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(57) Abstract: The invention relates to a method for production of a non-return valve, in particular for use in an injection-moulding
machine, and also to this non-return valve. The method takes a non-return valve encompassing a non-return valve element (12)
which has been, or can be, arranged at one end of a rotating plastification screw, with a tip (14) at which a stop element (16) has
been arranged, and also encompassing a throttle ring which has been arranged movably in the axial direction within a prescribed
path distance on the non-return valve element and which has two end-stop positions, where the throttle ring in one end-stop position
is in contact with one or more backward-facing face sides of the stop element(s), and applies a hard metal plaque (18) to that area
(17) of the stop element that comes into contact with the throttle ring, and welding the hard metal plaque at all visible abutting edges

to the non-return valve element.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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—  mit internationalem Recherchenbericht

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Riickstromsperre, insbesondere zur Verwen-
dung in einer SpritzgieBmaschine, sowie eine solche Riickstromsperre. Bei dem Verfahren wird bei einer Riickstromsperre umfassend
einen Riickstromsperrenkdrper (12), der an einem Ende einer rotierenden Plastif izierschnecke angeordnet oder anordenbar ist, mit
einer Spitze (14) an der ein Anschlagelement (16) angeordnet ist sowie einen Absperrring der in Axialrichtung in einem vorgege-
benen Wegbereich beweglich auf dem Rickstromsperrenkdrper angeordnet ist und zwei Endlagen besitzt, wobei der Absperrring
in einer Endlage an einer oder mehreren riickwértigen Stirnfldchen des Anschlagelements oder der Anschlagelemente anliegt, ein
Hartmetallpldttchen(18) auf die mit dem Absperrring in Kontakt kommende Flédche (17) des Anschlagelements aufgelegt und das
Hartmetallpldttchen mit dem Riickstromsperrenkdrper an allen sichtbaren StoBkanten durch VerschweiBung verbunden.
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Beschreibung

Titel
Verfahren zur Panzerung einer Ruckstromsperre und solchermalien gepanzerte

Ruckstromsperre

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Panzerung einer Rickstromsperre
gemall dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine solchermalien gepanzerte
Ruckstromsperre gemal den Oberbegriffen der Anspriche 8 und 9.

Ruckstromsperren werden bei Plastifizier- und Einspritzeinheiten von Spritzgief3-
maschinen eingesetzt. Ublicherweise dreht sich bei einer Plastifizier- und Einspritzein-
heit eine Plastifizierschnecke in einem Plastifizierzylinder, wodurch ein Ausgangs-
material, beispielsweise ein Kunststoffmaterial, aufgeschmolzen, d.h. in einen plasti-
schen Schmelzezustand Uberfuhrt wird. Dabei wird das Schmelzematerial in dem
Plastifizierzylinder nach vorne geférdert und sammelt sich im Raum vor der
Plastifizierschnecke an. Dieser Raum wird auch als Schneckenvorraum bezeichnet.
Dieser Scheckenvorraum vergrofiert sich wahrend des Aufplastifizierens durch
Zuruckziehen der Schnecke zunehmend. Nachdem eine ausreichende Menge an
Material ,aufplastifiziert” worden ist, wird die wahrend des Aufschmelzvorgangs (auch
Dosiervorgang genannt) zuruckgezogene Schnecke nunmehr nach vorne gedrickt, um
so das im Schneckenvorraum gesammelte Material in eine Kavitat eines

Formwerkzeugs zu Uberfuhren.

Um zu gewahrleisten, dass wahrend des Dosiervorganges die Kunststoffschmelze ohne
weiteres in den Schneckenvorraum Uberfuhrt werden kann, wahrend des Einspritz-
vorgangs jedoch kein Schmelzematerial vom Schneckenvorraum in den Bereich der
Schnecke zurickdringen kann, wird an der Schneckenspitze in der Regel eine
Ruckstromsperre eingesetzt, die diese Funktionalitat sicherstellt.

