereiche mit unterschiedlichem Durchmesser auf.

AnschlieBend an die Deckfldche 1.7 weist die Offnung 3 einen zy-
lindrischen Bereich auf, welcher als Passung fiir das Insert 2
dient, dieser Bereich wird in Folge als Pass&ffnung 3.1 bezeich-
net. Die Passung zwischen Insert 2 und Abdeckelement 1 ist so
gewdhlt, dass ein spaltloser Ubergang von der Deckfldche 1.7 zur

Gleitfldche 2.7 des Inserts 2 erreicht wird.

Im nachsten Abschnitt der Offnung 3, anschlieBend an die Pass-
6ffnung 3.1, folgt ein Bereich mit grdRerem Durchmesser als je-
nem der Passéffnung 3.1. Dieser Bereich dient zur Aufnahme des
Rastelements des Inserts 2 und wird in Folge als Aufnahmedffnung
3.2 bezeichnet. Durch die sprunghafte VergrohRerung des Durchmes-—
sers von der PassOffnung 3.1 auf die Aufnahmedffnung 3.2 ergibt
sich im Abdeckelement 1 eine ringfdrmige Flache, welche parallel
zur Deckfldche 1.7 ausgerichtet ist. Diese ringfdrmige Fléache
wird in folge als Rastfldche 1.5 bezeichnet. Die Aufnahmedffnung
3.2 bildet eine ringsum verlaufende Ausnehmung in der Mantelfla-
che der Offnung 3. Diese Ausnehmung ist von der Deckfldche 1.7

beabstandet.

Die Aufnahmedffnung 3.2 geht an ihrem unteren Ende in einen ke-
gelstupffdrmigen Bereich 3.3 der Offnung 3 {iiber. Dieser kegel-
stumpffdrmige Bereich 3.3 ist fertigungstechnisch bedingt und
ergibt sich bei Verwendung eines kegelstumpffdrmigen Frasers.
Wird ein zylindrischer Frédser verwendet, kann dieser Bereich der

Offnung 3 auch zylindrisch geformt sein.

Der kegelstumpffdrmige Bereich 3.3 weist an seinem unteren Ende
eine sprunghafte Verkleinerung des Durchmessers auf, wodurch im
Entwdsserungselement eine ringfdrmige Auflagefldche 1.6 gebildet
wird, auf welcher das Insert 2 mit seiner unteren Stiitzflédche

2.6 aufliegt. Das Insert 2 ist mit seinen Fl&chen 2.5, 2.6 zwi-
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schen den Fladchen 1.5, 1.6 des Entwadsserungselements so einge-

passt, dass keine vertikale Bewegung des Inserts 2 mdglich ist.

Am unteren Ende des kegelstumpffdérmigen Bereichs 3.3 schlielt
die Durchgangstffnung 3.4 an, welche sich bis zur Grundflédche

1.8 des Entwdsserungselements 1 erstreckt.

Das Insert 2 weist 1in etwa eine hohlzylindrische Form auf, mit
einem im Wesentlichen konstanten Innendurchmesser der Insert8ff-
nung 2.4. Das Insert 2 weist bevorzugt an der oberen Kante der
Insertdffnung 2.4 eine Rundung oder eine Phase auf. Die Deckfla-
che des Hohlzylinders des Inserts 2, Uber welche das Sieb glei-
tet, wird in Folge als Gleitfldche 2.7 bezeichnet, die Grundfla-
che des Hohlzylinders, welche auf der Auflagefldche 1.6 aufliegt
als Stiitzfldache 2.6. Die Stitzfldche 2.6 weist einen geringeren

AuBendurchmesser auf als die Offnung 3.1.

