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Beschrieben wird eine Lagereinheit mit einer Wélzkdrpereinrichtung (41) und/oder einer Gleitfilhrungseinrichtung. Die Lagerein-
heit weist ein erstes Lagerteil (43, 51), ein zweites Lagerteil (44, 52) und eine zwischengeschaltete Dichtungseinrichtung (10a,
101, 10r) auf. Die Dichtungseinrichtung weist mindestens eine Dichtung (10a, 101, 10r) auf. Die Dichtung umfafit zumindest ab-
schnittsweise einen Kern (12) aus einem harten Kunststoft und eine Haut (14) aus einem vergleichsweise weichen Kunststoff. Die
Dichtung ist durch Spritzgiefien in Sandwichtechnik hergestellt.
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Lagereinheit mit Sandwichdichtung

Die Erfindung betrifft eine Lagereinheit mit den Merkmalen des Oberbegriffs des

Patentanspruchs 1.

Aus der DE 2 157 015 A1 ist eine Dichtung aus spritzbarem Werkstoff,
insbesondere Kunststoff oder Gummi, bekannt, die einen Dichtlippentrager und
eine Dichtlippe aufweist, die in einem einzigen Arbeitsgang in einer
Spritzgussform einstiickig hergestellt sind. Die Dichtlippe und der
Dichtlippentrager bestehen aus verschiedenen spritzbaren Werkstoffen und
werden im warmplastischen Zustand miteinander verbdnden. Dabei kann der
Dichtlippentrager aus einem spritzbaren Werkstoff bestehen, der eine gréere
Steifigkeit besitzt als der Werkstoff der Dichtlippe. Der Dichtlippentrager kann aus
einem spritzbaren faserverstarkten Werkstoff und die Dichtlippe aus einem
spritzbaren Werkstoff ohne Faserverstidrkung bestehen. Zur Realisierung dieser
bekannten Dichtung wird in einer Spritzgussform zunachst der Bereich des
Dichtlippentragers durch eine verschiebbare Trennwand vom Bereich der
Dichtlippe getrennt und Uber getrennte Angusskanéle ein erster spritzbarer
Werkstoff in dem Bereich des Dichtlippentragers und ein zweiter spritzbarer
Werkstoff in dem Bereich der Dichtlippe eingespritzt und die Trennwand '
anschliefend aus der Spritzform entfernt. Eine andere Moglichkeit zur
Realisierung dieser bekannten Dichtung besteht darin, dass ein spritzbarer

faserverstarkter Werkstoff tiber einen einzigen Angusskanal in eine Spritzform
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eingespritzt wird, wobei Staukérper im Angusskanal eine wenigstens teilweise
Entmischung des im Bereich der Dichtlippe flieRenden Werkstoffes bewirken.

Zur Herstellung dieser bekannten Dichtung ist also entweder eine Spritzgussform

mit einer Trennwand oder eine Spritzgussform mit Staukérpern erforderlich.

Eine Dichtung fur Wilzlager ist beispielsweise aus der DE 1 992 303 U1 oder aus
der DE 195 27 340 B4 bekannt. Diese bekannten Dichtungen weisen jeweils
einen Dichtungskérper aus einem elastischen Material und einen Metallkérper auf.

Eine Langsdichtung fiir eine Linearfihrung mit einem Trager aus einem harten
Kunststoff und einer Dichtlippe aus einem vergleichsweise weichen Kunststoff ist
aus der DE 10 2007 008 052 A1 der Anmelderin bekannt. Die Dichtlippe ist mit

dem Trager durch mindestens eine Materialverschlaufung formschlussig

verbunden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Lagereinheit der eingangs
genannten Art mit verbesserter Abdichtung und guten Laufeigenschaften zu

schaffen.

Diese Aufgabe wird mit dem Gegenstand des Patentanspruchs 1
erfindungsgemaR geldst. Bei dieser erfindungsgemaRe Lésung handelt es sich
um eine Lagereinheit mit einer Walzkorpereinrichtung und/oder einer
Gleitfuhrungseinrichtung, einem ersten Lagerteil, einem zweiten Lagerteil und einer
Dichtungseinrichtung.

Die beiden Lagerteile sind unter Zwischenschaltung der Wélzkérpereinrichtung
und/oder der Gleitfiihrungseinrichtung an dieser gefuhrt relativ zueinander bewegbar
Dabei dichtet die Dichtungseinrichtung zwischen dem ersten Lagerteil und dem
zweiten Lagerteil ab. Hierbei ist erfindungsgemaR vorgesehen, dass die
Dichtungseinrichtung mindestens eine Dichtung aufweist, die zumindest
abschnittsweise einen Kern aus einem harten Kunststoff und eine Haut aus einem
vergleichsweise weichen Kunststoff aufweist. Erfindungsgemal ist dabei
vorgesehen, dass die Dichtung mit dem Kern und der Haut durch in Sandwichtechnik
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SpritzgieRen derart hergestellt ist, dass der Kern von der Haut vollstandig oder
weitgehend vollstandig umschlossen ist, wobei die Dichtung unter Zusammenwirken
mit dem Kern an dem einen der beiden Lagerteile fixiert ist und mit der Haut an dem
jeweils anderen Lagerteil und einem damit bewegungsfest verbundenen Teil

beriihrend oder beriihrungslos gleitend gefuhrt ist.

Wesentlich bei dieser erfindungsgemafen Losung ist, dass die
Dichtungseinrichtung der Lagereinheit mindestens eine Dichtung aufweist, die
zumindest abschnittsweise einen Kern aus einem harten Kunststoff und einer
Haut aus einem vergleichsweise weichen Kunststoff aufweist und dass diese
Dichtung mit Kern und Haut durch SpritzgieBen, und zwar in Sandwichtechnik,
hergestelit ist. Die in der vorliegenden Anmeldung verwendeten Begriffe ,ein Kern
aus hahem Kunststoff* und ,eine Haut aus weichem Kunststoff oder
vergleichsweise weichem Kunststoff‘ bedeuten, dass bei der fertigen Dichtung,
wenn der Kunststoff nach dem Einspritzvorgang erstarrt‘ist, der Kern harter ist als
die Haut. Die also unterschiedlich Harte von Haut und Kern kann durch
verschieden MaRnahmen erreicht werden. Zum einen ist es méglich als Kunststoff
der Haut und als Kunststoff des Kerns chemisch entsprechend unterschiedliche
Kunststoffe, z.B. entsprechend unterschiedliche Polymere einzusetzen. Zum
anderen ist es moglich, in die Kunststoffe Zusatzstoffe zuzugeben, wie Flistoffe,
z.B. Kugeln, Fasern usw, welche unterschiedlich Harte ergeben. Die Haut an der
AuRenseite der Dichtung kann mindestens eine Dichtlippe bilden, die kernlos oder
zumindest in ihrem duReren abdichtenden Rand ausschlieBlich aus Haut gebildet
sein kann. Bei dem SpritzgieRen in Sandwichtechnik ist wesentlich, dass die
Kunststoffkomponenten als Schmelze nacheinander in die Kavitat der
SpritzgieRform eingespritzt werden. In einem ersten Schritt wird die
Hautkomponente eingespritzt. Sie erstreckt sich daraufhin in der Kavitat
fortschreitend. In einem folgenden Schritt wird die Kernkomponente in die Kavitat
eingespritzt. Die Kernkomponente schreitet sodann von der Hautkomponente
zumindest teilweise umgeben in der Kavitat fort. Es werden also mindestens zwei
Komponenten nacheinander eingespritzt. Es kann in der Folge von der einen
Komponente auch wieder auf die andere Komponente umgestelit werden, d.h.

nach dem Einspritzen der ersten Komponente, gefolgt von dem Einspritzen der
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zweiten Komponente kann sodann wieder die erste Komponente und
gegebenenfalls danach wieder die zweite Komponente usw. eingespritzt werden.
Insbesondere ist es mdglich, am Ende nochmal abschlieRend die erste
Komponente einzuspritzen, um in der Kavitat im Bereich der Einspritzstelle einen
Abschluss mit der ersten Komponente, d.h. der Hautkomponente zu erhalten.
Ferner sind auch Ausfiihrungen des Verfahrens maéglich, bei denen mehr als zwei

Komponenten, z. B. drei oder vier verschiedene Komponenten nacheinander

eingespritzt werden.

Mit Hilfe des Kerns kann die Dichtung hohe Festigkeit und Stabilitét erhalten. Es
wird unter Zusammenwirken mit dem Kern eine sichere Fixierung der Dichtung in
dem zugeordneten Lagerteil ermoglicht. Diese Fixierung gewahrleistet einen
sicheren Sitz auch bei hoher Relativgeschwindigkeit zwischen den beiden
Lagerteilen und bei haufigem Lastwechsel. Ferner kann die durch den Kern
stabilisierte Dichtung auch Abdeck- und Schutzfunktion fir die
Walzkorpereinrichtung bzw. die Gleitfilhrungseinrichtung der Lagereinheit
ubernehmen, um die betreffende Einrichtung vor mechanischer Beschadigung und

Verschmutzung zu schiitzen und auch einem Austritt von Schmiermittel

entgegenzuwirken.

Es sind Ausfihrungen dieser erfindungsgeméaRen Lagereinheiten als Drehlager
sowie als Linearlager méglich. Die Dichtung der Dichtungseinrichtung ist bei den
erfindungsgemaRen Ausfihrungen der Drehlager vorzugsweise als Runddichtung,
z. B. als Dichtung mit einem rotationssymmetrischen Ringkérper ausgebildet. Im
Falle der erfindungsgemafen Ausfithrungen der Linearlager kann die
Dichtungseinrichtung als eine Abstreifdichtung und/oder als eine Langsdichtung
aus-gebildet sein. Im Falle der Abstreifdichtung wird die Dichtlippe quér zu ihrer
Langserstreckung gleitend gefiihrt, wahrend im Falle der Langsdichtung die

Dichtlippe entlang ihrer Langserstreckung gleitend bewegt wird.

Bei bevorzugten Ausfilhrungen kann vorgesehen sein, dass die Lagereinheit als
Drehlager ausgebildet ist und dabei das erste Lagerteil als AuBenringeinrichtung und

das zweite Lagerteil als Innenringeinrichtung ausgebildet ist und das Dichtelement an
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der AuRenringeinrichtung oder an der Inneneinrichtung fixiert ist oder sowohl an der

AuRenringeinrichtung als auch an der Innenringeinrichtung ein Dichtelement fixiert

ist.

In bevorzugter Weiterbildung hiervon kann vorgesehen sein, dass das Dichtelement
als ringférmiger und/oder flachringformiger Kérper ausgebildet ist und die Haut des
radial inneren Randes des Kérpers und/oder die Haut des radial duBeren Randes

des Kérpers als der Dichtbereich ausgebildet ist.

Bei bevorzugten Ausfilhrungen als Linearlager kann vorgesehen sein, dass die
Lagereinheit als Linearlager ausgebildet ist, wobei das erste Lagerteil als Schiene
und das zweite Lagerteil als Laufwagen ausgebildet ist und das Dichtelement an der
Schiene oder an dem Laufwagen fixiert ist oder sowohl an der Schiene als auch an

dem Laufwagen ein solches Dichtelement fixiert ist.

In bevorzugter Weiterbildung hiervon kann vorgesehen sein, dass das Dichtelement
als Abstreifdichtung ausgebildet ist, die einen flachen, lappenférmigen und/oder flach
plattenférmigen Kérper aufweist, der sich parallel zu einer Stirnseite des Laufwagens
und/oder senkrecht zur Bewegungsrichtung des Laufwagens erstreckt, wobei die
Haut eines freien Randbereichs des Korpers auf einer parallel zur
Bewegungsrichtung des Laufwagens sich erstreckenden Flache der Schiene quer

zur Langserstreckung des freien Randbereichs des Kérpers gleitend gefuhrt ist.

Es kann auch vorgesehen sein, dass das Dichtelement als Langsdichtung
ausgebildet ist, die einen flachen, lappenférmigen und/oder flach plattenférmigen
Kérper aufweist, der sich parallel zur Bewegungsrichtung des Laufwagens erstreckt,
wobei die Haut eines freien Randbereichs des Kérpers auf einer Flache der Schiene
entlang der Erstreckungsrichtung der Schiene und léngs zur Langserstreckung des

freien Randbereichs des Korpers gleitend gefuhrt ist.

Bevorzugte Ausfithrungen der erfindungsgeméaRen Lagereinheiten kénnen auch

vorsehen, dass die Dichtung als Grundkdrper mit mindestens einer an den

Grundkérper anschlieBenden Dichtlippe ausgebildet ist;
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dass der Grundkorper aus Kern und Haut gebildet ist, wobei er den gesamten Kern
oder einen Hauptteil des Kerns aufweist;

dass die mindestens eine Dichtlippe kernlos ausgebildet ist oder Uberwiegend aus
Haut ausgebildet ist, indem lediglich ein Abschnitt des Kerns vom Grundkdrper weg

in den Anschlussbereich der im tbrigen aus Haut ausgebildeten Dichtlippe

hineinragt.

In bevorzugter Weiterbildung hiervon kann auch vorgesehen sein, dass zumindest
ein Abschnitt des Grundkérpers, der einen Abschnitt des Kerns aufweist, als

Fixierungsabschnitt ausgebildet ist zur Fixierung der Dichtung an einem

Dichtungstragerbauteil.

Es kann bei Ausfuhrungen vorgesehen sein, dass zumindest ein Abschnitt des
Grundkérpers, der einen Abschnitt des Kerns aufweist, als Formstabilisierungs-
und/oder Verstarkungsabschnitt der an diesem Abschnitt des Grundkérpers

anschlieBenden Dichtlippe ausgebildet ist.

Es kann bei Ausfihrungen vorgesehen sein, dass zumindest ein Abschnitt des
Grundkdérpers, der einen Abschnitt des Kerns aufwesist, als Abdeckungs- und
Schutzabschnitt einer Walzkérpereinrichtung eines Walzlagers oder einer

Gleitfuhrungseinrichtung eines Gleitlagers ausgebildet ist.

Es kann bei Ausfihrungen vorgesehen sein, dass die Dichtung und/oder der Kern
einen Querschnitt mit mindestens einem Kopfabschnitt und mindestens einem daran
anschlieRend schmaéleren Fortsatzabschnitt aufweist, wobei der Kopfabschnitt den

Querschnitt des Grundkorpers und der Fortsatzabschnitt den Querschnitt der

Dichtlippe bildet.

In bevorzugter Weiterbildung hiervon kann vorgesehen sein, dass der Kern und/oder
die Dichtung im Querschnitt zwei verbreiterte Kopfabschnitte aufweist, von denen
mindestens einer als der Kopfabschnitt mit dem schméleren Fortsatzabschnitt
ausgebildet ist, wobei dieser schmalere Fortsatzabschnitt als ein die beiden

Kopfabschnitte verbindender Verbindungsabschnitt ausgebildet ist. Die beiden
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Kopfabschnitte mit dem verbindenden schmaleren Verbindungsabschnitt kénnen

hantelartige Querschnittsform aufweisen.