Die Ruckstromsperre weist in der Regel einen Grundkorper auf, der einerseits mit der
Plastifizierschnecke verbunden oder verbindbar (beispielsweise einschraubbar) ist und
an seinem vorderen Ende eine Spitze aufweist. Die Spitze besitzt im hinteren Bereich

-1 -
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ein oder mehrere Anschlagelemente, beispielsweise in Form radial nach aufen
stehender Flugel. Zwischen der Spitze bzw. den dadurch gebildeten
Anschlagelementen und einem weiteren, ruckwartig gelegenen Anschlagelement ist
oftmals ein Absperrring angeordnet, der in einem definierten Raumbereich
(beispielsweise 5 mm bis 1 cm) in Axialrichtung des Grundkérpers hin und her
bewegbar ist. Dabei kommt der Absperrring entweder zur Anlage an den
Anschlagelementen der Spitze (vordere Position) oder auch zur Anlage am hinteren
Anschlagelement (hintere Position).

Die Funktionsweise einer solchen - an sich bekannten - Ruckstromsperre ist bekannt. In
der vorderen Position kann Schmelze, die durch die sich im Plastifizierzylinder
drehende Plastifizierschnecke produziert wird, zwischen dem Absperrring und dem
Ruckstromsperren-Grundkérper nach vorne hindurch gefuhrt werden. Das Schmelze-
material tritt am vorderen Endbereich des Absperrrings zwischen den sich radial nach
aullen erstreckenden Flugeln aus und gelangt in den Schneckenvorraum. Wahrend
dieses Verfahrensschritts dreht sich einerseits die Plastifizierschnecke und damit die
fest mit der Plastifizierschnecke verbundene Spitze. Der Absperrring hingegen dreht
sich in der Regel nicht mit der gleichen Rotationsgeschwindigkeit oder steht bezuglich
dem Plastifizierzylinder rotationsmallig im wesentlichen still. Aus diesem Grunde ergibt
sich eine Reibung zwischen dem Absperrring und den vorderen Anschlagelementen der
Ruckstromsperrenspitze, wobei diese vorderen Anschlagelemente in der Regel die
ruckwartigen Stirnflachen der sich radial nach auf3en erstreckenden Fligel sind.

An der Grenzflache der Anschlagelemente sowie des Absperrrings tritt kann eine
abrasive und eine adhasive Reibung auftreten, die zum Verschleil3 der Anschlag-
elemente bzw. der Spitze der Riuckstromsperre oder des Absperrrings fuhren kann.

Verstarkt wird dieser Effekt bei beladenen Kunststoffschmelzen, also Kunststoff-
schmelzen, die mit Materialien wie Glasfasern oder &ahnlichen abrasiv wirkenden
Materialien versetzt sind. Zudem kann es je nach zu verarbeitendem Material zu einem

korrosiven Effekt kommen, der sich zu den Reibungseffekten noch hinzugesellt.

Beim Ubergang vom Dosier- zum Einspritzschritt kommt die Plastifizierschnecke in der
Regel zum Stehen und wird anschlieiend nach vorne verschoben. Beim Nach-vorne-
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Verschieben schiebt sich der Absperrring aufgrund des sich im Schneckenvorraum
aufbauenden Materialdrucks nach hinten und kommt am hinteren Anschlagelement in
Anschlag. Entsprechend der konstruktiven Ausgestaltung kann in diesem Zustand kein
Schmelzematerial mehr zwischen dem Absperrring und dem hinteren Anschlagelement
hindurch treten und in den Aufschmelzbereich der Schnecke zurtckflieden. Damit kann
das sich im Schneckenraum versammelte Material vollstandig in die Kavitat — auch mit

sehr hohem Druck — Uberfuhrt werden.

Problematisch ist der oben beschriebene abrasive und adhasive Reibungseffekt, dem
man dadurch entgegenzutreten versucht, dass die Flachen der Anschlagelemente, an
denen der Absperrring reibt, gehartet werden.