An die Stitzfldche 2.6 schlieBt eine Einpressfase, bzw. der Ein-
presskegel 2.3 an, bei welchem der AuBendurchmesser des Inserts
2 kontinuierlich groBRer wird, bis dessen Durchmesser den Durch-
messer der PassOffnung 3.1 etwas {lbersteigt. An den Einpresske-
gel 2.3 schlielt ein kurzer Bereich 2.2 mit konstantem Durchmes-
ser an, welcher schlieBlich sprunghaft =zum Passabschnitt 2.1
ibergeht und so einen ringfdrmige Sperrfldche 2.5 bildet, welche
parallel zur Gleitfldche 2.7 und parallel zur Stitzfldche 2.6

ausgerichtet ist.

Beim Einsetzen des Inserts 2 ldsst sich dessen Einpresskegel 2.3
zundchst leicht in die Offnung 3.1 einfiihren, bis dessen Durch-
messer den der Offnung 3.1 fiibersteigt. Die bendtigte Kraft zum
Einpressen nimmt dann kontinuierlich =zu, bis der kurze Bereich
2.2 die Passtffnung 3.1 erreicht und entlang dieser mit gleich-
bleibender Kraft nach unten geschoben wird. Sobald der kurze Be-
reich 2.2 die Passdffnung 3.1 passiert hat, gelangt der kurze
Bereich 2.2 in den Aufnahmedffnung 3.2, der den gleichen oder
etwas groBeren Durchmesser wie der kurze Bereich 2.2 aufweist.

In dieser Position 1ist das 1Insert vertikal durch die Flé&chen
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2.5, 2.6 und horizontal durch den Passabschnitt 2.1 in die Off-
nung 3 eingepasst, wodurch eine vertikale oder horizontale Bewe-
gung des Inserts 2 verhindert wird. Die Sperrfldche 2.5 und der
Uber den Passabschnitt 2.1 vorstehende Teil des kurzen Bereichs

2.2 und des Einpresskegels 2.3 formen den Sperrvorsprung 2.8.

Der Sperrvorsprung 2.8 kann sich, wie zuvor beschrieben, {ber
den gesamten Umfang des Inserts 2 erstrecken, oder nur iber ei-
nen oder mehrere Teilbereiche des Umfangs des Inserts 2. Glei-

ches gilt fiir die Aufnahmedffnung 3.2.

Der Innendurchmesser des Inserts 2 betrdgt beispielsweise 14 mm,
der Aublendurchmesser ca. 20 mm. Die Dicke D des Entwdsserungs-
elements 1 betrdgt beispielsweise 40 mm. Die La&nge L des Inserts
betrdgt beispielsweise ca. 7 mm. Die Breite der ringfdrmigen
Sperrfldche 2.5 betrdagt zirka 0,5 mm. Die Breite der ringfdrmi-
gen Sperrfldche 2.5 ist dabei von der Elastizitdt bzw. der Harte
des Kunststoffs des Entwdsserungselements 1 abhdngig. Je hdadrter
der Kunststoff ist desto geringer kann die Breite der Sperrfla-

che 2.5 dimensioniert werden.

Das Entwdsserungselement 1 kann im Langzeitsinterpressverfahren
als bis zu 12 m langer Belag oder Leiste ohne Schweilnaht, mit
spannungsfreier Struktur hergestellt werden. Die Breite eines
Entwédsserungselements 1 mit sieben parallelen Reihen von Offnun-
gen 3 betrdgt beispielsweise 220 mm. Die Breite des Entwdsse-
rungselements 1 ist die Erstreckung des Entwdsserungselements 1
in Laufrichtung des Siebes. Die Breite eines Entwdsserungsele-—
ments 1 kann auch groRer (oder kleiner) gewdhlt sein, beispiels-
weise betragt die Breite {ber 500 mm, wobei die Unterstiitzung
durch den Unterbau in einem Raster von ca. 250 mm auszufiihren
ist. Diese Unterstiitzung besteht in einer Befestigung des Ent-
wasserungselements 1, die so auszulegen 1ist, dass sich das Ent-
wdsserungselement 1 ungehindert ausdehnen kann (T-Schienen, Win-