Bevorzugte Ausfilhrungen kénnen vorsehen, dass die Form des Querschnitts des
Grundkérpers der Form des Querschnitts des Kerns entspricht, wobei der
Querschnitt des Kerns lediglich kleiner ist als der Querschnitt des Grundkérpers.

Bevorzugte Ausfilhrungen kénnen vorsehen, dass der Kern mindestens ein die Haut
durchgreifendes Kernende aufweist, welches die Haut bis nach auBen unter
Ausbildung eines Durchbruchs durchgreift und/oder verengt zulaufend die Haut bis in

ihren Rand ohne Ausbildung eines Durchbruchs durchgreift.

Dies kann insbesondere dadurch realisiert werden, dass zum Spritzgieen eine
Uberlaufeinrichtung in der SpritzgieBform vorgesehen ist, mit der ein Materialtberlauf
aus der Kavitat moglich ist, d.h. die Uberlaufeinrichtung erméglicht es, Material, das
in die Kavitat eingespritzt ist, an bestimmten Stellen der Kavitat wieder abzuflihren,
um auf diese Weise die Ausbreitung der in der Kavitat eingespritzten Komponente
gezielt zu steuern. Uber die Uberlaufeinrichtung kann Hautkomponente und/oder

Kernkomponente als Materialiberlauf abgefuhrt werden.

Die Uberlaufeinrichtung ist als Offnung in der Formwandung der Kavitéat ausgebildet.
Es kénnen ein oder mehrere solche Uberlaufeinrichtungen in der Formwandung der
Kavitat ausgebildet sein. Der Offnung kann ein Formhohlraum nachgeschaltet sein,
d.h. gewissermafRen eine separate Uberlaufkavitat kann in der Spritzgieform
vorzugsweise angrenzend an die die herzustellende Dichtung bildende Kavitéat
ausgebildet sein. In dieser Uberlaufkavitat, d.h. Uberlaufform, kdnnen auch mehrere
Offnungen, die die Uberlaufeinrichtung bilden, minden. Das uberlaufende Material
bildet in dieser Uberlaufform ein Uberlaufgusssttick, im folgenden auch
Uberlaufbohne genannt. Das Uberlaufgussstiick wird nach dem SpritzgieBen, d.h.
vor oder nach dem Entformen abgetrennt, ahnlich wie der Anguss. Die
Uberlaufeinrichtung kann anstelle von Uberlaufkavitaten auch an der Uberlauféffnung
lediglich einen daran anschlieBenden Uberlaufkanal aufweisen, der das Uberlaufende

Material lediglich aus der Kavitat abfiihrt und ein stangenférmiges Uberlaufgussstiick
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bildet, welches entsprechend wie der Stangenanguss nach oder vor dem Entformen

oder auch beim Entformen abgetrennt wird.

Die Uberlaufeinrichtung kann als eine in der SpritzgieRform stationére passive
Einrichtung, d.h. lediglich als Uberlauféffnung mit anschlieendem Uberlaufformraum
oder Uberlaufkanal ausgebildet sein. Denkbar sind jedoch auch Ausfiihrungen, bei
denen die Uberlaufeinrichtung aktiv ausgebildet ist, d.h. mit einer betatigbaren
Einrichtung, die z. B. in Art eines Ventils ausgebildet sein kann, um die
Uberlauféffnung aktiv betatigt zu 6ffnen und zu schlieen oder den
Offnungsquerschnitt aktiv veranderbar einzustellen. Zusatzlich oder alternativ kann
die Uberlaufeinrichtung auch mit einer kraftbetatigten Abzugseinrichtung, z. B.
Saugeinrichtung ausgebildet sein, um das Uberlaufende Material entsprechend aktiv

gesteuert abzufiihren.

Uber die Uberlaufeinrichtung wird es jeweils moglich, die Ausbreitung der
Hautkomponente und/oder der Kernkomponente in bestimmten Bereichen der
Kavitéat zu steuern, so dass in den jeweiligen Bereichen der Kavitét die Anordnung

und Formgestaltung von Haut und kern mageschneidert eingestelit werden kann.

Bei bevorzugten Ausfilhrungen der Lagereinheit kann ferner vorgesehen sein, dass
der Kern und/oder die Haut mit einem zumindest weitgehend im Inneren der
Dichtung angeordneten formstabilen Trager kombiniert ist, indem der formstabile
Trager vom Kern und/oder von der Haut mindestens teilweise umschlossen ist.

Es kann alternativ oder zusétzlich auch vorgesehen sein, dass die Dichtung mit
einem zumindest weitgehend an der AuRenseite der Dichtung angeordneten

formstabilen harten Konstruktionsteil fest verbunden ist.

Bei den in den erfindungsgeméfen Lagereinheiten vorgesehenen Dichtungen

handelt es sich also um Dichtungen, die zumindest abschnittsweise einen Kern aus

einem harten Kunststoff und eine Haut aus einem vergleichsweise weichen

Kunststoff aufweist. Wesentlich ist dabei, dass die Dichtung mit dem Kern und der

Haut in Sandwichtechnik hergestellt ist und der Kern von der Haut vollstdndig oder
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weitgehend vollstandig umschlossen ist. Bei der Sandwichtechnik handelt es sich
um einen Prozess, bei welchem wahrend des Einspritzens vom Hautmaterial auf
das Kernmaterial umgestellt wird. Der Umschaltvorgang kann hierbei mit zwei
aufeinander abgestimmten Einspritzfolgen von zwei separaten Einspritzzylindern
geschehen, es kann jedoch auch eine Materialschichtung in einem einzigen
Einspritzzylinder erfolgen, womit sich der Materialwechsel von Hautmaterial auf

Kernmaterial zwangslaufig und automatisch ergibt.

Wesentlich bei der Anwendung der Sandwichtechnik ist, dass in einem ersten
Schritt der weichere Kunststoff in die Kavitat der SpritzgiefRform eingespritzt wird
und in einem anschlieBenden zweiten Schritt der hartere Kunststoff in die
SpritzgieRform eingespritzt wird, und zwar in den in der Kavitat der Spritzgief3form
bereits befindlichen noch plastischen weicheren Kunststoff hinein oder unmittelbar
an diesen anschlieBend. Die so eingespritzten Kunststoffe fullen schiieBlich die
Kavitét vollstandig aus und erstarren unter Ausbildung des Dichtungskérpers. Der
hartere Kunststoff bildet dabei den harteren inneren Kern und der weichere

Kunststoff bildet die duRere weiche Haut, die den Kern vollstandig oder

weitgehend vollstandig umgibt.

Bei besonderen Ausfuhrungen ist vorgesehen, dass der Kunststoff des Kerns eine
groRere Steifigkeit besitzt als der Kunststoff der Haut, z.B. indem der Kunststoff
des Kerns chemisch anders als der Kunststoff der Haut ausgebildet ist. Durch die
Wahl der Kunststoffe kann die Steifigkeit von Kern und Haut gezielt eingestellt
werden. Es sind Ausfuhrungen méglich, bei denen der Kunststoff des Kerns
und/oder der Kunststoff der Haut aus einem oder mehreren Polymeren besteht
und die betreffenden Polymere entsprechend ausgewahlt sind. Es sind hierbei
auch Ausfiihrungen méglich, bei denen sowohl der Kunststoff des Kerns als auch
der Kunststoff der Haut aus mehreren Polymeren zusammengesetzt ist. Die
Zusammensetzung der Kunststoffe kann jeweils fur den jeweiligen

Anwendungsfall entsprechend ausgewahit und optimiert werden.

Es sind auch Ausfihrungen vorgesehen, bei denen der Kunststoff des Kerns

und/oder der Kunststoff der Haut Fillstoffe als Verstarkung aufweisen bzw.
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aufweist, wobei die Fillstoffe von Fasern und Kugeln gebildet sind. Uber die Art -
und Ausgestaltung der Fillstoffe sowie Uber die Konzentration der Fullstoffe kann
eine entsprechende Verstarkung des Kunststoffs eingestellt werden. Es sind
Ausfuhrungen méglich, bei denen der Kern und die Haut unterschiedliche
Fullstoffe und/oder unterschiedliche Konzentration an Fullstoffen aufweisen bzw.
aufweist. Es sind hierbei besonders vorteilhafte Ausfihrungen méglich, bei denen
der Kunststoff der Haut keine oder im Vergleich zum Kunststoff des Kerns nur
eine vergleichsweise geringe Menge Fiillstoffe aufweist. Auf diese Weise kann die
Steifigkeit und Harte des Kerns bzw. die Weichheit der Haut eingestellt werden.
Es sind bevorzugte Ausfiihrungen méglich, bei denen der Kern und die Haut
chemisch aus demselben Kunststoff, z.B. denselben Polymeren bestehen und die

unterschiedlich Steifigkeit durch die Fulistoffe gebildet wird.

Es hat sich erwiesen, dass besonders zweckmaBige Ausfihrungen moglich sind,
wenn der Kunststoff des Kernes eine groRere Steifigkeit besitzt als der Kunststoff
der Haut, indem zu diesem Zwecke unterschiedliche Kunststoffkomponenten
eingesetzt werden. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass der Kunststoff des
Kernes Fiillstoffe als Verstarkung aufweist. Der Kunststoff der Haut weist bei
bevorzugten Ausfiihrungen entweder Gberhaupt keine oder nur eine
vergleichsweise geringe Menge Flllstoffe auf. Die Fllstoffe kénnen von Fasern
und/oder Kugeln wie Glasfasern, Kohlenstofffasern, Glaskugeln o. dgl. gebildet
sein. Es ist somit méglich, dass bei der erfindungsgeméafen Dichtung der Kern
und die Haut aus demselben Kunststoff bestehen. Der Kern und die Haut kbnnen

dabei unterschiedliche Fllstoffe aufweisen.

Zur weiteren mechanischen Versteifung kann bei der erfindungsgemafien
Dichtung der Kern und/oder die Haut mit einem zumindest weitgehend im Inneren
der Dichtung angeordneten formstabilen Trager kombiniert sein. Der formstabile
Trager kann von dem Kern bzw. der Haut mindestens teilweise oder vollstéandig
umschlossen sein. ZweckmaRig kann es hierbei sein, wenn der Kern und/oder die
Haut mit dem formstabilen Trager materialschlissig und/oder formschlissig fest
verbunden ist, z. B. mittels mindestens einer Verschlaufung. Derartige
Verschlaufungen sind in der oben zitierten DE 10 2007 008 052 A1 der
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Anmelderin offenbart, so dass hierauf nicht detaillierter eingegangen zu werden

braucht.

Erfindungsgeman kann die Dichtung auch mit einem zumindest weitgehend an
der AuRenseite der Dichtung angeordneten formstabilen harten Konstruktionsteil
fest verbunden sein. Diese Verbindung kann durch Formschluss und/oder
Materialschluss realisiert sein. Das formstabile harte Konstruktionsteil kann
hierbei mit der Haut und/oder dem Kern der Dichtung formschlissig bzw.
materialschliissig fest verbunden sein. Die Verbindung kann z. B. durch

mindestens eine Verschlaufung realisiert sein.

ErfindungsgemaR kénnen die Dichtung und das formstabile Konstruktionsteil

durch Mehrkomponenten-SpritzgieBen hergestellt sein.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen darin, dass die Dichtung durch
SpritzgieRen in Sandwichtechnik zwei voneinander verschiedene
Funktionsbereiche, d.h. einen formstabilen Tragerbereich und einen elastischen
Dichtbereich, aufweist. Durch die erfindungsgema zur Anwendung gelangende
Sandwichtechnik sind optimale Dichtungs- und Tragereigenschaften insbesondere
durch die Verwendung unterschiedlicher Werkstoffe und/oder Fiillstoffe fur das
Hautmaterial und fiir das Kernmaterial realisierbar. Der Dichtbereich ist mit dem
Kern- bzw. Tragerbereich fest und unlésbar verbunden. Unerwiinschte
Durchlassigkeiten zwischen der den Dichtbereich bestimmenden Haut und dem
Kern beispielsweise durch Temperatur-Einwirkungen und/oder Chemikalien
werden vermieden. Durch die zur Anwendung gelangende Sandwichtechnik sind
Dichtungen mit sehr geringen Bauhéhen in einfacher Weise realisierbar. Der
Tragerbereich und der Dichtbereich schlieBen aneinander quasi direkt und
unmittelbar an, d.h. der Dichtbereich kann sehr nahe an den Trégerbereich
herangefihrt sein, wodurch die Dichtwirkung optimal unterstutzt wird. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, dass keine Gefahr abrasiver Wirkungen im Bereich der
beispielsweise mindestens eine Dichtlippe aufweisenden Haut von den fir die
Tragerfunktion des Kernes notwendigen Fullstoffen des Kernmaterials besteht. Es

ist eine saubere Trennung von optimalem Werkstoff fur die Dichtungsfunktion und
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optimalem Werkstoff fur die Tragerfunktion des Kernes bei einer optimalen
Reduktion, d.h. Minimalanzahl! von Bauteilen, bei gleichzeitiger Vermeidung

aufwendiger Bauweisen gewéhrleistet.

Bei den diversen Ausfithrungen kénnen als Kunststoffe alle thermoplastisch
verarbeitbaren Formmassen eingesetzt werden, z. B. Polyamide oder
thermoplastische Elastomere, d.h. wenn in der vorliegenden Anmeldung von
Kunststoffen die Rede ist, sind damit auch alle anderen thermoplastisch

verarbeitbaren Formmassen umfasst.

Bei den diversen Ausfiihrungen ist vorzugsweise vorgesehen, dass der Kern von
der Haut vollstandig oder weitgehend vollstandig umschlossen ist. Um
insbesondere bei ringférmigen Dichtelementen eine stabile Verbindung an
MaterialzusammenfluBstellen zu erhalten, kann gezielt vorgesehen sein, dass ein
Durchbruch des harten Kunststoffs des Kerns durch den Kunststoff der Haut
derart vorliegt, dass lokal begrenzt der harte Kunststoff des Kerns an der
AuRenseite der Dichtung angeordnet ist, und zwar vorzugsweise nur an einer dem
Dichtbereich abgewandten Seite der Dichtung. Es kann vorgesehen sein, dass
der Durchbruch an einer bei der Fertigung auftretenden
Materialzusammenflussstelle des Kunststoffs der Haut vorliegt. Bei ringférmigen
Dichtungen kann dieser lokal begrenzte harte Kunststoffbereich am duferen Rand
der Dichtung vorliegen und der innere Rand der Dichtung als weicher
Dichtbereich ausgebildet sein oder es kann die Anordnung auch umgekehrt

vorgesehen sein.