Aus dem Stand der Technik sind eine Vielzahl von solchen Hartemethoden bekannt.
Beispielsweise wird auf die EP 0 853 541 B1 hingewiesen, in der eine entsprechend
gehartete Ruckstromsperre fur eine Spritzeinheit einer Spritzgielmaschine sowie ein
Verfahren zur Herstellung einer solchen Ruckstromsperre beschrieben ist. Bei dem
darin beschriebenen Verfahren wird ein Hartmetallwerkstoff mittels einer Energiequelle
mit einer sehr hohen Leistungsdichte in einen Grundkorper eingeschmolzen. Die
maximale Schmelzbadtemperatur betragt dabei mindestens 1.700°C, so dass sich im
Oberflachenbereich eine homogene Verteilung des Hartmetallzusatzes mit dem
Grundkorper ergibt, was nach der Erstarrung in den Randschichten zu fein verteilten
Hartstoffen fuhrt. Der Hartmetallzusatzstoff wird dabei in der Regel als Pulverstrahl
zugefuhrt, wobei am Auftreffort auf den Grundkoérper gleichzeitig ein Laser mit einer
hohen Energiedichte fokussiert ist. Damit wird das Aufschmelzen und homogene
Vermischen erreicht.

Neben diesem Verfahren sind eine Vielzahl moderner Beschichtungsverfahren bekannt.
In diesem Zusammenhang wird auf die Unterlagen zum Seminar vom 08. bis 10. Mai
1996 der Deutschen Gesellschaft fur Materialkunde e.V. sowie der Universitat
Dortmund, Lehrstuhl fur Werkstofftechnologie hingewiesen, in denen Vortrage zu den
Themen thermisches Spritzen, Flammspritzen, Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen,
Lichtbogenspritzen, Plasmaspritzen, Auftragsschweilden, Auftragsloten, Oberflachen-
beabeiten mit Laser etc. abgedruckt sind.



WO 2007/115909 PCT/EP2007/052637

Kennzeichen dieser Verfahren ist jedoch meist das Auftragen eines
Hartmetallzusatzwerkstoffes auf eine zu hartende Flache und die Einbringung mittels

Energie.

Eine sehr schematische Vorgehensweise ist in den Figuren 8a und 8b gezeigt. Hier ist
ein vergrofRerter Detailausschnitt eines sich radial nach auf3en erstreckenden Fligels
mit einem hinteren Anschlagbereich fur einen (nicht gezeigten) Absperrring dargestellt.
In diesem Anschlagsbereich wird zunachst eine Ausnehmung in dem Flugel
ausgebildet, in die dann ein entsprechender Hartmetallstoff 18’ - beispielsweise durch
ein Flammspritzverfahren - aufgebracht wird. Das aufgebrachte Material 18" steht an
seinen Randern uber den Grundkorper Uber und wird in einem nachfolgenden
separaten Schleif- und Polierschritt bearbeitet, so dass bearbeitete Flachen 22’
entstehen, die mit dem Grundkorper plan fluchtend ausgebildet sind. So wird ein
geharteter Bereich 18 an der Anschlagflache fur einen Absperrring erreicht.

Als nachteilig haben sich jedoch die Vielzahl der teilweise komplexen
Bearbeitungsschritte erwiesen. So ist zunachst der Grundkoérper herzustellen. Sodann
ist die Ausnehmung fur den Werkstoff zu bilden. AnschlieBend ist der
Hartmetallzusatzstoff mit komplexen Apparaturen unter Zufuhren von Hartmetallpulver
und Energie - in Form beispielsweise eines Laserstrahls — auf- oder einzuschmelzen

und sodann in einem separaten Schritt genauestens nachzubearbeiten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein wirksames und einfaches Verfahren zur
Panzerung einer Ruckstromsperre sowie eine solchermalien gepanzerte Ruckstrom-

sperre anzugeben.

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 genannten Merkmale verfahrensmafig
und durch die in den Ansprichen 8 und 9 genannten Merkmale vorrichtungsmafdig

gelost.

Ein Kerngedanke der vorliegenden Erfindung ist darin zu sehen, dass ein in seiner
Form fertig bearbeitetes Hartmetallplattchen oder Hartmetallelement auf die mit dem
Absperrring in Kontakt kommende Flache des Anschlagelements aufgelegt wird und

anschliefend durch Verschweilung oder Verlotung mit diesem Teil der
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Ruckstromsperre verbunden wird. Nach dem Verbindungsschritt ist die Panzerung
unmittelbar fertig und muss nicht mehr separat nachbehandelt werden.