kelleisten, Schwalbenschwanzfiihrungen, Schrauben in Langldcher).
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Erfindungsgemdll ist es auch denkbar, dass das Entwdsserungsele-—
ment 1 nicht aus einer durchgehenden Platte gefertigt ist, son-
dern aus mehreren in erfindungsgemdler Weise gefertigten Platten
bzw. Entwdsserungselementen 1 Dbesteht, welche miteinander ver-
schweillt werden, oder aneinander folgend in Langs—- oder Quer-
richtung der Laufrichtung des Siebes aneinander folgend montiert
werden. Beispielsweise deckt dann ein erfindungsgemidles Entwis-
serungselement 1 nur einen Teilbereich der Breite des Siebes ab.
Ein erfindungsgemdBe Entwdsserungselement 1 selbst kann eine be-
liebige Form aufweisen, wobel die Form einer rechteckigen Platte

in den meisten Fallen vorteilhaft sein wird.

Der Widerstand, welchen das Insert 2 gegen das Herausziehen aus
dem Entwdsserungselement 1 aufbringt, kann {iber die Breite der
ringférmigen Sperrfldche 2.5 und/ oder deren Neigung zur Deck-
fladche 1.7, bzw. der Gleitflédche 2.7 eingestellt werden. Wobei
eine Anderung der Neigung der Sperrfldche 2.5 keinen Einfluss

auf die ndtige Einpresskraft zum Einsetzen des Inserts 2 hat.

Ist die Sperrflache 2.5 ausgehend von ihrer gemeinsamen Kante
mit dem Passzylinder 2.1 zur Deckfldche 1.7 hin geneigt, so bil-
det der Sperrvorsprung 2.8 einen Widerhaken. Dieser verhakt
sich beim Versuch das Insert 2 herauszuziehen im Kunststoff des
Entwdsserungselements 1. Ein zerstdrungsfreies Entfernen des In-

serts 2 ist dann nicht moglich.

Ist die Sperrflache 2.5 ausgehend von ihrer gemeinsamen Kante
mit dem Passzylinder 2.1 von der Deckfldche 1.7 weg geneigt, so
bildet die Sperrfldche 2.5 ein kegelstumpffdrmigen Sperrvor-—
sprung 2.8. Weist dieser Kegelstumpf beispielsweise die gleiche
Neigung wie der Einpresskegel 2.3 auf, so ist flir das Herauszie-
hen die gleiche Kraft notwendig wie fiir das Einpressen des Inse-
rts 2. Ein solches Insert 2 kann bei Bedarf jederzeit zerstso-
rungsfrei entfernt und durch ein neues Insert 2 ersetzt werden,

oder bei einem anderen Entwdsserungselement 1 eingesetzt werden.
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Durch die Erfindung ist es auch mdglich bereits in Verwendung
befindliche Voll-Kunststoff-Entwdsserungselemente nachtrdglich
mit Inserts 2 zu versehen, durch Bohren oder Frasen der Passoff-

nung 3.1 und Frasen der Aufnahmedffnungen 3.2.

In den Fig. 2a, 2b, 2c und 2d sind erfindungsgemidle Entwdsse-—
rungselemente 1 von oben gezeigt, deren Offnungen 3 mit Inserts
2 versehen sind. Das Entwdsserungselement 1 weist dabei zumin-
dest eine Reihe von Offnungen 3 auf. Bevorzugt weist es jedoch
mehrere Reihen von Offnungen 3 auf, wobei die Offnungen 3 der
aufeinanderfolgenden Reihen versetzt zueinander angeordnet sind
wie in Fig. 2a gezeigt. In Fig. 2a verlaufen die Reihen in einem
Winkel von 90° zur Laufrichtung des Siebes, welche mit dem Pfeil
angedeutet ist. Wie 1in Fig. 2b gezeigt kdnnen die Reihen auch
schrdag zur Laufrichtung des Siebes verlaufen. Die in Fig. 2a und
2b gezeigten Offnungen 3 und Inserts 2 weisen kreisfdrmige Quer-
schnitte auf. Die Inserts 2 kdnnen gemdB einem der Ausfliihrungs-
beispiele der Fig. 3a, 3b und 3c ausgefiihrt sein. Das Insert 2
der Fig. 3a weist einen 1ilber den gesamten Umfang verlaufenden
Sperrvorsprung 2.8 auf, wodurch sich eine ringfdrmige Sperrfld-
che 2.5 ergibt. Die Inserts 2 der Fig. 3b und 3c, weisen vier
Sperrvorspriinge 2.5 auf, die in regelmdbigen Abstdnden {iber den
Umfang des Inserts 2 verteilt sind. Die Inserts 2 der Fig. 3a