Verwendung finden kann die erfindungsgemaRe Dichtung als Dichtungselement
fur diverse Fuhrungseinrichtungen z. B. Linearfithrungen und Drehlager
vorzugsweise jeweils mit Walzkérpern. Die erfindungsgeméRe Dichtung kann in
diversen Lagern, vorzugsweise Walzlagern, Verwendung finden. Es kann sich

hierbei um Lagereinrichtungen handeln, die als Drehlager oder als Linearlager

ausgebildet sein kénnen.
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Bei den Drehlagern kann vorgesehen sein, dass das Dichtelement als
ringférmiger und/oder flachringférmiger Kérper ausgebildet ist und die Haut des
radial inneren Randes des Korpers und/oder die Haut des radial &uReren Randes

des Kérpers als der Dichtbereich ausgebildet ist.

Bei den Linearlagern kénnen eine oder mehrere der Dichtungen als
Abstreifdichtung ausgebildet sein. Es kahn hierbei vorgesehen sein, dass das
Dichtelement als Abstreifdichtung ausgebildet ist, die einen flachen, vorzugsweise
lappenférmigen Korper aufweist, der sich parallel zu einer Stirnseite des
Laufwagens und/oder senkrecht zur Bewegungsrichtung des Laufwagens
erstreckt, wobei die Haut eines freien Randbereichs des Kérpers auf einer parallél
zur Bewegungsrichtung des Laufwagens sich erstreckenden Flache der Schiene
quer zur Langserstreckung des freien Randbereichs des Kérpers gleitend gefuhrt

ist.

Ferner kdnnen in den Linearlagern auch Langsdichtungen eingesetzt sein. Hierbei
kann vorgesehen sein, dass das Dichtelement als Langsdichtung ausgebildet ist,
die einen flachen, vorzugsweise lappenférmigen Kérper aufweist, der sich parallel
zur Bewegungsrichtung des Laufwagens erstreckt, wobei die Haut eines freien
Randbereichs des Korpers auf einer Flache der Schiene entlang der
Erstreckungsrichtung der Schiene und langs zur Léngserstreckung des freien

Randbereichs des Korpers gleitend geftihrt ist.

Bei all den Ausfiihrungen des Walzlagers kénnen als Wélzkc’jrper Kugeln,
Zylinderkérper, Nadeln oder andere ansich bekannte Walzkérper eingesetzt

werden.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung einiger in den Zeichnungen schematisch verdeutlichter
Ausbildungen der erfindungsgemaRen Dichtung, wobei es sich versteht, dass die
Erfindung nicht auf die dargesteliten Ausfuhrungsformen beschrénkt, sondern

durch die Anspriche bestimmt ist.
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Es zeigen:

Figur 1 schematisch einen Querschnitt durch eine Ausbildung der
erfindungsgemafen Dichtung,

Figur 2 eine der Figur 1 ahnliche Querschnittsdarstellung einer zweiten
Ausfuhrungsform der Dichtung, jedoch mit modifizierter Dichtlippe
und mit im Innenraum der Dichtung angeordnetem formstabilen
Tréager,

Figur 3 eine perspektivische Ansicht einer dritten Ausfuhrungsform der
erfindungsgemaRen Dichtung, ebenfalls mit im Inneren
angeordnetem formstabilem Tréager, wobei jedoch die
Verbindungseinrichtung Uber Verschlaufung geziegt ist,

Figur 4 einen Querschnitt durch eine vierte Ausfiihrungsform der

erfindungsgemaRen Dichtung, jedoch mit einem aullenliegendem

formstabilem hartem Konstruktionsteil verbundén,

Figur 5 perspektivisch einen Abschnitt der in Fig. 4 dargestellten
Ausfuihrungsform, wobei die Verbindung zwischen der Dichtung und
dem aufenliegendem formstabilen harten Konstruktionsteil tber

Verschlaufung gezeigt ist.

Fig. 6a eine Schnittansicht eines Ausfiihrungsbeispiels einer als Drehlager

ausgebildeten Lagereinheit mit ringférmiger Runddichtung;

Fig. 6b eine Schnittansicht eines Ausfuhrungsbeispiels mit &hnlichem Aufbau
wie in Figur 6a, jedoch mit Schnittdarstellung durch die Runddichtung

Kern und Haut zeigend;
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Fig. 6¢c

Fig. 7a

Fig. 7b

Fig. 7¢

Fig. 7d

Fig. 8a-8f

Fig. 9a

Fig. 9b
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eine Schnittansicht eines Ringabschnitts einer ringférmigen
Runddichtung mit dhnlichem Aufbau wie in den Figuren 6a und 6b,

Schnittebene quer zur Ringebeﬁe;

eine perspektivische Darstellung eines Ausfiihrungsbeispiels einer
als Linearlager ausgebildeten Lagereinheit, teilweise geschnitten im

Bereich des rechten Teils des Laufwagens;

eine Detaildarstellung in Bereich VIlb in Figur 7a, die freigeschnittene

Langsichtung und Walzkugelfihrung zeigend;

eine Detaildarstellung im Bereich Vllc in Figur 7a, die

freigeschnittene Abstreifdichtung zeigend;

eine Schnittansicht einer modifizierten Ausfihrung einer

Abstreifdichtung;

Schnittdarstellungen von sechs Ausfilhrungsbeispielen eines
Laufwagens mit Langsdichtung, wobei sich die Ausfihrungsbespiele

in der Fixierungseinrichtung der Langsdichtung unterscheiden;

eine Schnittansicht einer ringférmigen Runddichtung mit im
wesentlichen gleichem Aufbau wie die Runddichtung in Figur 6c,
jedoch Schnittebene parallel zur Ringebene und mit Uberlaufbohne

dargestelit;

eine schematische Schnittdarstellung einer Fertigungseinrichtung
zum SpritzgieBen einer Runddichtung in Sandwichtechnik mit einer
SpritzgieRform mit Kavitat fur die Runddichtung und einer Uber einen
Angusskanal mit AngieBbuchse verbundene Sandwichplatte mit
Nadelverschlusseinrichtung und Einlasskanal fur die
Hautkomponente und Einlasskanal fur die Kernkomponente, wahrend

des Einspritzens der Hautkomponente;
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Fig. 9c

Fig. 10a

Fig. 10b

Fig. 10c

Fig. 11a

Fig. 11b

Fig. 11c

Fig. 12a
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eine Darstellung der Fertigungseinrichtung in 9b, jedoch wéhrend

des Einspritzens der Kernkomponente;

eine Figur 9a ensprechende Darstellung einer ringférmigen

Ringdichtung;

eine Figur 9b entsprechend der Darstellu‘ng einer
Fertigungseinrichtung zum SpritzgieRen einer ringférmigen
Runddichtung wérhend des Einspritzens der Hautkomponente, wobei
jedoch im Unterschied zu Fig. 9b die Anspritzung nicht stirnseitig am
auleren Kopfabschnitt des Querschnitts der Dichtung wie in Fig. 9b,
sondern mittig zwischen dem duBeren und dem inneren

Kopfabschnitt des Querschnitts erfolgt;

eine Darstellung der Fertigungseinrichtung in Fig. 10b, jedoch

wiahrend des Einspritzens der Kernkomponente;

eine Figur 9a und 10a entsprechende Darstellung einer ringférmigen
Runddichtung, wobei jedoch keine Uberlaufbohne vorgesehen ist und

der Kern nicht als geschlossener Ring ausgebildet ist;

eine Fig. 10b entsprechende Darstellung einer Fertigungseinrichtung
zum EinspritzgieRen einer ringférmigen Runddichtung wéhrend des
Einspritzens der Hautkomponente, wobei jedoch im Unterschied zu
Fig. 10b die Kavitat keine Uberlaufeinrichtung aufweist;

eine Darstellung der Fertigungseinrichtung in Fig. 11b, jedoch
wéahrend des Einspritzens der Kernkomponente;

eine Schnittansicht einer Langsdichtung, z. B. fur den Einsatz in
einem Linearlager in Fig. 7a bzw. 7b, wobei die Langsdichtung
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Fig.

Fig.

Fig.

12b

12¢c

13a

13b

13¢c

14a

14b
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beidseitig eine Uberlaufbohne aufweist, Schnittebene quer zur

flachigen Erstreckungsebene der Langsdichtung

eine schematische Schnittdarstellung einer Fertigungseinrichtung
zum SpritzgieBen einer Langsdichtung in Sandwichtechnik mit einer
SpritzgieRform mit Kavitat fur die Langsdichtung und einer ber einen
Angusskanal mit Angiebuchse verbundenen Sandwichplatte mit
Nadelverschlusseinrichtung und Einlasskanal fur die
Hautkomponente und Einlasskanal fir die Kernkomponente, mit
mittiger Anspritzung und beidseitiger Uberlaufeinrichtung, wéahrend

des Einspritzens der Hautkomponente;

eine Darstellung der Fertigungseinrichtung in Figur 12b, jedoch
wihrend des Einspritzens der Kernkomponente;

eine Fig. 12a entsprechende Schnittansicht einer Langsdichtung

jedoch ohne Uberlaufbohne;

eine Fig. 12b entsprechende Darstellung einer Fertigungseinrichtung
zum SpritzgieBen einer Léngsdichtung in Sandwichtechnik, wéhrend
des Einspritzens der Hautkomponente, wobei jedoch die Kavitat der

SpritzgieRform keine Uberlaufeinrichtung aufweist;

eine Darstellung der Fertigungseinrichtung in Fig. 13b, jedoch
wahrend des Einspritzens der Kernkomponente;

eine Fig. 13a entsprechende Schnittansicht einer Langsdichtung,
jedoch mit nur einer Uberlaufbohne und einer gegeniuberliegenden

stirnendseitigen Anspritzstelle;

eine Fig. 12b entsprechende Darstellung einer Fertigungseinrichtung
zum SpritzgieRen einer Langsdichtung in Sandwichtechnik, wéhrend

des Einspritzens der Hautkomponente, wobei jedoch die Anspritzung
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Fig.

14c

15a

15b

15¢

16a

16b

16¢

17a
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am Stirnende erfolgt und am gegeniiberliegenden Stirnende der

Kavitat eine Uberlaufeinrichtung angeordnet ist;

eine Darstellung der Fertigungseinrichtung in Fig. 14b, jedoch
wahrend des Einspritzens der Kernkomponente;

eine Fig. 14a entsprechende Schnittansicht einer Léngsdichtung,

jedoch ohne Uberlaufbohne;

eine Fig. 14b entsprechende Darstellung einer Fertigungseinrichtung
zum SpritzgieBen einer Langsdichtung in Sandwichtechnik, wahrend
des Einspritzens der Hautkomponente, wobei jedoch die Kavitat

keine Uberlaufeinrichtung aufweist;

eine Darstellung der Fertigungseinrichtung in Fig. 15b, jedoch
wahrend des Einspritzens der Kernkomponente;

eine schematische Darstellung der Kavitat einer Spritzgielform fur
eine Abstreifdichtung mit der SpritzgieRform mit jeweils einer
Uberlaufeinrichtung am Stirnende des rechten Schenkels und des
linken Schenkels der Kavitat und mittiger Anspritzung, wahrend des

Einspritzens der Hautkomponente;

eine Darstellung der SpritzgieRform in Fig. 16a, jedoch wéhrend des

Einspritzens der Kernkomponente;

eine Darstellung der SpritzgieRform in Fig. 16b, jedoch am Ende des

Einspritzvorgangs;

eine Fig. 16a entsprechende Darstellung der Kavitat einer
SpritzgieRform fur eine Abstreifdichtung, wahrend der Einspritzung
der Hautkomponente, jedoch ohne Uberlaufeinrichtung an den

Stirnenden der beiden Schenkel der Kavitat;
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Fig. 17b
Fig. 17¢c

Fig. 18a

Fig. 18b
Fig. 18c
Figur 19a

Figur 19b

Figur 20a

Figur 20b
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eine Darstellung der SpritzgieBform in Fig. 17a, jedoch wéahrend der

Einspritzung der Kernkomponente;

eine Darstellung der SpritzgieBform in Fig. 17b, jedoch am Endes

des Einspritzvorgangs;

eine Figur 16a entsprechende Darstellung der Kavitat einer
SpritzgieBform fir eine Abstreifdichtung jedoch mit Anspritzung am
Stirnende des einen Schenkels und Uberlaufeinrichtung am
Stirnende des anderen Schenkels der Kavitat wahrend der

Einspritzung der Hautkomponente;

eine Darstellung der SpritzgieRform in Fig. 18a wéhrend des

Einspritzvorgangs der Kernkomponente;

eine Figur 18b entsprechende Darstellung, jedoch am Ende des

Einspritzvorgangs;

eine perspektivische Ansicht eines Ausfiihrungsbeispiels einer als

abdichtender Stopfen ausgebildeten Dichtung;

eine diametrale Schnittansicht der Dichtung in Figur 19a in
eingesetzter Position als abdichtender Stopfen in einer Offnung einer

Wand eines nicht ndher dargestelliten Bauteils;

eine perspektivische Ansicht eines Ausflihrungsbeispiels einer als

abdichtende Kappe ausgebildeten Dichtung;

eine diametrale Schnittansicht der Dichtung in Figur 20a in
eingesetzter Position als abdichtende Schutzkappe im Bereich der

Nabe einer nicht naher dargestellten Laufrolle;
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Figur 21a  eine Schnittansicht eines Auslasses eines Luftzufihrungsschachtes

mit Horizontal- und Vertikallamellen als Ausfuhrungsbeispiele der

Dichtung;

Figur 21b  eine Schnittansicht entlang Schnittlinie B-B in Figur 21a, die

Vertikallamelle alleine zeigend;

Figur 22a  eine Frontansicht eines Fensters mit einer Fensterscheibendichtung

als Ausfuhrungsbeispiel der Dichtung;

Figur 22b  eine perspektivische Ansicht einer entlang Schnittlinie B-B in Figur

20a geschnittenen Fensterscheibendichtung.

Figur 1 zeigt in einer Querschnittsdarstellung eine Ausbildung der Dichtung 10,
die einen Kern 12 und eine den Kern umschlieBende Haut 14 aufweist. Der Kern
12 besteht aus einem harten Kunststoff. Die Haut 14 besteht aus einem im
Vergleich hierzu weichen Kunststoff. Der Kern 12 und die Haut 14 sind in einem

Arbeitsgang in der, wie vorne erwéhnt, an sich bekannteh Sandwichtechnik

hergestellt.

Die Dichtung 10 weist einen Tragerbereich 16 und einen Dichtbereich 18 auf. Der
Dichtbereich 18 ist als Dichtlippe 20 ausgebildet, die vom Trégerbereich 16
einstuickig weg steht. Der Tragerbereich 16 ist bezuglich seiner mechanischen
Festigkeit und Formstabilitat durch den Kern 12 aus dem harten Kunststoff
bestimmt. Der von der Dichtlippe 20 gebildete Dichtbereich 18 ist von der Haut 14

aus dem vergleichsweise weichen Kunststoff bestimmt.