Uberdies kann man mit dieser Vorgehensweise ein Material auswéahlen, welches die
Harteeigenschaften, aber auch die chemischen Eigenschaften in geforderter Weise
vollstandig erfullt, da nicht mehr auf die Bearbeitungsfahigkeit im Zusammenhang mit
dem Flammspritzen, Plasmaspritzen etc. geachtet werden muss. Es lassen sich also
auch Materialien verwenden, die in o.g. Weise moglicherweise nicht so einfach
verarbeitbar sind und evtl. nicht ohne weiteres in Pulverform zur Verfugung gestellt

werden kdnnen.

Uberdies lassen sich auch Materialdicken erreichen, die mit manchen bisherigen Ver-
fahren nur schlecht realisierbar waren. Auch ist gegenuber dem Einsatz von Stiften eine
vollflachige Panzerung maglich.

Das Hartmetallplattchen oder das Hartmetallelement kann beispielsweise durch
Elektronenstrahlschweilden oder durch Laserstrahlschweillen auf den Grundkdrper
aufgebracht werden. Dabei werden insbesondere alle sichtbaren Stol3kanten zwischen
Hartmetallelement und Grundkorper durch die Verschweilung verbunden, um entweder
eine sichere und stabile Befestigung andererseits aber auch eine Abdichtung zwischen
dem Hartmetallplatichen oder —element sicherzustellen.

Vorzugsweise wird das Hartmetallplattchen in eine Ausnehmung eingelegt, in die es
sich insbesondere passgenau einfigt, so dass bereits bei dem Einlegen im
wesentlichen bundige Flachen zwischen dem Hartmetallelement und dem Grundkorper
gebildet sind. Das Elektronenstrahlschweil3en hat den Vorteil, dass besonders dunne
Schweillverbindungen realisierbar sind. Allerdings muss das Elektronenstrahl-

schweil’en in der Regel im Vakuum durchgefihrt werden.

Das Laserstrahlschweil3en ist an sich leichter handzuhaben. Allerdings sind hier die
Schweillnahte etwas dicker ausgebildet. Wird auf solche Schweildverfahren
zuruckgegriffen, so existiert eine Verbindung zwischen dem Hartmetallplattchen und

dem Grundkérper lediglich an den (sichtbaren) Randbereichen, die dem Verschweil3en
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auch zuganglich sind. Im tbrigen Bereich liegt das Hartmetallplattichen lediglich lose auf
dem Grundkdrper auf.

Soll eine voliflachige Verbindung erreicht werden, so konnte beispielsweise eine
Verlotung angewandt werden, bei der entweder die Auflageflache am Ruckstrom-
sperren-Grundkdrper oder am Hartmetallelement mit Lot beschichtet wird. Alternativ
kobnnen auch beide Flachen mit Lot versehen sein. Nach dem Auflegen des
Hartmetallelements auf dem Grundkorper der Rickstromsperre wird die fur das
Schmelzen des Hartmetalllots notwendige Energie zugefuhrt, so dass sich durch das
Schmelzen des Hartmetalllots eine vollflachige Verbindung herstellen lasst. Nach dem
Lotvorgang ist die Panzerung abgeschlossen, vorteilhafterweise ohne dass es eines

weiteren aufwandigen Verarbeitungsschritts bedarf.

Als Werkstoffe Hartmetallplatichen oder —elemente eignen sich alle an sich bekannten
Hartmetallwerkstoffe wie Carbide, Carbonide, Boride, Carboboride, Silizide, Sulfide
und/oder Oxide vorzugsweise von Verbindungen von Mo, Ti, Cr, Ni, Co, NB, Al, Ta, W,
Zr, Hf, Fe, Mn, Ca, Si, B, C und N einzeln oder in Kombination.