und 3b weisen einen Einpresskegel 2.3 auf.

Das Insert 2 der Fig. 3c weist einen im Wesentlichen konstanten
ringfdrmigen Querschnitt auf, von welchem die Sperrvorspriinge
2.5 abstehen. Die Sperrvorspriinge 2.5 weisen an ihrem unteren
FEnde einen sich radial verjlingenden Bereich auf, welcher die
Funktion des Einpresskegels 2.3 {bernimmt. Natirlich widre es
auch denkbar einen iber den gesamten Umfang verlaufenden Sperr-
vorsprung 2.8 in dieser Weise auszufiihren, also mit einem zur

Stiitzfladche 2.6 beabstandeten Einpresskegel 2.3.

Die Offnungen 3 k&énnen auch in anderen Mustern {iiber das Entwds-
serungselement 1 verteilt angeordnet sein, wie in Fig. 2c ge-

zeigt. Dabei kdnnen unterschiedlich geformte Offnungen 3 und In-

13/33

Seite 12



L 1666

serts 2 zum Einsatz kommen. Wie in Fig. 2c gezeigt, kann die
Offnung 3 als Langloch ausgefiihrt sein, wobei das Insert 2 eine
ldngsovale Form aufweist. Die Ausfiihrung eines langsovalen Inse-
rts 2 ist in Fig. 3d gezeigt. Besonders bei von der Kreisform,
bzw. Ringform abweichenden Querschnitten des Inserts 2 1ist es
vorteilhaft, mehrere Sperrvorspriinge 2.8 iiber den Umfang des In-
serts 2 verteilt anzuordnen. In diesem Fall ist es ausreichend,
den Querschnitt der Offnung 3 nur in jenen Bereichen grdRer aus-
zufihren, in welchen die Sperrvorspriinge 2.8 im eingesetzten Zu-

stand zur Lage kommen.

Wie in Fig. 2d gezeigt kdnnen die Inserts 2 auch eine beliebig
geformte Gleitfldche 2.7 aufweisen. Das Insert 2 am linken Rand
des Entwdsserungselements 1 weist eine dreieckige Form auf und
besitzt keine Insertdffnung 2.4. Solche Inserts 2 ohne Inser-
toffnung 2.4 sind in Laufrichtung des Siebes gesehen, bevorzugt
entlang der vorderen und/oder hinteren Kante des Entwdsserungs-
elements 1 vorgesehen, da an den Kanten groBerer Verschleill auf-
tritt als im Bereich zwischen den Kanten. Durch den VerschleiR
runden die Kanten allm&hlich ab. Dadurch, dass die Inserts 2 et-
was beabstandet zur Kante des Entwasserungselements 1 angebracht
sind, wird das AusmaB der Rundung durch den Abstand des Inserts

2 von der Kante begrenzt.