Die Dichtung 10 in Figur 1 bildet, wie erkennbar, einen Kérper, der aus einem
Kern 12 und eine den Kern 12 umgebende Haut 14 besteht. Dieser Kérper der
Dichtung gliedert sich im Falle des Ausfihrungsbeispiels in Figur 1 in einen im
Querschnitt im wesentlichen rechteckigen Grundkdérper und einer daran
anschlieBenden Dichtlippe 20. Der im Querschnitt rechteckige Grundkdrper stelit
den oben genannten Tragerbereich 16 dar. Der Grundkdrper wird im wesentlichen
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durch den Kern 12 gebildet, der im Querschnitt entsprechend rechteckig
ausgebildet ist. Er ist von einer relativ dunnen Schicht Haut 14 iberzogen, wobei
jedoch auf der einen kurzen Seite des Rechteckquerschnitts des Grundkdrpers
die Haut als dickere Dichtlippe 20 ausgebildet ist. Die Dichtlippe ist bei dem
Ausfithrungsbeispiel in Figur 1 als im Querschnitt im wesentlichen dreieckiger
Zapfen oder entsprechende Leiste ausgebildet, der bzw. die winkelig zur kurzen
Rechteckseite des Grundkérperquerschnitts nach aufRen auskragt. Die Dichtlippe
ist kernlos, d.h. ausschlieBlich aus Haut ausgebildet, wobei lediglich im
Anschlussbereich an den Grundkérper der im Querschnitt im wesentlichen
rechteckige Kern eine Anschlussnase oder Anschlussleiste aufweist, die in die
Dichtlippe hineinragt und dort einen Verstarkungsbereich der Dichtlippe bildet, der
die Dichtlippe in ihrer Position und Festigkeit stabilisiert.

Figur 2 verdeutlicht in einer der Figur 1 ahnlichen Querschnittsdarstellung eine
Ausbildung der Dichtung 10 mit einem Kern 12 aus hartem Kunststoff und einer
den Kern 12 umgebenden Haut 14 aus einem vergleichsweise weichen Kunststoff,
wobei in diesem Fall der Kern 12 mit einem formstabilen Trager 22 kombiniert ist.
Das heif3t, der formstabile Trager 22 ist innenliegend im Kern 12 angeordnet. Der

formstabile Trager 22 ist beispielsweise von einem Blechmaterial gebildet.

Mit der Bezugsziffer 16 ist auch in Figur 2 der Tragerbereich der Dichtung 10 und
mit der Bezugsziffer 18 der Dichtbereich der Dichtung 10 bezeichnet. Bei dieser
Ausf(]hrungsfofm in Figur 2 weist der elastische Dichtbereich 18 zwei voneinander
abgewandte Dichtlippen 20 und zwischen diesen einen Verstarkungswulst 24 auf.
Auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel gliedert sich der Kérper der Dichtung 10 in
einen im Querschnitt im wesentlichen rechteckigen Grundkérper bestehend aus
einem Kern, der von einer relativ dunnen Hautschicht iberzogen ist, wobei in
entsprechender Weise an der kurzen Querschnittsseite des Grundkérpers die
Haut als dickere Dichtlippe 20 ausgebildet ist. Im Unterschied zu dem
Ausfiihrungsbeispiel in Figur 1 ist die Dichtlippe 20, wie oben erwéahnt, nicht als
einfache Dichtlippe ausgebildet, sondern besteht aus zwei voneinander
abgewandten Dichtlippen 20, zwischen denen eine Verstarkungswulst 24
ausgebildet ist. Ein weiterer Unterschied zu dem Ausfuhrungsbeispiel in Figur 1
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besteht in Figur 2 darin, dass der Kern in seinem Inneren den formstabilen Trager

22 aufweist. Dieser formstabile Trager 22 wird von dem Kern im Querschnitt

betrachtet vollstandig umgeben.

Figur 3 verdeutlicht perspektivisch eine Ausbildung der Dichtung 10 mit einem
Kern 12 und einer diesen umgebenden Haut 14. In dem Kern 12 aus hartem
Kunststoff ist ein formstabiler Trager 22 angeordnet, der mit einer Aussparung 26
ausgebildet ist, um zwischen dem Kern 12 und dem formstabilen Trager 22 eine
Verschlaufung 28 zu realisieren. Im Ubrigen ist die Dichtung 10 geméaR Figur 3

ahnlich ausgebildet wie die Dichtung 10 gemaR Figur 1.

Wahrend Figur 3 eine geradlinige Dichtung 10 zeigt, die fur eine Linearfiihrung
vorgesehen ist, zeigen die Figuren 4 und 5 eine Dichtung 10, die ringférmig
ausgebildet und fur ein als Drehlager ausgebildetes Walzlager vorgesehen ist. Die
Dichtung 10 ist in diesem Fall mit einem formstabilen auflenliegenden
Konstruktionsteil 30 fest verbunden. Die feste Verbindung ist beispielsweise durch

Verschlaufungen 32 verwirklicht, von welchen einige in der vergréRerten

Darstellung in Figur 5 gezeichnet sind.

Auch die ringférmige Dichtung 10 in den Figuren 4 und 5 weist einen Kern 12 aus
einem harten Kunststoff und eine den Kern 12 umschlieBende Haut 14 aus einem
vergleichsweise weichen Kunststoff auf. Auch bei dieser Ausfiihrung ist der Kern
12 und die Haut 14 in an sich bekannter Sandwichtechnik hergestelit. In dem
dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel ist die Haut 14 an der radialen Innenseite der
Dichtung mit einem ringférmig umgebenden Dichtungswulst 34 ausgebildet, der
den Dichtbereich 18 der Dichtung 10 bildet. Der Grundkérper besteht im
wesentlichen aus einem Kern 12 Uiberzogen von einer relativ diinnen Schicht Haut
14. Er bildet den Tragerbereich 16, an den sich der Dichtbereich 18 in Form der
einen Dichtlippe unmittelbar anschiieft. Der Grundkd&rper ist beziglich
mechanischer Festigkeit und Formstabilitat insbesondere durch den Kern 12 aus
dem harten Kunststoff bestimmt. Ein wesentlicher Unterschied zu den
vorangehenden Ausfiihrungsformen der Figuren ist, dass bei dem
Ausfiihrungsbeispiel in den Figuren 4 und 5 der Kern 12 im Querschnitt nicht im
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wesentlichen rechteckférmig ist, sondern sich aus einem Rechteckabschnitt und
einem verbreiterten Kopfabschnitt zusammensetzt. Der Rechteckabschnitt ist im
Grundkoérper angeordnet. Der verbreiterte Kopfabschnitt ist in dem
Anschlussbereich der Dichtlippe in das Innere der Dichtlippe hineinragend
angeordnet. Dieser verbreitete Kopfabschnitt stabilisiert diese radial innere
Dichtlippe hinsichtlich ihrer mechanischen Festigkeit, Form und Position. Er ist in
einem relativ breiten Ubergangsbereich zwischen dem Grundkérper und der
Dichtlippe angeordnet und bildet einen Fortsatz des im Querschnitt rechteckigen
Grundkdrpers, der in der Aufnahme-Ringstufe des au3enliegenden formstabilen

Konstruktionsteils 30 aufgenommen ist.

Zur Realisierung der Verschlaufungen 32 zwischen der Dichtung 10 und dem
formstabilen Konstruktionsteil 30 weisen das Konstruktionsteil 30 und der
Trégerbe‘reich 16 der Dichtung 10 im Bereich der Aufnahme eine zueinander
komplementare Ringstufe auf. Aufgrund dessen, dass die Dichtung mit ihrem
Grundkérper dort aufgenommen ist, ergibt sich zwischen dem Konstruktionsteil 30
und der Dichtung 10 ein Uberlappungsbereich 36. In diesem Bereich sind die

Verschlaufungen 32 ausgebildet.

Fig. 6a zeigt eine als Drehlager ausgebildete Lagereinheit. Bei dem Drehlager
handelt es sich um ein Walzlager 40 mit einem als AuRenring 43 ausgebildeten
ersten Lagerteil und einem als Innenring 44 ausgebildeten zweiten Lagerteil,
wobei die beiden Lagerteile unter Zwischenschaltung von Walzkérpern 41 an
diesen gefiihrt relativ zueinander bewegbar sind. Die in dem in Fig. 6a gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel als Kugeln ausgebildeten Walzkérper 41 sind durch einen
Walzkorperkafig 42 auf Abstand gehalten. In den beiden axialen Endabschnitten
des AuBenrings 43 sind ringférmige Runddichtungen 10r als Walzlagerdichtungen
angeordnet, wobei die Runddichtungen 10r, wie die weiter oben beschriebenen
Dichtungen 10 im Sandwichverfahren hergestellt, einen durch den harten Kern
gebildeten Tragerbereich und eine durch die weiche Haut gebildeten Dichtbereich
aufweisen. Dieser konkrete Querschnittsaufbau der Dichtung 10r mit Kern und
Haut ist in der Querschnittdarstellung in Figur 6a nicht dargestellt. In Figur 6a ist
jedoch gut zu erkennen, wie die Walzlagerdichtungen 10r den zwischen dem
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AuBenring 43 und dem Innenring 44 ausgebildeten Spaltbereich Uberdecken. Sie
sind in einer Ringnut im AuBenring 43 eingesteckt und fixiert und gleiten mit ihrem
als weicher Dichtbereich ausgebildeten radial inneren ringférmigen Abschnitt auf

einem korrespondierenden stirnseitigen Bereich des Innenrings 44.

Die mégliche Querschnittsgestaltung der in Figur 6a eingesetzten ringférmigen
Runddichtung 10 ist in Eigur 6b exemplarisch gezeigt. Figur 6b zéigt ein
Drehlager, das im Prinzip gleich aufgebaut ist, wie das in Figur 6a dargestellte
Drehlager, namlich mit einem &uBeren Lagerring 43 und einem inneren Lagerring
44, die relativ zueinander drehbar sind, mit zwischengeschalteten Wélzkugeln 41
in einem Walzkugelkafig 42. Beiderseits des Walzkugelkéafigs 42 ist eine als
ringférmige Runddichtung 10r ausgebildete Walzlagerdichtung angeordnet bzw.
jeweils eingesetzt in einer Ringnut im Aufnahmering 43. Aus der
Querschnittsdarstellung in Figur 6b ergibt sich, dass die Dichtung 10r gleich wie
die in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Dichtungen einen inneren harten Kern 12
und eine duBere den Kern umgebende weichere Haut 14 aufweist. Der in Figur 6b
dargestellte Querschnitt des Ringabschnitts dieser Runddichtung weist einen im
wesentlichen hantelférmigen Querschnitt auf mit einem radial &ueren und einem
radial inneren verbreiterten Kopfabschnitt und einem engeren
Verbindungsabschnitt, der die beiden Kopfabschnitte verbindet. In diesem im
Querschnitt im wesentlichen hantelférmigen Kérper der Dichtung ist der
entsprechend hantelférmige Kern 12 angeordnet. Der radial du3ere verbreiterte
Kopfabschnitt der Dichtung bildet einen Fixierungsabschnitt, der in der Ringnut
des AuBenrings 43 eingepresst und formschliissig aufgenommen ist. Uber die
radial nach auBen gerichtete Spannung der ringférmigen Dichtung 10w wird ein
fester Halt des Fixierungsabschnitts in der Ringnut erhalten, unterstitzt durch den
Formschluss des Kopfabschnitts in der zur Form des Kopfabschnitts
komplementar ausgebildeten Ringnut. Bei Weiterbildungen kann die Ringnut im
Querschnitt hinterschnitten ausgebildet sein, um einen verrasteten Formschluss
der Dichtung in der Ringnut zu erhalten. Wesentlich ist, dass in dem Bereich des
Fixierungsabschnitts der Dichtung ein entsprechend verbreiteter Kopfabschnitt
des Kerns 12 angeordnet ist. Durch die Harte des Kerns wird ein fester stabiler

Sitz in der Ringnut erhalten.
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Am radial inneren Ende des Querschnitts ist die Dichtlippe ausgebildet, die, wie in
Figur 6b erkennbar, in ihrem kernlosen dufleren Randbereich auf dem Innenring
44 gleitend gefthrt ist. Ein wesentlicher Vorteil ergibt sich bei dieser
Ausfuihrungsform der Dichtung 10r in Figur 6b dadurch, dass der Kern 12 sich
weitgehend Uber die gesamte Querschnittslange in der Dichtung erstreckt. Der
verbreiterte radial duRere Kopfabschnitt sorgt fur eine Befestigung des
Fixierungsabschnitts in der Ringnut. Der radial innere verbreiterte Kopfabschnitt
stelit eine Verstarkung und Stabilisierung der ringférmigen Dichtlippe dar, ohne
dass der verbreiterte Kopfabschnitt bis in den radial &uReren aus Haut
bestehenden Rand der Dichtung, der die gleitende Dichtlippe bildet, hineinragt.
Der Verbindungsabschnitt des Kerns, welcher die beiden verbreiterten
Kopfabschnitte miteinander verbindet, sorgt fur eine stabile Lage des
Verbindungsabschnitts der Dichtung, der in dieser stabilen Lage die in dem
Kugelkafig angeordneten Walzkugeln gegen Verschmutzung und Beschadigung
abdeckt und schitzt und gleichzeitig Schmiermittel und/oder Ole im Umlaufsystem

halt.

Eine weitere optimierte Ausfilhrungsform einer ringférmigen Runddichtung 10r fur
den Einsatz in einem Walzdrehlager in Figur 6a ist in Figur 6c dargestellt. Figur 6
zeigt den Querschnitt eines Ringabschnitts der Runddichtung 10r. Die
Ausfihrungsform unterscheidet sich von der in Figur 6b darin ,dass mit Figur 6¢
die Dichtlippe 20 als vollstandig kernloser Fortsatz des Grundkérpers der
Dichtung ausgebildet ist. Dieser kernlose verjingte Fortsatz, der in seiner
Gesamtheit die Dichtlippe bildet, ist in einem spitzen Winkel schréag von dem im
Querschnitt hantelférmigen Grundkdérper der Dichtung auskragend und weist Gber
seine gesamte auskragende Strecke im wesentlichen konstante Dicke auf. Die
Dichtlippe gleitet mit ihnrem radial inneren Rand auf dem Innenring 44, wenn das
Drehlager dreht. Der hantelférmige Grundkérper der Dichtung weist in
entsprechender Weise wie der Grundkérper bei der ringférmigen Runddichtung in
Figur 6b einen radial inneren verbreiterten Kopfabschnitt zur Stabilisierung der
Dichtlippe und einen radial &uBeren Kopfabschnitt als Fixierungsabschnitt zur
Aufnahme in der Ringnut auf. Der Verbindungsabschnitt, der die verbreiterten
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Kopfabschnitte der Runddichtung verbindet, weist einen die Kopfabschnitte des
Kerns verbindenden Kernabschnitt auf und ist damit in der Lage, die Ausrichtung
der Dichtung 10r in der eingesetzten Stellung im Drehlager zu stabilisieren und
eine sichere Abdeckung der in dem Walzkugelkafig laufenden Wélzkugeln
sicherzustellen. Die in Figur 6¢ dargestellte Runddichtung 10r gliedert sich damit
in ihrem Querschnitt in die folgenden Abschnitte, die auch in Figur 6¢
eingezeichnet sind, namlich einen Nubefestigungsabschnitt 16a mit verbreitertem
Kern, einen Walzkérperabdeckungsabschnitt, der zusammengesetzt ist aus den

Abschnitten 16¢c mit schmalen Kern und 16b mit verbreitertem Kern, und einen

kernlosen Abdichtungsabschnitt 18.