Die vorliegende Erfindung soll nachfolgend anhand einiger Ausfuhrungsbeispiele und

mit Bezug auf die beigefugten Zeichnungen naher erlautert werden. Die Zeichnungen

zeigen in

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemafien Ruckstrom-
sperre,

Figur 2 eine schematische Schnittansicht der Ruckstromsperre aus Figur 1,

Figur 3 eine vergrofderte Detailausschnittsdarstellung in sehr schematischer
Weise, die das Aufbringen des Hartmetallplattchens zeigt,

Figur 4 eine schematische Detailausschnittsvergrofderung in perspektivischer
Darstellung eines eingefugten Hartmetallplattchens,

Figur 5 eine stark vergrofderte Teilschnittdarstellung eines an einem Flugel

aufgebrachten Hartmetallplattchen,
Figur 6a eine schematische, stark vergrollerte Detailschnittdarstellung, die eine
Elektronenstrahl-Schweil3naht zeigt,
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Figur 6b eine schematische, stark vergroRerte Detailschnittansicht, die eine
Laserschweil3naht zeigt,

Figur 7 die Verbindung eines Hartmetallplatichens mit einem Grundkdrper in
schematischer Detailschnittansicht fur eine Lotverbindung

Figur 8a eine vergroflerte Detailschnittansicht eines nach dem Stand der Technik
beschichteten Flugels vor einer Vorbehandlung,

Figur 8b eine schematische Detailschnittansicht wie Figur 8a, jedoch nach der
Nachbehandlung der Hartmetallflachen,

Figur 9 perspektivische Detailansicht auf erfindungsgemall  beschichtete
Ruckstromsperren-Flugel,

Figur 10 eine weitere perspektivische Detailansicht auf erfindungsgeman
beschichtete Ruckstromsperren-Fligel und

Figur 11 eine schematische Perspektiv-Darstellung eines Hartmetallplattchens fur
die erfindungsgemalie Beschichtung einer Ruckstromsperre

In Figur 1 ist in schematischer Seitenansicht eine erfindungsgemalfe Ruckstromsperre
10 dargestellt, die einen Ruckstromsperrengrundkorper 12 in an sich bekannter
Ausfuhrungsform, namlich mit einem Einschraubteil fur die Plastifizierschnecke, einem
zentralen Aufnahmebereich fur einen (nur gestrichelt dargestellten) Absperrring 17
sowie eine Spitze 14 umfasst. Die Spitze 14 weist vier sich radial nach aullen
erstreckende Flugel 16 auf, zwischen denen Stromungsbereiche gebildet sind. Die
ruckwarts gerichteten Stirnflachen der Flugel 16 sind in erfindungsgemafer Weise, und
wie nachfolgend noch genauer erlautert wird, mit Hartmetallplatichen 18 belegt bzw.

beschichtet.

Der nur strichliniert dargestellte Absperrring 17 befindet sich in Figur 1 in der hinteren
Position und liegt an einem hinteren Anschlag 15 an. Dies ist die Einspritzposition. In
der Einspritzposition kann kein Schmelzematerial zwischen dem Absperrring 17 und
dem Riuickstromsperrengrundkorper hindurchtreten. Ein Hindurchtreten von Material ist
auch zwischen dem Absperrring 17 und dem nicht dargestellten, die Ruckstromsperre
und die Plastifizierschnecke umgebenden Plastifizierzylinder unterbunden.

Andererseits ist der Absperrring 17 so weit nach vorne verschiebbar, bis er an der
Hartmetallbeschichtung 18, die an den ruckwarts gerichteten Stirnseiten der Flugel

-7-
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angeordnet sind, zur Anlage kommt. Dies ist die Dosierstellung, in der
Schmelzematerial zwischen dem Absperrring 17 und dem Ruickstromsperren-
Grundkorper 12 hindurch treten und in den Stromungsbereichen zwischen den Fligeln

nach vorne in den (nicht dargestellten) Schneckenvorraum gelangen kann.

In Figur 2 ist ein Schnitt entlang der Ebene A-A (vgl. Fig. 1) durch den
Ruckstromsperren-Grundkorper (ohne Absperrring) dargestellt, der den Blick von hinten
auf die ruckwarts mit den Hartmetallplatichen 18 beschichteten Fligel 16 zeigt. An

diesen Flugelflachen liegt der Absperrring 17 in seiner vorderen Position an.