Die Inserts 2 ohne Insertdffnung 2.4 k&nnen gemdl den Fig. 6a
und 6b ausgefiihrt sein. In Fig. 6a ist das Insert 2 an seinem
unteren Ende mit einem, einen Einpresskegel 2.3 aufweisenden,
zylinderfdrmigen Passabschnitt 2.1 versehen. Dieser unter Teil
des Inserts 2 kann wie das Insert 2 der Fig. 1, 3a, 3b, 3c, 4
und 5 ausgebildet sein, wobei keine Insertdffnung 2.4 vorhanden
ist. Der an diesen untern Abschnitt anschlieBende, plattenfdrmi-
ge obere Abschnitt kann eine beliebige Querschnittsform aufwei-
sen, beispielsweise dreieckig wie in Fig. 2d gezeigt. Dieser
obere Abschnitt kann bevorzugt in einen entsprechend gleich ge-
formten Einsetzabschnitt 3.5 der Offnung 3 eingesetzt werden,

oder auch analog zur Fig. 8 {iber die Deckfldche 1.7 vorstehen.

14733

seite 13



L 1666

In Fig. 6b ist eine weitere Variante des Inserts 2 ohne Inser-—
toffnung 2.4 gezeigt. Dabei 1ist der plattenfdrmige Abschnitt
selbst der Passabschnitt 2.1, welcher in die entsprechend gleich
geformte PassOffnung 3.1 eingesetzt wird. Vom Umfang des plat-
tenférmigen Abschnitts stehen ein oder mehrere Sperrvorspriinge
2.5 ab, welche 1in entsprechenden Ausnehmungen in der Mantelflad-
che der Offnung 3 einrasten. Als Abwandlung ist es denkbar das
Insert 2 der Fig. 6b mit einer oder mehreren beliebig geformten
Instertdffnungen 2.4 zu versehen und das Entwdsserungselement 1

mit einer Durchgangsdffnung 3.4 zu versehen.

In Fig. 2d sind neben den Inserts 2 ohne Insertdffnung 2.4 auch
Inserts 2 gezeigt, die eine zylinderfdrmige Insertdffnung 2.4

aufweisen und eine beliebig geformte Gleitflédche 2.7.

Die Gleitfladchen 2.7 aller Inserts 2 sind in Fig. 2d mit abge-
rundeten Ecken ausgefiihrt, dies ergibt sich in Zusammenhang mit
der spanenden Erzeugung der Offnungen 3, bei welcher die Radien
durch die Grdhke des Frdsers vorgegeben sind. Die Inserts 2 mit
anndahernd quadratischen Gleitfldchen 2.7 konnen vorteilhaft ge-
mal einer der Fig. 7 und 8 geformt sein. Die Inserts weisen da-
bei einen unteren Abschnitt auf, welcher wie ein in den Fig. 1,
3a, 3b, 3¢, 4 gezeigtes Insert 2 ausgefiihrt sein kann. An den
Passabschnitt 2.1 schlielt jedoch noch oben hin ein plattenfdr-
miger Abschnitt an, welcher einen beliebigen Querschnitt aufwei-

sen kann und die Gleitfldche 2.7 des Inserts 2 bildet.

Wie in Fig. 7 gezeigt, weist die Offnung 3 bevorzugt von der
Pass6ffnung 3.1 bis zur Deckfldche 1.7 eine Einsatzoffnung 3.5
auf, welche zur Aufnahme des plattenfdrmigen Abschnitts des In-
serts 2 dient. Die untere Flache des plattenfdrmigen Abschnitts
bildet die Stiitzflédche 2.6, welche auf der Auflagefldche 1.6 des
Entwadsserungselements 1 aufliegt. Im Gegensatz zu den Inserts 2
der Fig. 1 befindet sich die Stiitzfldche 2.6 oberhalb der Sperr-
flache 2.5.
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Wie in Fig. 8 gezeigt, kann das Insert 2 auch so eingesetzt wer-—
den, dass der obere plattenfdrmige Abschnitt {iber die Deckfldche
1.7 vorsteht. In diesem Fall ist die Deckfldche 1.7 zugleich die
Auflagefldche 1.6. In Abwandlung des Inserts der Fig. 8 ware es
denkbar, den oberen Abschnitt nicht plattenfdrmig sondern als

Kugelsegment auszufiihren.