Die in Figur 6¢ dargestellte ringformige Runddichtung hat eine relativ geringe
Bauhshe gemessen senkrecht zur Ringebene der Dichtung. Die Bauhdhe wird
durch die betreffende Héhe der verbreiterten Endabschnitte der Dichtung
bestimmt und kann beispielsweise bei kleiner als 3 mm liegen. Die Schréglage der
Dichtlippe relativ zum Grundkérper der Dichtung ist bei dem Ausfilhrungsbeispiel

so eingestellt, dass die Dichtlippe nicht Giber diese maximale Bauhdhe hinausragt.

Figur 7a zeigt eine als Linearlager 50 ausgebildete Lagereinheit. Bei dem
Linearlager 50 handelt es sich um eine sogenannte Kugelumlauffiahrung mit
einem als Fuhrungsschiene 51 ausgebildeten ersten Lagerteil und einem als
Laufwagen 52 ausgebildeten zweiten Lagerteil, wobei diese beiden Lagerteile 51,
52 unter Zwischenschaltung von als Kugeln ausgebildeten Walzkérpern 41 an
diesen gefiihrt relativ zueinander bewegbar sind. Die Fihrungsschiene 51 weist
an beiden Seitenflachen im Querschnitt kreisférmige lineare Fihrungsnuten auf.
Entsprechend hierzu sind an den Innenseiten des Laufwagens 52 Flhrungsnuten
ausgebildet. Sie bilden jeweils einen Abschnitt eines Filhrungskanals fur die
zwischen dem Laufwagen 52 und der Fiihrungsschiene 51 angeordneten Kugeln
41 des Kugelumlaufs. Bei dem dargesteliten Ausfithrungsbeispiel ist zwischen der
Fuhrungsschiene 51 und dem Laufwagen 52 auf der rechten Seite und auf der
linken Seite jeweils ein Kugelumlauf ausgebildet. In den Figurn 7a und 7b ist der
Laufwagen 52 im Bereich des rechten Kugelumlaufs aufgeschnitten, so dass die

Kugeln 41 zu erkennen sind. Der rechte und der linke Kugelumlauf sind durch auf
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dem Fuhrungswagen 52 stirnseitig angeordnete Umlenkendkappen 53
verschlossen, wobei auf der vorderen Stirnseite und auf der hinteren Stirnseite
des Laufwagens 52 jeweils eine solche Umlenkendkappe 53 uber
Schraubverbindungen fixiert angeordnet ist. Diese vorderen und hinteren
Umlenkkappen 53 schlieBen jeweils an der betreffenden Stirnseite den rechten

und den linken Kugelumlauf als gemeinsame Umlenkendkappe ab.

Diese Linearfuhrung in Figur 7a weist Abstreifdichtungen 10a und
Langsdichtungen 10l auf. Diese werden im folgenden n&her beschrieben.

Eine Abstreifdichtung 10a ist jeweils an der vorderen und an der hinteren
Stirnseite des Laufwagens 52 angeordnet. Die Abstreifdichtung 10a ist in Figur 7c
vergréBert dargestellt. Sie ist in dem dargestellten Fall lappenférmig, d.h. im
wesentlichen flach plattenférmig ausgebildet. Sie ist mit ihrer flichigen Seite auf
der betreffenden Stirnflache des Laufwagens 52 flachig aufliegend fixiert. Die
Kontur ihres unteren Randes ist komplementér zum Querschnitt der
Fuhrungsschiene 51 ausgebildet. Dieser untere Rand der Abstreifdichtugn 10a
umgreift die Filhrungsschiene an ihrer Oberseite und an ihren seitlichen
Langsseiten komplementar aufliegend. Bei der Relativbewegung von Laufwagen
52 und Fuhrungsschiene 51 gleitet die aufliegende komplementéare Randkontur
als Dichtbereich ausgebildet uber die Oberseite und die seitlichen Langsseiten der
Fiuhrungsschiene 51. Die Gleitbewegungsrichtung verlduft in Art einer
Abstreifbewegung senkrecht zur Langskante des den Dichtbereich bildenden
Randes der Abstreifdichtung 10a. Bei der Abstreifbewegung streift die
Abstreifdichtung 10a eventuell auf der Oberseite und den seitlichen Langsseiten
der Fihrungsschiene angelagerte Schmutzpartikel und flissige oder pastése
Verschmutzungen ab und halt Schmierstoffe, wie Fette oder Ole, im Bereich des

Laufwagens.

Die Langsdichtungen 10l sind bei dem Ausfithrungsbeispiel ebenfalls als flacher,
lappenférmiger Kérper, d.h. im wesentlichen flach plattenférmig, ausgebildet.
Figur 7b zeigt die rechtsseitige Langsdichtung 101 in vergréfRerter Darsteliung.
Beide Langsseiten des im wesentlichen plattenférmigen Kérpers der Dichtung
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sind abgewinkelt. Die Langsdichtung leigt flachig an der Unterseite des
Laufwagens 52 auf und untergreift somit den Laufwagen 52. Sie gleitet mit einem
als weichen Dichtbereich ausgebildeten freien Langsrand Gber eine an dem
unteren Randabschnitt der seitlichen Langsflache der Fihrungsschiene 51
unterhalb des Kugelumlaufs ausgebildeten Kontaktflache. Dieser Léangsrand der
Langsdichtung 10l ist als Dichtlippe 20 ausgebildet. Die Gleitbewegung der
Langsdichtung 10l verlauft entlang der Langskante dieser Dichtlippe 20. Der
andere Langsrand der Langsdichtung 101 schliet mit der Seitenflache des

Laufwagens fluchtend ab.

Die Abstreifdichtung 10a und die Langsdichtung 10l sind jeweils in
Sandwichtechnik hergestellt. Sie bestehen jeweils aus einem harten Kern und
einer weichen Haut. Die Fixierung der Dichtung an der Stirnseite bzw. Unterseite
des Laufwagens 52 erfolgt durch Zusammenwirken mit dem harten Kern der
Dichtung, z. B. indem ein Befestigungsmittel, welches als Schraube ausgebildet
sein kann, die Dichtung im Bereich des harten Kerns durchgreift oder die Dichtung
mit dem harten Kern in eine Halterung eingesteckt ist. Den Dichtbereich bildet der
freie Rand der Dichtung, indem die weiche Haut dieses Randes als Dichtlippe

ausgebildet ist.

Figur 7d zeigt eine abgewandelte Ausfuhrungsform der Abstreifdichtung 10a. Sie
ist als bugelférmiges Dichtelement ausgebildet, das der Kontur des Querschnitts
der Fihrungsschiene 51 komplementar angepasst ist. Das bugelférmige
Dichtelement 10a ist im wesentlichen U-férmig ausgebildet. Es weist zwei seitliche
Schenkel auf, die Uber einen Verbindungsschenkel miteinander verbunden sind.
Die seitlichen Schenkel sind jeweils entsprechend der Kontur der seitlichen
Langsflachen der Filhrungsschiene 51 abgewinkelt. Der Dichtungsbereich des
bugelférmigen Dichtelements 10a ist entléng des Innenrandes der beiden
seitlichen Schenkel und des Verbindungsschenkels als Dichtlippe ausgebildet.

Aus der Querschnittsdarstellung in Figur 7d ist erkennbar, dass auch in der
bligelfésrmigen Abstreifdichtung 10a ein Kern 12 ausgebildet ist. Dieser ist von der
Haut 14 umschlossen. Die Haut 14 bildet an der Innenseite der Schenkel eine im
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auReren Dichtbereich kernlose Dichtlippe. Besonders vorteilhaft ist bei dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel, dass der Kern 12 sich Uber die gesamte Lénge
des bugelférmigen Dichtelements bis hin zu den freien Stirnenden der seitlichen
Schenkel erstreckt, und zwar mit nur geringem Abstand vor dem Endbereich der
Haut endet. Bei abgewandelten Ausfilhrungen kann das Kernende auch die Haut
bis nach auen durchgreifen. Damit ist sichergestellt, dass die Schenkel bis zum
Schenkelende jeweils hinsichtlich ihrer Form und Ausrichtung durch den Kern
stabilisiert sind. Der Kern bildet aufRerdem einen Verstarkungs- und
Stabilisierungsabschnitt fur die am gesamten Innenrand der Schenkel
angeordnete Dichtlippe, die in ihrem dichtenden Randbereich kernlos ausgebildet
ist, d.h. nur aus der weichen Haut besteht. Die in Figur 7d dargestellte
Abstreifdichtung 10a kann in einem Geh&use an der Stirnseite des Laufwagens
angeordnet und befestigt sein, indem die Dichtung 10a in einer entsprechend

bugelférmigen Dichtungsaufnahme des Gehaduses eingesteckt angeordnet ist. '

In den Figuren 8a bis 8f sind diverse Ausfiihrungsmaoglichkeiten der Befestigung

von Langsdichtungen 10l an einem entsprechenden Tragerbauteil, wie der
Fuhrungswagen 52, dargestelit. Der betreffende Fithrungswagen 52 weist jeweils
zwei gegeniiberliegende Aufnahmen fur jeweils eine Langsdichtung 10l auf. In
den Figuren ist in der linken Aufnahme jeweils eine Langsdichtung 10l eingesetzt.
In der rechten Aufnahme ist zur besseren Anschauung jeweils keine Dichtung 10l

eingesetzt.

In den Ausfilhrungen der Figuren 8a bis 8e ist die in die Aufnahme eingesetzte

Langsdichtung 10l jeweils Uber eine hinterschnittene Verrastung fixiert, und zwar

wie folgt:

In Figur 8a ist in dem Laufwagen 52 eine hinterschnittene Langsnut in der
vertikalen Begrenzungsflache der Aufnahme ausgebildet. Die komplementér in die
Aufnahme eingesetzte Langsdichtung weist in diesem Bereich einen
komplementar ausgebildeien hintergreifenden leistenférmigen Vorsprung auf.
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In Figur 8b ist in der horizontalen Grundflache der Aufnahme eine
hinterschnittene Leiste ausgeformt, wobei die komplementar ausgebildete
Langsdichtung in ihrer Grundflache eine entsprechende hinterschnittene Langsnut

aufweist, in die die Leiste eingreift.

In Figur 8c ist die Ausgestaltung entsprechend, jedoch gerade umgekehrt wie in
Figur 8b, indem der leistenférmige Vorsprung an der horizontalen Grundflache der
Langsdichtung und die hinterschnittene komplementére Aufnahmenut in der

horizontalen Grundflache der Aufnahme ausgebildet ist.

Bei der Ausfiihrungsform in Figur 8d ist die Ausgestaltung entsprechend wie in
Figur 8c, wobei in diesem Falle jedoch der leistenférmige Vorsprung und

komplementire Nut schwalbenschwanzférmig ausgebildet sind.

In Figur 8e ist die Ausgestaltung &hnlich wie bei der Ausfihrungsform in Figur 8b.
In Figur 8e ist im Unterschied lediglich der Querschnitt des leistenférmigen
Vorsprungs und der Nut nicht bogenférmig abgerundet, sondern abgekantet in Art

eines Sechsecks.

In Figur 8f ist die in der Aufnahme angeordnete Langsdichtung 10l Gber eine
Befestigungsschraube in der Aufnahme fixiert, indem die Befestigungsschraube
die Langsdichtung durch ein Aufnahmeloch hindurch durchgreift und mit ihrem
Gewindeende in ein Gewindeloch eingreift, welches in der horizontalen

Grundfldche der Dichtungsaufnahme ausgebildet ist.

Die Figuren 9, 10 und 11 zeigen die Uber Sandwich-Technik erfolgende
SpritzgieR-Fertigung von ringférmigen Runddichtungen. Dabei zeigen die Figuren
9b, 9¢c, 10b, 10c und 11b, 11c die Fertigungseinrichtung und die Figuren 9a, 10a
und 11a die in der jeweiligen Fertigungseinrichtung hergestellte Runddichtung.

Bei den Runddichtungen handelt es sich um ringférmige Runddichtungen,
vorzugsweise zum Einsatz in Drehlagern mit Wélzkérpern, wie sie in den Figuren

6a und 6b im eingebauten Zustand gezeigt sind, wobei in Figur 6¢ ein Querschnitt
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einer besonders bevorzguten Ausfuhrungsform dargestellt ist. Die Figuren'ga, 10a
und 11a zeigen die in den jeweiligen Fertigungseinrichtungen hergestellten
Runddichtungen jeweils in einer Schnittdarstellung mit Schnittebene parallel zur
Ringebene. Der Querschnitt senkrecht zur Ringebene ist nicht dargestellt. Er ist

vorzugsweise wie der in Figur 6c dargestellte Querschnitt ausgebildet.

Im folgenden wird nun naher auf die Ausgestaltung und Fertigung der
Runddichtung in Figur 9a eingegangen. Wie aus der Figur 9a erkennbar ist, ist
bei dieser Ausfiihrung der ringférmige Kern 12 der Dichtung als geschlossener
Ring ausgebildet. Dieser ringformige Kern ist torusférmig und allseitig von Haut
umgeben. Dabei ist die Haut an dem radial inneren Umfang als Dichtlippe 20
ausgebildet, die bei bevorzugter Ausfithrungsform im Querschnitt von dem
ringférmigen Kérper der Dichtung schrag radial nach innen auskragt, so wie dies

z. B. bei dem in Figur 6¢ dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der Fall ist.

In Figur 9a ist weiter zu erkennen, dass an einer radial &ueren Stelle des
ringférmigen Kérpers der Dichtung eine aus Haut bestehende
Uberlaufausformung, im folgenden Uberlaufbohne 11u genannt, ausgebildet ist.
Diese Uberlaufbohne 11u wird nach dem SpritzgieBen abgetrennt, und zwar in
gleicher Weise wie der z. B. stangenférmige Anguss an der Anspritzstelle 11g, der
in Figur 9a nicht dargestellt ist. Er ist bereits abgetrennt. Nach dem Abtrennen des
Angusses der Anspritzstelle 11g und der Uberlaufbohne 11u wird die fertige
Runddichtung erhalten, die fir den Einsatz in dem Drehlager optimaler Weise als

vollig rotationssymmetrischer Ringkorper ausgebildet ist.