In Figur 3 ist in vergroRerter Detailschnittdarstellung ein Ausschnitt eines Flugels 16
gezeigt, an dessen ruckwartiger Seite eine Ausnehmung ausgebildet ist, in die
nachfolgend ein Hartmetallplattchen 18 (vgl. Pfeil) eingefiugt wird. Die Ausnehmung 19
und das Hartmetallplattchen 18 sind dabei korrespondierend ausgebildet, so dass das
Hartmetallplattchen 18 die Ausnehmung 19 vollstandig ausfullt, und zwar in der Weise,
dass alle Anschlagsflachen sich bundig fortsetzen. Dies ist in Figur 4 in perspektivischer
Weise dargestellt, wobei in dieser Fig. Uberdies an den sichtbaren Stof3kanten eine
Verschweillung mit den Schweil3linien 20a, 20b und 20c (dicke Linien) dargestellt sind.
Angedeutet mit Bezugsziffer 24 ist ein bezuglich des Fligels 16 verfahrbarer

Elektronenstrahl 24, der die Schweil3naht erzeugt.

Dabei kann das Hartmetallplattchen 18 an den Grundkdrper des Fligels 16 mittels einer
nicht dargestellten Positionier- und Haltevorrichtung gehalten werden, so dass es an
den StolRkanten durch Schweilden verbunden werden kann. Die Verschweil3ung erfolgt
vorzugsweise an allen sichtbaren Stol3kanten, so dass spater im Betrieb keinerlei
Material zwischen die Hartmetallplatichen 18 und den Fligel 16 eindringen kann. Da die
Plattchen insbesondere in Umfangs- und Drehrichtung kraftmafig beaufschlagt werden,
sind die Schweilindhte 20a sowie die gegenuberliegende (in Fig. 4 nicht sichtbare)
Schweillnaht in besonderer Gute auszufuhren. Die Ubrigen Schweildnahte bilden vor
allem Dichtnahte.

In Figur 5 ist eine vergréRerte Detailschnittansicht eines Ubergangsbereichs zwischen
einem Hartmetallplattchen 18 und einem Fligel 16 dargestellt. Mittels Elektronen-
strahlschweillung 24 wird eine relativ dunne randseitige Schweillnaht 20a bzw. 20d

- 8-
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erzeugt, deren Tiefe 2 mm in der Regel nicht Uberschreitet. Die innerhalb liegenden
Bereiche zwischen dem Hartmetallplattchen 18 und 16 sind nicht miteinander

verbunden.

In den Figuren 6a und 6b sind die ungefahren relativen Grofienunterschiede einer
Elektronenstrahlschweilnaht (Figur 6a) einerseits und einer Laserstrahlschweif3naht
(Figur ©6b) andererseits dargestellt. Die Laserschweil3naht ist im Vergleich zur
Elektronenstrahlschweil3naht breiter ausgebildet. Allerdings besitzt die
Laserschweildnaht den Vorteil, dass sie nicht in einem Vakuum durchgefuhrt werden

muss.

Eine andere Alternative zu einer Verschweil3ung ist in Figur 7 schematisch dargestellt.
Hier ist ein Hartmetallplattchen 18 mit einem Hartmetalllot beschichtet. Nach dem
Auflegen des Hartmetallplatichens 18 auf den Flugel 16 wird Warme zugefuhrt
(beispielsweise das Hartmetallplattchen erhitzt), so dass eine vollflachige Lotverbindung

28 zwischen Hartmetallplattchen 18 und Fligel 16 entsteht.

Ein Hartmetallplattchen, wie es erfindungsgemall verwendet werden kann, ist
vergrofRert in Fig. 11 dargestellt. Es besitzt etwa eine Dicke von 2 mm (Pfeil 36) eine
Breite von etwa 14 mm (Pfeil 38) sowie eine Hohe 8 mm. Dabei ist der Durchmesser
der oberen kreissegmentformig ausgebildeten Begrenzung (Pfeil 40) etwa 44 mm und
der Durchmesser des unteren kreissegmentformig ausgebildeten Begrenzung etwa 28
mm). Solche Hartmetallplattchen konnen in einem vorgeschalteten Verfahren durch
GielRen, Schneiden und Schleifen in Massen und damit relativ gunstig hergestellt

werden.