In Fig. 4 ist eine bevorzugt Ausgestaltung der Rastfldche 1.5
und der Sperrfldche 2.5 gezeigt. Die Sperrfldache 2.5 des Ras-
telements 2.8 ist dabei ausgehend wvom Passabschnitt 2.1 von der
Gleitfldche 2.7 weg geneigt und liegt im eingesetzten Zustand
deckungsgleich an der Rastfldche 1.5 an. Mit einem geeignetem
Werkzeug, welches von oben durch die Offnung 2.4 bewegt und an
dem liber die Auflagefldche 2.6 vorstehenden Teil der Stiitzflédche
2.6 angesetzt wird, kann das Insert 2 von oben aus der Offnung 3
gezogen werden. Der Widerstand gegen das Herausziehen hangt von

der Neigung der Sperrfldche 2.5 ab.

In Fig. 5 ist eine Ausgestaltung des Inserts 2 und der Offnung 3
gezeigt, bei welcher das Insert 2 keinen Einpresskegel 2.3 auf-
zuweisen braucht, da die Offnung 3 einen trichterférmigen Be-

reich aufweist, welcher das Einpressen des Inserts 2 beglinstigt.

In der Figurenbeschreibung wurden vorteilhaft Merkmale der Er-
findung beschrieben, diese k&énnen im Rahmen des fachmdnnischen
Handelns beliebig kombiniert werden und es k&nnen auch unter-
schiedlich ausgestaltete Inserts 2 an einem Entwdsserungselement

1 vorhanden sein.
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Anspruche

1. Entwdsserungselement (1) aus Kunststoff, welches zumindest
eine Offnung (3) aufweist, in welche ein Insert (2) einge-
setzt ist, wobei das Insert (2) gegeniliber dem Entwdsserungs-—
element (1) eine hdrtere Oberfldche aufweist, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

das Insert (2) an seinem Aubenumfang zumindest einen Sperr-

vorsprung (2.8) mit einer Sperrfldche (2.5) aufweist,

das Entwdsserungselement (1) in der Offnung (3) zumindest ei-
ne Rastfldche (1.5) aufweist, welche durch eine Ausnehmung in

der Mantelflidche der Offnung (3) gebildet ist,
das Insert (2) in die Offnung (3) einpressbar ist,

wobel die Sperrfldche (2.5) des Sperrvorsprungs (2.8) des In-
serts (2) im eingesetzten Zustand mit der Rastfldche (1.5) in
Eingriff ist, sodass das Insert (2) formschliissig in der Off-
nung (3) des Entwdsserungselements (1) gegen Herausziehen ge-

sichert ist.

2. Entwasserungselement (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Entwisserungselement (1) in der Offnung
(3) eine Auflagefldche (1.6) aufweist, an welcher das Insert
(2) 1im eingesetzten Zustand mit der Stitzfldche (2.6) an-
liegt, sodass das Insert (2) gegen vertikale Bewegung gesi-

chert ist.

3. Entwédsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (3) eine Passdffnung
(3.1) aufweist, in welche das Insert (2) im eingesetzten Zu-
stand mit dem Passabschnitt (2.1) eingepasst und gegen hori-

zontale Bewegung gesichert ist.

4. Entwdsserungselement (1) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Passabschnitt (2.1) des Inserts (2) eine

zylindrische Form aufweist.

5. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Insert (2) anschlieRend an
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10.

11.

12.

den Passabschnitt (2.1) in Richtung der Gleitfldche (2.7) ei-
nen Bereich aufweist, welcher gegeniiber dem Passabschnitt
(2.1) einen grodBeren, beliebig geformten Querschnitt auf-

welst.