Die in den Figuren 9b und 9c dargestellte SpritzgieR-Fertigungseinrichtung
umfasst eine SpritzgieBform 110 mit ringférmiger Kavitat 110kv. Die
SpritzgieRform 110 ist iber einen Angusskanal 110g mit einer sogenannten
Sandwichplatte 100 verbunden. Die Sandwichplatte 100 umfasst eine
Nadelverschlusseinrichtung 100n mit einer &uBeren Nadel 100na, die mit dem

Einlasskanal 100k der Hautkomponente verbunden ist, und eine innere Nadel
100ni, die mit dem Einlasskanal 100k der Kernkomponente verbunden ist. Die
Einlasskanale 100k, 100k sind mit nicht dargestellten Spritzeinrichtungen mit
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Extruder verbunden, die die Hautkomponente bzw. die Kernkomponente als
Schmelze in den Einlasskanal 100k einleiten. Die Einlasskanéale 100k, 100k und
die gesamte Sandwichplatte 100 sind gleich oder unterschiedlich temperiert.

Die Nadelverschlusseinrichtung 100n steuert den Einlass der Hautkomponente

und der Kernkomponente in die Spritzgieform 110. Die Steuerung der

“Nadelverschlusseinrichtung 100n erfolgt durch Steuerung der Schaltbewegung

der Nadeln 100na, 100ni durch Maschinensteuerung und/oder durch den
Einspritzdruck der Komponenten. Die Nadelverschlusseinrichtung 100n ist mit
einer an der Sandwichplatte 100 ausgangsseitig angeordneten AngieBbuchse
100g verbunden, die an den Angusskanal 110g der Spritzgiefform 110
angeschlossen ist. Die Anspritzung in die Kavitat 110kv der SpritzgieBform erfoigt

im Ausmiindungsbereich des Angusskanals 110g.

Charakteristisches Merkmal der Sandwichtechnik des SpritzgieRens ist, dass das
Einspritzen der Hautkomponente und der Kernkomponente in separaten Schritte
nacheinander erfolgt, wobei die Schritte auch zeitlich iberlappen kénnen. In
einem ersten Schritt wird zunéchst die weichere Komponente, d.h. die
Hautkomponente eingespritzt. In einem zweiten Schritt erfolgt sodann die
Einspritzung der harteren Kernkomponente. Es ist méglich, dass am Ende nach
dem Einspritzen der Kernkomponente nochmal umgeschaltet wird auf die
weichere Hautkomponente, um im Bereich der Anspritzstelle einen Hautabschluss

zu erhalten.

Figur 9b zeigt die Einrichtung beim Zulauf der Hautkomponente. Der Zulauf erfolgt
uber die Offenstellung der AuBennadel 100na. Die Hautkomponente fllt in
diesem ersten Schritt die Kavitat 110kv der SpritzgieRform 110 von der
Anspritzstelle her fortschreitend. Die Anspritzstelle ist, wie den Figuren 9b und 9c
entnehmbar an der radial 4uReren Seite der Kavitat 110kv ausgebildet. Wahrend
die Hautkomponente in die Kavitat 110kv eingeleitet wird und sich in dieser
fortschreitend erstreckt, haftet sie bei ihrem Fortschreiten an den Formwandungen

an und kann dabei bereits je nach Temperatur der Formwandungen dort mehr
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oder weniger erstarren. Noch bevor die Kavitat vollstandig von der Haut gefulit ist,

wird die Einspritzung auf die hartere Kernkomponente umgestelit.

Die Kernkomponente wird nun uber dieselbe Anspritzstelle in die Kavitat 110kv
eingeleitet. Sie wird dabei gewissermaBen in die Hautkomponente koaxial zu der
teilweise bereits an den Formwandungen anliegenden und bereits mehr oder
weniger dort erstarrten Haut eingeleitet. Die Kernkomponente flieRt dabei von der
Haut entlang ihrer FlieRrichtung umgeben. Unter Ausnutzung des
Quellflusseffekts wird die Kavitat gefillt, wobei die Kernkomponente die
Hautkomponente in einem schon erstarrten Kanal aus Hautkomponente vor sich
hertreibt. SchlieRlich erfolgt in dem dem Anspritzpunkt gegeniiberliegenden
Endbereich der Kavitat der Zusammenfluss der Hautkomponente. Mit dem
Zusammenfluss der Hautkomponente erfolgt ein Austritt von Hautkomponente in
einen Uberlaufraum 110ku, der als Fortsatz der Kavitat an diesem Ende
ausgebildet ist. Weitgehend gleichzeitig erfolgt der Zusammenfluss der
Kernkomponente und schlieBlich je nach Prozessbedingungen auch ein Austritt
der Kernkomponente in den Uberlaufraum 110ku. In dem Uberlaufraum 110ku
bildet sich damit die sogenannte Uberlaufbohne 11u, die im dargestellten Fall
primar aus Haut besteht. Je nach Prozessbedingungen bzw. Zielrichtung kann die
Uberlaufbohne auch einen Fortsatz des Kerns aufweisen. Wesentlich ist, dass
aufgrund des gezielten Zusammenflusses und Austritts eines Teils des
zusammenflieRenden Bereichs der Haut ein Zusammenfluss der Kernkomponente

erreicht wird, womit die Kernkomponente als geschlossener Ring entsteht.

In der Fertigungseinrichtung der Figuren 10b und 10c erfolgt die Fertigung der in

Figur 10a dargestellten ringférmigen Runddichtung. Diese Runddichtung ist wie
der Vergleich der Figur 10a mit der Figur 9a zeigt, identisch ausgebildet wie die in
der Fertigungseinrichtung der Figuren 9b und 9c hergestelite Dichtung. Die
Dichtung in Figur 10a weist ebenfalls einen als geschlossenen Ring ausgebildeten
Kern 12 auf. Wesentlich verantwortlich hierfur ist der Umstand, dass auch die
Spritzgief&form 110 der Figuren 10b und 10c eine Kavitat 110kv mit einem
Uberlaufraum 110ku aufweist. In gleicher Weise wie vorangehend beschrieben

erfolgt im Bereich des Uberlaufraums 110ku der Zusammenfluss und der Ubertritt
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der Hautkomponente und in entsprechender Weise wie vorangehend beschrieben
auch der Zusammenfluss der Kernkomponente unter Ausbildung des
geschlossenen ringférmigen Kerns 12. Der einzige Unterschied zu der
Fertigungseinrichtung der Figuren 9b und 9c ist, dass in der Einrichtung der
Figuren 10b und 10c die Anspritzstelle nicht an dem radial &ueren Rand der
Kavitat, sondern in einem mittleren Bereich des Querschnitts zwischen dem radial
auReren Stirnende und dem radial inneren Stirnende erfolgt. Der Vorteil dieser
mittigen Anspritzung liegt darin, dass die Anspritzung zwischen den beiden im
Querschnitt vergréRerten Hohlraumen der Kavitat, und zwar unmittelbar in dem
verengten Verbindungsabschnitt zwischen diesen erfolgt, so dass die
Komponenten von der Anépritzstelle unmittelbar in beide verbreiterten Hohlrdume
eingeleitet werden und somit eine gleichmaRige Beflllung der beiden Hohlrdume
ausgehend vom Anspritzpunkt erfolgt. Im Unterschied hierzu lauft bei der
endseitigen Anspritzung in der Einrichtung in den Figuren 9b und 9c die Beflllung
vom duBeren Hohlraum her fortschreitend in den verengten Verbindungsabschnitt
und sodann zum duReren Hohlraum hin. Bei der endstandigen Anspritzung ist die
Prozesssteuerung schwieriger, da verhindert werden muss, dass eine vorzeitige
Erstarrung in dem verengten Verbindungsabschnitt erfolgt und somit nicht die
gewiinschte Befillung mit Haut- und Kernkomponente gleichmaRig auch in dem

inneren Hohlraum erfolgt.

Die Fertigungseinrichtung der Figuren 11b und 11¢ ist gleich ausgebildet wie die
in den Figuren 10a und 10b. Der einzige Unterschied besteht darin, dass die
Kavitat 110kv keinen Uberlaufraum 110ku aufweist. Beim Spritzvorgang erfolgt in
diesem Falle der Zusammenfluss der Hautkomponente, ohne dass ein Uberlauf

von Hautkomponente in einen Uberlaufraum mdéglich ist, denn ein solcher ist in
dieser SpritzgieRform nicht vorhanden. Mit dem Zusammenfluss der
Hautkomponente erfolgt in diesem Falle bei vergleichbaren Prozessbedingungen
wie in Figur 10a und 10b eine Verdichtung der Hautkomponente im
Zusammenflussbereich. Die Kernkomponente wird dadurch daran gehindert,
einen geschlossenen ringférmigen Kern auszubilden. Es wird der in Figur 11a zu
erkennende offene Ring des Kerns 12 gebildet. Ringférmige Runddichtungen mit

einem nichtgeschlossenen Ring, wie in Figur 11a dargestellt, sind beim Einsatz in
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Walzlagern in der Regel nicht erwiinscht, da die Laufeigenschaften und die
Festigkeit aufgrund des nicht ringférmig geschlossenen Kerns beeintrachtigt ist.
Es sind allerdings auch Ausfiihrungen denkbar, bei denen gezielt bei einer

ringférmigen Dichtung ein nichtringformig geschlossener Kern angestrebt wird.

Die Figuren 12 bis 15 zeigen die Fertigung von Léngsdichtungen. Bei den
Langsdichtungen handelt es sich um im wesentlichen plattenférmige Dichtungen,

wie sie z. B. in Linearlagern eingesetzt werden kénnen. Eine solche

Langsdichtung 10l ist in Figur 7b im eingebauten Zustand dargestelit.

Die in den jeweiligen Fertigungseinrichtungen der Figuren 12b, 12¢ und 13b, 13c
und 14b, 14c und 15b, 15c Uiber Sandwichtechnik gespritzten Langsdichtungen
10l sind in den Figuren 12a, 13a, 14a bzw. 15a im Querschnitt dargestelit. Sie

bestehen aus einem Kern 12 und einer auBen umgebenden Haut 14. Der Kern 12

ist ahnlich plattenférmig wie der gesamte Kérper der Dichtung ausgebildet. Aus
der Querschnittsdarstellung in den Figuren 12a, 13a, 14a und 15a ist erkennbar,
dass an beiden Stirnlangsseiten die Haut als Dichtungsbereich ausgebildet ist,
und zwar ist diese Stirnlangsseite im Querschnitt rechteckig, so dass die obere
Langskante und die untere Langskante der Stirnldngsseite jeweils eine im
Querschnitt rechtwinklige Dichtlippe 20 bilden. Dabei ist die Stirnlangsseite des
Kerns in den unterschiedlichen Ausfilhrungen der Figuren 12a, 13a, 14a und 15a
unterschiedlich ausgebildet. In Figur 12a ist z. B. vorgesehen, dass an beiden
Stirnlangsseiten das Kernende im Querschnitt spitz zulaufend ist und die Haut an
ihrem Stirnende durchgreift oder fast durchgreift, d.h. bis mit geringem Abstand
zum Hautende hinreicht. Damit werden die an den beiderseitigen Kanten
ausgebildeten Dichtlippen 20 durch den Kern hinsichtlich Ausrichtung, Form und
Festigkeit stabilisiert. Eine andere Ausgestaltung der Stirnlédngsseite ist z. B. in
Figur 13a vorgesehen. Bei dieser Aus'fUhrung ist das Stirnende des Kerns in dem
dargestellten Querschnitt abgerundet, wobei das abgerundete Ende mit Abstand
vor dem Stirnende der Haut endet. Dies erlaubt es, die anschlieRende stirnseitige

Haut als relativ volumindse kernlose ein- oder mehrfache Dichtlippe

auszugestalten, was bei speziellen Anwendungsfallen als Langsdichtung auch

vorteilhaft sein kann.
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Die Ausgestaltung der Stirnlangsseite der Dichtung kann durch entsprechende
FertigungsmaRnahmen gezielt erreicht werden, wie dies in Verbindung mit den
Figuren 12b, 12c und 13b, 13c und 14b, 14c und 15b, 15c im folgenden

aufgezeigt wird.

Einen bis ins Stirnende der Dichtung sich erstreckenden Kern, der unmittelbar vor
dem Stirnende der Haut erst endet oder sogar die Haut durchgreift, lasst sich
durch Einsatz einer SpritzgieRform erreichen, bei der die Kavitat an dem
betreffenden Stirnende einen entsprechenden Uberlaufraum aufweist. Dies ist in
der Fertigungseinrichtung in den Figuren 12b, 12¢ gezeigt. Die
Fertigungseinrichtung ist gleich aufgebaut, wie die in den vorangehenden Figuren
9b, 9¢; 10b, 10c und 11b, 11c. Sie weist eine Sandwichplatte 100 und eine
entsprechend verbundene SpritzgieBform 110 auf. Die Sandwichplatte 100 ist
identisch ausgebildet wie in den genannten Figuren. Die Spritzgieiform 110
unterscheidet sich von den dortigen SpritzgieBformen lediglich darin, dass die
Kavitat 110kv entsprechend der Form der Langsdichtung 10l ausgebildet ist. Der
SpritzgieBvorgang erfolgt in entsprechender Weise wie in Verbindung mit den

vorangehenden Figuren beschrieben.

Wie in den Figuren 12b und 12c erkennbar, erfolgt die Anspritzung mittig
zwischen den Stirnlangsseiten der Kavitat 110kv. An den beiden Stirnseiten der

Kavitat ist ein Uberlaufraum 110ku ausgebildet.

Figur 12b zeigt, wie in dem ersten Schritt die Hautkomponente in die Kavitat
110kv eingespritzt wird und sich die Kavitat beiderseits der mittigen Anspritzstelle
fortschreitend fiillt. Die Haut schreitet dabei an den Formwéanden in Richtung der
Stirnenden voran. Bevor die Kavitat vollstandig ausgefullt, und zwar vorzugsweise
bevor die Stirnenden erreicht sind, ist, wird die Einspritzung jedoch auf die
Kernkomponente umgestellt, und zwar Uber dieselbe mittige Anspritzstelle.
Daraufhin breitet sich die Kernkomponente ebenfalls beiderseits der mittigen
Anspritzstelle in Richtung der Stirnenden aus, und zwar innerhalb der Haut, d.h.

axial umschlossen von der teilweise an den Formwanden anhaftenden und in den
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AuRenbereichen bereits mehr oder weniger erstarrten Haut. SchlieBlich kommt die
Haut an den Stirnenden zum Zusammenfluss und ein Teil der
zusammengeflossenen Haut tritt in die Uberlaufform 110ku aus. Dies erlaubt es,
dass sich der Kern bis ins Stirnende ausbreitet und sich im Querschnitt spitz
zulaufend bis in den Endbereich der Haut erstreckt und je nach
Prozessbedingungen méglicher Weise am Stirnende die Haut sogar durchgreift
und damit auch ein Teil des Kerns in den Uberlaufraum 110ku eintritt. Diesen

Zustand am Ende des Einspritzvorgangs zeigt Figur 12c.