Die oben aufgefuhrten Verfahren zur Herstellung der gepanzerten Ruckstromsperren
sind damit recht einfach auszufiuhren. In manchen Fallen missen an den Rickseiten
der Flugel 16 entsprechende Ausnehmungen fir die Hartmetallplatichen geschaffen
werden (evtl. kann man auf solche Ausnehmungen auch verzichten). Diese
Ausnehmungen werden auch bereits bei jetzigen Verfahren hergestellt, so dass die

Ausformung an sich keinen erhdhten Fertigungsaufwand bedeutet.
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Sodann mussen die separat hergestellten Hartstoff- oder -metallplattchen, die
beispielsweise aus Carbiden oder Boriden bestehen, in die Ausnehmung passgenau
eingelegt und dort gehalten werden. Nach dem Positionieren werden die Randbereiche
entweder voll umfanglich verschweil3t oder es wird die in Bezug auf Figur 7
beschriebene Lotverbindung durch Einbringung von Warme hergestellt.

Nach diesem Verbindungsvorgang kann die Positioniervorrichtung entfernt werden und
die Beschichtung ist vollstandig durchgefuhrt. Eines weiteren Bearbeitungsschritts
bedarf es in der Regel nicht. In Ausnahmefallen kann noch ein Schleifvorgang an der
radial auleren Flache, welche spater an den Plastifizierzylinder angrenzend ist,
erforderlich sein.

Beispiele solcher erfindungsgemald hergestellter Ruckstromsperren sind in den Fig. 9

und zu erkennen.
Die vorliegende Erfindung gestattet auf recht einfache Weise eine widerstandsfahige

Panzerung einer Ruckstromsperre, ohne dass Nachbearbeitungsschritte erforderlich
sind.

- 10 -
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Bezugszeichenliste

10 Ruckstromsperre
12 Koper der Ruckstromsperre
14 Spitze der Ruckstromsperre
15 Hinterer Anschlag
16 Flugel
17 Sperring
18 Panzerbeschichtung
19 Ausnehmung
20a, 202’ Schweilinaht
20b, 20c,
20d
24 Elektronenstrahlen fur Elektronenstrahlschweifl3en
26 Laserstrahl fur Laserstrahlschweil3en
28 Hartlétverbindung
16’ Flugel einer Rickstromsperre
18’ Beschichtung eines Flugels
22’ Schleifflache der Beschichtung
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Anspriche

Verfahren zum Herstellen einer Ruckstromsperre, insbesondere zur Verwendung
in einer SpritzgieBmaschine, umfassend

- einen Ruckstromsperrenkdrper (12), der am stromungsseitigen Ende einer
rotierenden Plastifizierschnecke angeordnet oder anordenbar ist, mit einer Spitze
(14) an der ein oder mehrere Anschlagelemente (16) angeordnet ist sowie

- einen Absperrring der in Axialrichtung in einem vorgegebenen Wegbereich auf
dem Ruckstromsperrenkorper (12) beweglich angeordnet ist und zumindest zwei
Endlagen besitzt, wobei der Absperrring in einer Endlage an einer oder mehreren
ruckwartigen Stirnflachen (17) des Anschlagelements oder der Anschlagelemente
anliegt,

gekennzeichnet durch die Schritte, dass

- ein oder mehrere Hartmetallplattchen (18) auf die mit dem Absperrring in Kontakt
kommende Flache (17) des Anschlagelements aufgelegt wird und

- dass die Hartmetallplattchen (18) mit dem Ruckstromsperrenkodrper (12) an allen
sichtbaren Stol3kanten (20a, 20b, 20c, 20d) durch Verschweil3ung verbunden wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindung durch Elektronenstrahlschweil3en hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindung durch Laserstrahlschweilden hergestellt wird.