Entwdsserungselement (1) nach Anspruch b5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflagefldche (1.6) des Entwdsserungsele-—
ments (1) die Deckfldche (1.7) des Entwdsserungselementes (1)

ist.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gleitflache (2.7) des Inse-
rts (2) und die Deckfldche (1.7) des Entwdsserungselements

(1) in einer Ebene liegen.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (3) von der Deckfld-
che (1.7) des Entwdsserungselements (1) bis zur Grundfldche

(1.8) des Entwasserungselements (1) verlauft.

Entwadsserungselement (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Insert (2) eine Insertdffnung (2.4) auf-
weist, welche sich ausgehend von der Geleitflédche (2.7) {iber

die gesamte Lidnge L des Inserts (2) erstreckt.

Entwdsserungselement (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Insertdffnung (2.4) und die Offnung (3)
des Entwdsserungselements (1) konzentrisch zueinander und in
einem Winkel wvon 90° zur Deckflédche (1.7) des Entwdsserungs-

elements (1) verlaufen.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (3) des Entwasse-
rungselements (1) und das Insert (2) nur kreis- oder ringfdr-

mige Querschnitte aufweisen.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine Sperrvor-
sprung (2.8) an seiner von der Gleitfldche (2.7) und der
Sperrfléache (2.5) abgewandt liegenden Seite einen konischen

bzw. einen sich verjlingenden Abschnitt aufweist.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sperrfldache (2.5) des Inse-
rts (2) zur Gleitfldche (2.7) hin oder wvon dieser weg geneigt

ausgerichtet ist.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sperrvorsprung (2.8) iber

den gesamten Umfang des Inserts (2) verlauft.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Sperrvorspriinge (2.8)

Uber den Umfang des Inserts (2) verteilt angeordnet sind.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Insert (2) an seiner von der
Gleitfldche (2.7) abgewandten Seite einen kegelstumpffdrmigen

Bereich, der als Einpresskegel (2.3) dient, aufweist.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gleitfldche (2.7) des Inse-
rts durch Keramik gebildet ist, oder das Insert (2) zur Ganze

aus Keramik besteht.

Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass es zur Gadnze aus verschleilfes-
tem Kunststoff, insbesondere ultrahochmolekularem Polyethylen

besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Entwdsserungselements (1) ge-
mal einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,

dass

das Entwdsserungselement (1) in Form einer durchgehenden
Platte aus Kunststoff hergestellt, insbesondere aus ultra-

hochmolekularem Polyethylen gesintert, wird,

das Entwdsserungselement (1) danach mit spanenden BRearbei-

tungsverfahren mit Offnungen (3) versehen wird,

Inserts (2) mit eilner harteren, verschleiBfesteren Oberfla-
che, insbesondere Keramikinserts, in die Offnungen (3) einge-

presst werden.
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Anspruche

1. Entwdsserungselement (1) aus Kunststoff, welches zumindest
eine Offnung (3) aufweist, in welche ein Insert (2) einge-
setzt ist, wobei das Insert (2) gegeniliber dem Entwdsserungs-—
element (1) eine hdrtere Oberfldche aufweist, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

das Insert (2) an seinem Aubenumfang zumindest einen Sperr-

vorsprung (2h) mit einer Sperrfldche (2c) aufweist,

das Entwdsserungselement (1) in der Offnung (3) zumindest ei-
ne Rastfldche (lc) aufweist, welche durch eine Ausnehmung in

der Mantelflidche der Offnung (3) gebildet ist,
das Insert (2) in die Offnung (3) einpressbar ist,

wobel der Sperrvorsprung (2h) in die Ausnehmung in der Man-
telflidche der Offnung (3) ragt und die Sperrfldche (2c) des
Sperrvorsprungs (2h) aus Jjener Richtung in Eingriff mit der
Rastfldche (1lc) 1ist, welche entgegengesetzt der Richtung
liegt, aus welcher das Insert (2) in die Offnung (3) einge-

presst wurde.