Anstelle nur eines Uberlaufraums 110ku an jeder der beiden Stirnenden der
Kavitat 110kv ist es auch méglich, dass jeweils mehrere Uberlaufraume 110ku
nebeneinander entlang der Stirnendseite der Kavitat angeordnet sind, um eine
méglichst gleichmaBige Form des Stirnendes des Kerns Uber die gesamte
Langserstreckung der Stirnseite zu erreichen. Alternativ hierzu kann der
Uberlaufraum 110ku auch als entsprechend lang erstreckter Raum an dem
jeweiligen Stirnende der Kavitat ausgebildet sein und der Uberlaufspalt sich iber

die gesamte Lange erstrecken oder mit einigen Anbindungsstellen mit der Kavitat

verbunden sein.

Die Figuren 13b, 13c zeigen eine entsprechend aufgebaute
Fertigungseinrichtung wie die in den Figuren 12b, 12c. Zur Herstellung der
Dichtung der Figur 13a ist bei der Fertigungseinrichtung der Figuren 13b und 13c
vorgesehen, dass die Kavitat 110kv der Spritzgiefform 110 allerdings ohne
stirnendseitigen Uberlaufraum 110ku ausgebildet ist. Die Einspritzung ist gleich
wie im Falle der Figuren 12b und 12c mittig ausgebildet, d.h. zwischen den
Stirnenden der Kavitat. Figur 13b zeigt die Fertigungseinrichtung beim Einspritzen
der Hautkomponente. Die Situation ist gleich wie in Figur 12b. Figur 13c zeigt die
Einrichtung zum Ende des Einspritzens der Kernkomponente. In Figur 13c ist
erkennbar, dass im Unterschied zu der Ausfithrung in Figur 12c der Kern am
Stirnende abgerundet ist und mit Abstand vor dem Stirnende der Haut endet. Der

Kern reicht also nicht bis zum Stirnende der Haut und tritt auch nicht durch die
Haut hindurch. Dieser Unterschied zu der Situation in Figur 12¢ besteht aufgrund
der Tatsache, dass die Kavitat 110kv bei der Einrichtung der Figuren 13b und 13c
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keinen Uberlaufraum 110ku aufweist und somit kein Austritt von Hautkomponente
oder Kernkomponente in einen Uberlaufraum maoglich ist. Anstelle dessen erfolgt
beim stirnendigen Zusammenfluss der Hautkomponente eine Verdichtung der
Haut im Zusammenflussbereich, so dass der Kern sich nicht bis zum Stirnende

der Haut hin erstrecken kann, sondern vorher mit Abstand endet.

Die Figuren 14b und 14c zeigen die Fertigungseinrichtung mit Anspritzung im
Bereich eines Stirnendes der Kavitat 110kv und mit Uberlaufraum 110ku an dem
gegeniberliegenden Stirnende. Anhand der in Figur 14a dargestellten
Langsdichtung 10l, wie sie in dieser Fertigungseinrichtung hergestellt ist, ist
erkennbar, dass das der Anspritzung gegeniberliegende Stirnende der Dichtung
gleich ausgebildet ist wie die Stirnenden der Dichtung in Figur 12a. Dies ist so
aufgrund des Umstands, weil die Kavitat 110kv in den Figuren 14b und 14c an
dieser Endstelle den Uberlaufraum 110ku aufweist und damit beim
Zusammenfluss der Haut ein Uberlauf der Hautkomponente und gegebenenfalls

der Kernkomponente erfolgt, und zwar in gleicher Weise wie in Verbindung mit

Figur 12c beschrieben. An dem gegenuberliegenden Stirnende der Dichtung ist in
Figur 14a die Anspritzstelle zu erkennen, béi der es sich je nach Ausgestaltung
der Ausmindung des Angusskanals 110g um einen Anspritzpunkt oder um eine
Anspritzlinie handelt. Jedenfalls reicht im Falle der Figur 14a das Kernende im
Bereich der Anspritzstelle bis durch die Haut hindurch, und zwar nach aul3en hin
spitz zulaufend, d.h. im Querschnitt &hnlich wie das Ende des Kerns am

gegenuberliegenden Stirnende der Dichtung.

Fur den Fall, dass erwiinscht ist, dass im Bereich der Anspritzstelle sich der Kern
nicht bis nach auRen erstreckt, kann bei dem Spritzvorgang am Ende nach dem
Einspritzen der Kernkomponente nochmal auf die Hautkomponente umgeschaitet
werden, d.h. Uber eine kurze Zeit am Ende des Spritzvorgangs nochmal
Hautkomponente eingespritzt werden, um im Bereich der Anspritzstelle einen

Abschluss durch die Haut zu erhalten.

In den Figuren 15b und 15c ist im Unterschied zu der Einrichtung in den Figuren

14b und 14c an dem der Anspritzstelle gegentiberliegenden Stirnende der Kavitéat
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kein Uberlaufraum 110ku ausgebildet. Die in dieser Fertigungseinrichtung
hergestellte Dichﬁmg ist in Fiqur 15a im Querschnitt dargestellt. Es ist erkennbar,
dass das der Anspritzstelle gegenuberliegende Stirnende gleich ausgebildet ist,
wie die beiden Stirnenden der Langsdichtung in Figur 13a. Die Ausgestaltung des
Stirnendes der Dichtung wird durch das Nichtvorhandensein eines Uberlaufraums

110ku bestimmt und erfolgt in entsprechender Weise wie in Verbindung mit Figur

13b beschrieben.

Die Figuren 16, 17 und 18 betreffen die Fertigung von Abstreifdichtungen. Diese
Figuren zeigen lediglich die Kavitat 110kv der SpritzgieBform 110. Die Zuleitung

der Kunststoffkomponenten zur Spritzgussform 110 erfolgt auch hier unter
Verwendung einer Sandwichplatte, die gleich ausgebildet sein kann, wie in den
Fertigungseinrichtungen der vorangehend beschriebenen Figuren 9 bis 15. Bei
den in der Kavitat der Figuren 16 bis 18 hergestellten Abstreifdichtungen 10a
handelt es sich um Dichtungen, wie sie z. B. in Linearlagern zum Einsatz
kommen. Ein solches Linearlager ist in Figur 7a exemplarisch gezeigt. Figur 7c
zeigt eine im wesentlichen plattenférmige Abstreifdichtung 10a in der Einbaulage.
Figur 7d zeigt eine bugelférmige Abstreifdichtung 10a, wie sie in den in den

Figuren 16, 17 und 18 gezeigten Fertigungseinrichtungen herstellbar ist.

Wesentlich bei den Abstreifdichtungen 10a ist, dass im eingebauten Zustand die
Abstreifbewegung quer zur Langserstreckung der Dichtlippe 20 erfolgt. Die
Dichtlippe 20 ist an der Innenseite der Schenkel ausgebildet, wie fiir die

Abstreifdichtung 10a in Verbindung mit Figur 7d vorangehend bereits

beschrieben.

Bei den Abstreifdichtungen 10a ist bei bevorzugten Ausfiihrungen vorgesehen,
dass sich der Kern bis in das Stirnende der Schenkel erstreckt, wie dies auch bei
bevorzugten Ausfihrungen der Langsdichtung 10l der Fall ist. Dies kann beim
Spritzvorgang dadurch erreicht werden, dass die Kernkomponente bis ans
flieRfahige Ende gefiihrt wird, und zwar dadurch dass am betreffenden Stirnende
der Kavitat 110kv ein Uberlaufraum 110ku angeordnet ist. Der Spritzvorgang

erfolgt bei der Herstellung der Abstreifdichtungen 10a ebenfalls in
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Sandwichtechnik und im Prinzip gleich wie bei der Herstellung der
Langsdichtungen 10l. In den Figuren 16a, 16b und 16¢ erfolgt die Anspritzung
mittig zwischen den Stirnenden, und zwar in den Verbindungsschenkeln an der

der Dichtlippe gegentiberliegenden Seite des Verbindungsschenkels. Die
Anspritzung erfolgt in gleicher Weise bei der Einrichtung in den Figuren 17a und
17b. Der Unterschied zwischen den Fertigungseinrichtungen der Figuren 16 und
17 besteht darin, dass die Kavitat 110kv in der Einrichtung der Figur 16 im
Bereich der Stirnenden der Schenkel jeweils einen anschlieRenden Uberlaufraum
110ku aufweist, wahrend die Kavitat der Einrichtung in Figur 17 keine
Uberlaufraume aufweist. Die Figuren 16b und 16¢ zeigen, dass in der Endphase

des Einspritzens der Kernkomponente der Kern sich im Bereich der Stirnenden

der Schenkel bis in das Stirnende der Haut erstreckt. Dies erfolgt in
entsprechender Weise wie bei der Herstellung der Langsdichtungen 10l in
Verbindung mit den Figuren 12¢ und 14c erlautert. Aufgrund des Uberlaufraums
110ku erfolgt beim Zusammenfluss der Haut ein Uberlauf der Haut in den
Uberlaufraum 110ku, wobei gleichzeitig das Ende des Kerns sich bis zum
Stirnende der Dichtung hin erstreckt und je nach Prozessbedingungen sogar zu
einem gewissen Anteil in den Uberlaufraum 110ku tUberlaufen kann und somit am

Stirnende der Dichtung durch den Kern hindurchgreifen kann.

Die Figuren 17a und 17b zeigen im Unterschied zu den Figuren 16a, 16b und 16¢
die Ausbildung eines Stirnendes, wie es bei den Langsdichtungen in Figur 13a
beidseitig und in Figur 15a an einer Stirnseite gezeigt ist. Diese Ausgestaltung mit
im Querschnitt rundem Stirnende des Kerns, welches vor dem Stirnende der Haut
mit Abstand endet, ergibt sich aufgrund dessen, dass die betreffende Kavitat

110kv keinen Uberlaufraum 110ku aufweist.

In den Figuren 18a, 18b und 18c ist die Herstellung einer Abstreifdichtung 10a
gezeigt, bei der die Anspritzung an einem Stirnende des einen Schenkels erfolgt
und bei dem am anderen Stirnende des Schenkels die Kavitét einen Uberlaufraum

110ku aufweist. Die Verhéltnisse sind entsprechend wie bei der Herstellung der
Langsdichtung in der Einrichtung der Figuren 14b und 14c. Es wird mit der
Einrichtung in den Figuren 18a, 18b und 18c eine Abstreifdichtung 10a hergestellt,



10

15

20

25

30

WO 2010/086143 PCT/EP2010/000476
41

die am einen Stirnende die Anspritzstelle und am anderen Stirnende einen Kern
aufweist, der sich bis ins Stirnende der Haut erstrecken kann, d.h. vergleichbar

wie die Stirnenden bei der Herstellung in den Figuren 16a, 16b und 16c¢.

In den Figuren 19a und 19b ist ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer im
SandwichspritzgieRverfahren hergestellten Dichtung dargestellt. Die Dichtung ist
als abdichtender Stopfen 10s ausgebildet. Figur 19b zeigt den Stopfen 10s in
seiner eingesetzten Position in einer zylindrischen Offnung einer Wand eines nicht
naher dargestellten Bauteils oder Behélters. Bei dem Bauteil oder dem Behalter
kann es sich vorzugsweise um ein Bauteil bzw. einen Behélter aus Kunststoff
oder Metall handeln. Der Stopfen dient dazu, die Offnung dicht abzuschliefen.

Der Stopfen 10s ist als ein im wesentlichen zylinderhutférmiger Kérper

ausgebildet. Er weist einen zylindrischen Abschnitt 10sz und einen radial
tberstehenden Rand 10sr auf. Der zylindrische Abschnitt 10sz ist an dem dem
uberstehenden Rand 10sr gegeniiberliegenden Ende tber einen Abschlussboden
10sa abgeschlossen. Der zylindrische Abschnitt 10sz ist innen hohl. Der radial
tiberstehende 10sr ist an dem dem Abschlussboden 10sa abgewandten Ende
offen. Der zylindrische Abschnitt 10sz weist auRenseitig einen wulstférimgen
Ringbund 10sb auf, der in eingesetzter Position des Stopfens 10s in eine in der

zylindrischen Wandung der Offnung ausgebildete komplementére Ringnut

eingreift.

Der Stopfen 10s weist einen harten Kern 12 auf, der von weicher Haut 14
umgeben ist. Der Kern ist als ein Koérper ausgebildet, der der Form des Stopfens
10s entspricht. Der Kern 12 stabilisiert den Stopfen. Der radial Giberstehende
Randabschnitt 10sr liegt mit der Haut seiner Unterseite auf der Wand in dem
Bereich, der die Offnung der Wand umgibt, dichtend auf. Der wulstférmige
Ringbund 10sb weist einen entsprechend geformten radial vorstehenden
wulstférmigen Kernabschnitt auf, der das Ein- und Ausrasten in die Ringnut und

den Halt in der Ringnut unterstitzt.

In den Figuren 20a und 20b ist ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer im
SandwichspritzgieRverfahren hergestellten Dichtung dargestellt. Diese Dichtung
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ist als abdichtende Kappe 10k ausgebildet. Die Figur 20a zeigt diese Kappe 10k
in eingebauter Position aufgesetzt, z. B. auf die Nabe einer Laufrolle. Die Kappe
10k bildet eine Schutzkappe, die das Eindringen von Schmutz in den abgedeckten
Bereich, d.h. im dargestellten Fall in den Nabenbereich der Laufrolle verhindert. In

dem Nabenbereich kann ein Walzlager mit Walzkérpern angeordnet sein.

Die Kappe 10k ist als ein dhnlich wie der Stopfen 10s der Figuren 19a und 19b
ausgeformter Kérper ausgebildet. Der Kérper weist ebenfalls eine im wesentlichen
zylinderhutférmige Formgestaltung auf. Er besteht, wie erkennbar in Figur 19b,
aus einem harten Kern 12 und einer den Kern umgebenden weichen Haut 14. Der
einzige Unterschied gegeniiber dem Stopfen 10s der Figuren 19a und 19b besteht
darin, dass die Kappe 10k nicht auRenseitig, sonder innenseitig an dem
Zylinderabschnitt 10kz e‘inen Ringwulst 10kb aufweist. An der Aulenseite des
vorspringenden Nabenbereichs, auf dem die Kappe 10k aufgesetzt ist, ist eine
komplementére Ringnut ausgebildet. In diese Ringnut greift der Ringwulst 10kb
der Kappe 10k komplementéar ein. Durch die Schutzkappe 10k wird der
Nabenbereich abdichtend Gberdeckt. Die an der Innenseite der Kappe 10k
ausgebildete Haut 14 ist aus weichem Kunststoffmaterial ausgebildet. Sie liegt an
der AuRenseite des Uberdeckten Nabenbereichs an und dichtet damit ab. Der
Kern 14 wirkt bei der in den Figuren 20a und 20b dargestellten Kappe 10k in
gleicher Weise wie bei dem Stopfen 10s der Figuren 19a und 19b.