Verfahren zum Herstellen einer Rickstromsperre, insbesondere zur Verwendung
in einer SpritzgieBmaschine, umfassend

- einen Ruckstromsperrenkdrper (12) , der an einem Ende einer rotierenden
Plastifizierschnecke angeordnet oder anordenbar ist, mit einer Spitze (14) an der
ein oder mehrere Anschlagelemente (16) angeordnet ist sowie

- einen Absperrring der in Axialrichtung in einem vorgegebenen Wegbereich auf
dem Ruckstromsperrenkorper (12) beweglich angeordnet ist und zumindest zwei

- 12 -
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Endlagen besitzt, wobei der Absperrring in einer Endlage an einer oder mehreren
ruckwartigen Stirnflachen (17) des Anschlagelements oder der Anschlagelemente
anliegt,

gekennzeichnet durch die Schritte, dass

in einem ersten Schritt ein Hartmetallplatichen (18) auf der mit dem Ruckstrom-
sperrenkorper (12) in Kontakt kommenden Flache (17) mit einem Hartmetalllot
versehen wird oder dass der mit dem Hartmetallplattchen (18) in Kontakt kom-
mende Flache (17) der Ruckstromsperrenkorper (12) mit einem Hartlot versehen
wird,

dass in einem zweiten Schritt das Hartmetallplattchen (18) an der zu panzernden
Stelle auf den Ruckstromsperrenkoérper (12) angeordnet wird und

dass in einem Dritten Schritt durch Einbringung von Warme die HartmetalllGtver-
bindung hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem Auflegen des Hartmetallplattchens (18) eine Ausnehmung, insbe-
sondere eine Ausdrehung (19) hergestellt wird, in die das Hartmetallplattchen (18)
eingelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmung (19) in Relation auf das einzulegende Hartmetallplatichen
(18) derart ausgebildet wird, dass eine bundiger Stol} an allen benachbarten
Kanten und Flachen gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Werkstoffe fur das Hartmetallplattchen (18) Metalle, Carbide, Carbonide,
Boride, Carboboride, Silizide, Sulfide und/oder Oxide vorzugsweise von Verbin-
dungen Mo, Ti, Cr, Ni, Co, NB, Al, Ta, W, Zr, Hf, Fe, Mn, Ca, Si, B, Cund N

einzeln oder in Kombination verwendet werden.

- 13 -
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Ruckstromsperre, insbesondere zur Verwendung in einer Spritzgielimaschine,
hergestellt nach einem der vorgenannten Verfahren 1 bis 7, umfassend

- einen Ruckstromsperrenkdrper (12) , der an einem Ende einer rotierenden
Plastifizierschnecke angeordnet oder anordenbar ist, mit einer Spitze (14) an der
ein oder mehrere Anschlagelemente (16) angeordnet sind sowie

- einen Absperrring der in Axialrichtung in einem vorgegebenen Wegbereich auf
dem Ruckstromsperrenkorper (12) beweglich angeordnet ist und zwei Endlagen
besitzt, wobei der Absperrring in einer Endlage an einer oder mehreren ruck-
wartigen Stirnflachen des Anschlagelements oder der Anschlagelemente anliegt,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Hartmetallplatichen (18) auf die mit dem Absperrring in Kontakt kommende

Flache (17) des Anschlagelements (16) durch Verschweilung aufgebracht ist.

Ruckstromsperre, insbesondere zur Verwendung in einer Spritzgielimaschine,
hergestellt nach einem der vorgenannten Verfahren 1 bis 7, umfassend

- einen Ruckstromsperrenkdrper (12), der an einem Ende einer rotierenden
Plastifizierschnecke angeordnet oder anordenbar ist, mit einer Spitze (14) an der
ein oder mehrere Anschlagelemente (16) angeordnet ist sowie

- einen Absperrring der in Axialrichtung in einem vorgegebenen Wegbereich auf
dem Ruckstromsperrenkorper (12) beweglich angeordnet ist und zwei Endlagen
besitzt, wobei der Absperrring in einer Endlage an einer oder mehreren rickwar-
tigen Stirnflachen (17) des Anschlagelements (16) oder der Anschlagelemente
anliegt,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf dem Ruckstromsperrenkorper (12) ein Hartmetallplattchen (18) aufgelitet ist.

- 14 -
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