2. Entwasserungselement (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Entwdsserungselement (1) eine Auflageflad-
che (1d) aufweist und eine Stiitzfldche (2b) des Inserts (2)
in jener Richtung in Eingriff mit der Auflagefldche (1d) ist,

in der das Insert (2) in die Offnung (3) eingepresst wurde.

3. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (3) eine Passdffnung
(3a) aufweist, in welche das Insert (2) im eingesetzten Zu-
stand mit dem Passabschnitt (2g) eingepasst und gegen hori-

zontale Bewegung gesichert ist.

4. Entwdsserungselement (1) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Passabschnitt (2g) des 1Inserts (2) eine

zylindrische Form aufweist.

5. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Insert (2) anschlieBend an
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den Passabschnitt (2g) in Richtung der Gleitflidche (2a) einen
Bereich aufweist, welcher gegeniiber dem Passabschnitt (2qg)

einen grd&hleren, beliebig geformten Querschnitt aufweist.

6. Entwdsserungselement (1) nach Anspruch b5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflagefldche (1d) des Entwdsserungsele-
ments (1) die Deckfldche (la) des Entwdsserungselementes (1)

ist.

7. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gleitfl&che (2a) des Inserts
(2) und die Deckfldche (la) des Entwdsserungselements (1) in

einer Ebene liegen.

8. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (3) von der Deckfla-
che (la) des Entwadsserungselements (1) bis zur Grundflédche

(1b) des Entwasserungselements (1) verlauft.

9. Entwdsserungselement (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Insert (2) eine Insertdffnung (2d) auf-
welst, welche sich ausgehend von der Gleitflache (2a) iber

die gesamte Ldange L des Inserts (2) erstreckt.

10. Entwadsserungselement (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Insertdffnung (2d) und die Offnung (3) des
Entwadsserungselements (1) konzentrisch zueinander und in ei-
nem Winkel wvon 90° zur Deckfldche (la) des Entwdsserungsele-

ments (1) verlaufen.

11. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (3) des Entwisse-
rungselements (1) und das Insert (2) nur kreis- oder ringfdr-

mige Querschnitte aufweisen.

12. Entwadsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine Sperrvor-
sprung (2h) an seiner von der Gleitfldche (2a) und der Sperr-
fldche (2c) abgewandt liegenden Seite einen konischen bzw.

einen sich verjlingenden Abschnitt aufweist.
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13. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sperrfldche (2c) des Inserts
(2) zur Gleitfldche (2a) hin oder von dieser weg geneigt aus-

gerichtet ist.

14. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sperrvorsprung (2h) iber den
gesamten Umfang des Inserts (2) verlduft und sich die Ausneh-
mung in der Mantelfldche der Offnung (3) {iber den gesamten

Umfang der Offnung (3) erstreckt.

15. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Sperrvorspriinge (2h)

Uber den Umfang des Inserts (2) verteilt angeordnet sind.

16. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Insert (2) an seiner von der
Gleitfldche (2a) abgewandten Seite einen kegelstumpffdrmigen

Bereich, der als Einpresskegel (2e) dient, aufweist.

17. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gleitfldche (2a) des Inserts
durch Keramik gebildet ist, oder das Insert (2) zur Ga&nze aus

Keramik besteht.

18. Entwdsserungselement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass es zur Gadnze aus verschleilfes-
tem Kunststoff, insbesondere ultrahochmolekularem Polyethylen

besteht.

19. Verfahren zur Herstellung eines Entwdsserungselements (1) ge-
mal einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,

dass

das Entwdsserungselement (1) in Form einer durchgehenden
Platte aus Kunststoff hergestellt, insbesondere aus ultra-

hochmolekularem Polyethylen gesintert wird,

das Entwdsserungselement (1) danach mit spanenden BRearbei-

tungsverfahren mit Offnungen (3) versehen wird,
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Inserts (2) mit einer hdrteren, verschleiBfesteren Oberfléa-
che, insbesondere Keramikinserts, in die Offnungen (3) einge-

presst werden.
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Fig. 6a
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