In den Figquren 21a und 21b ist ein Auslass eines Luftzufuhrschachtes mit
horizontalen und vertikalen Lamellen 10U dargestelit. Die Lamellen stellen weitere

Ausfithrungsbeispiele von im SandwichspritzgieRverfahren hergestellten
Dichtungen dar. Wie in Figur 21a erkennbar, sind die Lamellen 104 jeweils in dem
Gehause 100g des Auslasses um ihre Langsmittelachse 10Um schwenkbar
gelagert. In dem vorderen Abschnitt des Auslasses sind in dem dargesteliten Fall
horizontale Lamellen 100 jalousieartig ibereinander, um ihre jeweils horizontale
Langsmittelachse 10im schwenkbar verstellbar angeordnet. Sie sind (ber einen
Mitnehmerstab 10{in miteinander verbunden und somit simultan schwenkbar.
Stromaufwarts dahinter ist eine vertikale Lamelle 104 um ihre vertikale

Langsmittelachse 10im verschwenkbar gelagert. Wesentlich ist, dass die
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Lamellen 10Um jeweils einen flachen, im dargestellten Fall, im Grundriss im
wesentlichen rechteckigen Lamellenkérper aufweisen. Der Kérper weist einen
harten Kern 14 und eine den Kern umgebende weiche Haut 12 auf. Diese den
Randbereich des Korpers bildende Haut 12 wirkt als Dichtlippe, wenn die |
Lamellen 10{t geschlossen aneinander oder am Gehéuse anliegen. Wie in Figur
21b erkennbar ist, ist an den kurzen Stirnseiten der Lamellen 10U jeweils ein
Achszapfen 100z ausgebildet, der in eine Lagerhilse in einem geh&dusefesten
Schwenklager eingreift. Anstelle der Achszapfen 100z kann an der betreffenden
Stirnseite der Lamelle auch eine Lagerbuchse ausgeformt sein, in die ein
Achszapfen des nicht dargestellten gehausefesten Schwenklagers eingreift. Diese
Lagerausgestaltung an den Stirnseiten der Lamellen 100 ist durch den Kern 12

jeweils stabilisiert. Der Kern kann in diesem Bereich als durch die Haut 14

durchgreifend ausgebildet sein.

In den Fiquren 22a und 22b ist ein Fenster in der Wand eines Gebaudes oder

eines Fahrzeugs dargestellt. Das Fenster weist eine Fensterscheibendichtung 10f

auf, die ein weiteres Ausfitlhrungsbeispiel einer im SandwichspritzgieBverfahren
hergestellten Dichtung bildet. Die Dichtung 10f weist zwei eine im wesentlichen U-
féormige Aufnahme bildende Aufnahmelamellen 10fl auf, die den Rand der
Fensterscheibe aufnehmen. Die Aufnahmelamellen 10fl sind an der Aulenseite
eines im wesentlichen U-férmigen Lagerkérpers 10fu der Dichtung angeformt.
Dieser Lagerkorper 10fu dient zur Befestigung der Dichtung 10f an einem
ortsfesten Profilrahmen des Fensters. Der U-férmige Lagerkdrper 10fu weist
innenseitig an seinen U-Schenkeln gegeniberliegende Doppellamellen 10fd auf,
die auf den ortsfesten Profilrahmen zur Fixierung aufgepresst werden. Diese
komplex ausgeformte Fensterscheibendichtung 10f kann im
SandwichpritzgieRverfahren einstlickig aus Kunststoff hergestellt sein, und zwar
mit einem harten Kern 12 und einer diesen auflen umgebendén weichen Haut 14.
Die Aufnahmelamellen 10fl sind vorzugsweise in Art von Dichtlippen,
vorzugsweise aus weichem Kunststoff ausgebildet. Der U-férmige Lagerkorper
10fu ist vorwiegend als harter Kern ausgebildet. Er weist nur eine dinne duere

Haut aus weichem Kunststoff auf. Die Doppellamellen 10fd an den
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gegenuberliegenden Innenseiten der U-Schenkel sind vorzugsweise aus hartem

Kunststoffmaterial oder aus weicher Haut mit hartem Kern ausgebildet.

Bei einer speziellen Weiterbildung der Dichtung 10f kann in dem U-férmigen
Lagerkorper 10fu ein formstabiler Trager 22 integriert angeordnet sein. Er kann
vergleichbar angeordnet und hergestellt wie der Trager 22 bei dem

Ausfihrungsbeispiel in Figur 2 sein.

Von gleichem oder dhnlichem Aufbau kénnen auch Ausfiihrungsbeispiele von
Scheibendichtungen 10f fur Turen oder Fassadenelemente ausgebildet sein. Bei
allen Ausfilhrungsbeispielen kénnen anstelle von Glasscheiben auch Scheiben
oder Platten.aus anderen Materialien, z. B. Plexiglas, aber auch Metall, Stein und

diversen Kunststoffen eingesetzt sein.

Was die Herstellung samtlicher Ausfiihrungsbeispiele der Figurén 19 bis 22
betrifft, gelten die Grundsatze und Malnahmen, wie sie anhand der

Fertigungseinrichtungen der Figuren 9 bis 17 beschrieben sind.

SchlieRlich sei noch darauf hingewiesen, dass die vorangehende Beschreibung,
die auf die Figuren Bezug nimmt, nicht beschrankt zu verstehen ist, sondern sie
soll lediglich die erfindungsgemafen Merkmale, wie sie in den Ansprichen

gegeben sind, anhand der Figuren exemplarisch erlautern.

Die folgenden Merkmale kommen als und/oder-Merkmale zur weiteren
Spezifizierung der Erfindung in Frage. Mit diesen Merkmalen kénnen die in den

Anspriichen beanspruchten diversen Merkmalkombinationen weiter spezifiziert

werden:

dass die Dichtung mit dem Kern und der Haut durch in Sandwichtechnik Spritzgieen

hergestellt sind und der Kern von der Haut vollsténdig oder weitgehend vollstandig

umschlossen ist;
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dass der Kunststoff des Kernes eine gréRere Steifigkeit besitzt als der Kunststoff der
Haut, indem der Kunststoff des Kerns chemisch anders als der Kunststoff der Haut

ausgebildet ist;

dass der Kunststoff des Kerns und/oder der Haut Fullstoffe als Verstarkung
aufweisen bzw. aufweist, wobei die Filistoffe von Fasern oder Kugeln gebildet sind;

dass der Kern und die Haut unterschiedliche Fullstoffe und/oder unterschiedliche

Konzentrationen an Fullstoffen aufweisen;

dass der Kunststoff der Haut keine oder im Vergleich zum Kunststoff des Kerns nur

eine vergleichsweise geringe Menge Fllstoffe aufweist:

dass der Kern und die Haut chemisch aus demselben Kunststoff bestehen und die

unterschiedliche Steifigkeit durch die Filistoffe gebildet wird;

dass der Kern und/oder die Haut mit einem zumindest weitgehend im Inneren der
Dichtung angeordneten formstabilen Trager kombiniert ist, indem der formstabile

Trager vom Kern und/oder von der Haut mindestens teilweise umschlossen ist;

dass die Dichtung mit einem zumindest weitgehend an der AuRenseite der Dichtung

angeordneten formstabilen harten Konstruktionsteil fest verbunden ist;

dass das formstabile harte Konstruktionsteil mit der Haut und/oder dem Kern der

Dichtung formschliissig und/oder materialschlissig fest verbunden ist;

dass der formstabile Trager und/oder das harte Konstruktionsteil durch mindestens

eine Verschlaufung mit dem Kern und/oder der Haut fest verbunden ist;
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dass die Dichtung und das formstabile harte Konstruktionsteil durch

Mehrkomponenten-SpritzgieRen hergestellt sind;

dass mehr als 50 % des Gewichts und/oder des Volumens der Dichtung durch den

Kern gebildet wird;

dass die Dichtung als Grundkérper mit mindestens einer an den Grundkérper

anschlieBenden Dichtlippe ausgebildet ist,
dass der Grundkorper aus Kern und Haut gebildet ist, wobei er den gesamten Kern

oder einen Hauptteil des Kerns aufweist,
dass die mindestens eine Dichtlippe kernlos ausgebildet ist oder Uberwiegend aus
Haut ausgebildet ist, indem lediglich ein Abschnitt des Kerns vom Grundkdrper weg

in den Anschlussbereich der im Gbrigen aus Haut ausgebildeten Dichtlippe

hineinragt;

dass die Dichtlippe gegeniiber dem Grundkérper als verjingter Fortsatz ausgebildet

ist;
dass die Dichtlippe ein als vom Grundkérper auskragender Fortsatz ausgebildet ist;

dass der Fortsatz eine Gber die Erstreckung der Auskragung im wesentlichen

konstante Dicke aufweist;
dass die Dichtlippe vom Grundkérper schrag winkelig auskragt;
dass die Dichtlippe mindestens eine periphere freie Dichtkante aufweist;

dass die Dichtlippe mitsamt der mindestens einen Dichtkante kernlos ausgebildet ist;
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dass die Dichtung als Runddichtung ausgebildet ist, die einen ringférmigen
Grundkoérper mit radial innen und/oder radial auen ringférmig sich erstreckender

Dichtlippe;

dass die Dichtung als Langsdichtung ausgebildet ist, die einen gerade oder
abgewinkelt sich erstreckenden platten- oder stabférmigen Grundkérper mit an
mindestens einer Langsseite sich erstreckender Dichtlippe aufweist, wobei die
Dichtlippe als langsgleitende Dichtlippe der Langsdichtung ausgebildet ist;

dass die Dichtung als Abstreifdichtung ausgebildet ist, die einen gerade oder
abgewinkel sich erstreckenden platten- oder stabférmigen Grundkérper mit an
mindestens einer Langsseite sich erstreckenden Dichtlippe aufweist, wobei die
Dichtlippe als quergleitende Dichtlippe der Abstreifdichtung ausgebildet ist;

dass zumindest ein Abschnitt des Grundké&rpers, der einen Abschnitt des Kerns
aufweist, als Fixierungsabschnitt ausgebildet ist zur Fixierung der Dichtung an einem

Dichtungstragerbauteil;

dass der Fixierungsabschnitt als elastischer Rastabschnitt ausgebildet ist, der mit

einem komplementaren Abschnitt des Dichtungstragerbauteils hintergreifend

verrastbar ist;

dass die Dichtung eine Nut aufweist, die komplementar mit einem Vorsprung des
Dichtungstragerbauteils ausgebildet ist oder umgekehrt, ndmlich dass die Dichtung
einen Vorsprung aufweist, der komplementar mit einer Nut des

Dichtungstragerbauteils ausgebildet ist;

dass der Fixierungsabschnitt als flacher plattenférmiger Abschnitt ausgebildet ist,
welcher formschlussig in einen zwischen einem Dichtungstragerbauteil und einem

darauf |osbar fixierbarem Deckel ausgebildeten Aufnahmeraum anordenbar ist;
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dass der Fixierungsabschnitt der Dichtung ein Durchgangsloch aufweist zur
Aufnahme eines Befestigungselementes, welches mit dem Dichtungstragerbauteil

I6sbar oder unlésbar verbindbar ist oder Teil des Dichtungstragerbauteils ist;
dass das Befestigungselement als Schraubelement ausgebildet;

dass zumindest ein Abschnitt des Grundkérpers, der einen Abschnitt des Kerns
aufweist, als Formstabilisierungs- und/oder Verstarkungsabschnitt der an diesem

Abschnitt des Grundkoérpers anschlieBenden Dichtlippe ausgebildet ist;

dass zumindest ein Abschnitt des Grundkdrpers, der einen Abschnitt des Kerns
aufweist, als Abdeckungs- und Schutzabschnitt einer Walzkorpereinrichtung (41)

eines Walzlagers oder einer Gleitfiihrungseinrichtung eines Gleitlagers ausgebildet

ist;

dass der Kern mindestens ein die Haut durchgreifendes Kernende aufweist, welches
die Haut bis nach auBen unter Ausbildung eines Durchbruchs durchgreift und/oder
verengt zulaufend die Haut bis in ihren Rand ohne Ausbildung eines Durchbruchs

durchgreift;

dass das die Haut durchgreifende Kernende durch eine Anspritzstelle gebildet ist;

dass das die Haut durchgreifende Kernende durch einen Durchbruch des Kerns an

einer Materialtberlaufstelle der Kavitat der SpritzgieRform gebildet ist;

dass das die Haut durchgreifende Kernende durch einen Durchbruch des Kerns im
Bereich einer beim SpritzgieBen in der Kavitat der Spritzgief3form ausgebildeten
MaterialzusammenfluBRstelle der Haut und/oder des Kerns ausgebildet ist;-

dass das die Haut durchgreifende Kernende an einem Ende eines im wesentlichen

langlichen Querschnitts der Dichtung angeordnet ist;
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dass das die Haut durchgreifende Kernende an einem mittleren Abschnitt einer

Langsseite eines im wesentlichen langlichen Querschnitts der Dichtung angeordnet

ist;

dass das die Haut durchgreifende Kernende an einem radial duReren Ende eines im

wesentlichen ringférmigen Querschnitts der als Runddichtung ausgebildeten

Dichtung ausgebildet ist;

dass das die Haut durchgreifende Kernende an einer Langskante des Querschnitts

der als Abstreifdichtung ausgebildeten Dichtung angeordnet ist;

dass das die Haut durchgreifende Kernende an einer kurzen Stirnseite der als

Langsdichtung ausgebildeten Dichtung angeordnet ist;

dass an einem Ende des Querschnitts der Dichtung ein die Haut durchgreifendes
Kernende angeordnet ist, das durch eine Anspritzstelle gebildet ist, und
dass an einem gegeniberliegenden Ende des Querschnitts der Dichtung ein die

Haut durchgreifendes Kernende angeordnet ist, das durch einen Durchbruch des

Kerns an einer Formaustrittsstelle gebildet ist;

dass an zwei gegeniberliegenden Enden des Querschnitts der Dichtung jeweils ein
die Haut durchgreifendes Kernende angeordnet ist, das durch einen Durchbruch des

Kerns an einer Formaustrittsstelle gebildet ist;

dass mittig zwischen zwei gegenuberliegenden Enden des Querschnitts der Dichtung
ein die Haut durchgreifendes Kernende angeordnet ist, daR durch eine Anspritzstelle
gebildet ist, und

dass eines der gegeniiberliegenden Enden des Querschitts der Dichtung ein die die
Haut durchgreifendes Kernende aufweist, das an einer Formaustrittsstelle gebildet
ist, oder beide gegeniiberliegende Enden des Querschnitts der Dichtung jeweils ein

die Haut durchgreifendes Kernende aufweisen, das an einer Formaustrittsstelle

gebildet ist;
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dass die Dichtung und/oder der Kern einen Querschnitt mit mindestens einem
Kopfabschnitt und mindestens einem daran anschliefend schmaéleren
Fortsatzabschnitt aufweist, wobei der Kopfabschnitt den Querschnitt des
Grundkérpers und der Fortsatzabschnitt den Querschnitt der Dichtlippe bildet;

dass der Querschnitt der Dichtung und/oder des Kerns zwei verbreiterte
Kopfabschnitte aufweist, von denen mindestens einer als der Kopfabschnitt mit dem
schmaéleren Fortsatzabschnitt ausgebildet ist, wobei dieser schmélere
Fortsatzabschitt als ein die beiden Kopfabschnitte verbindender

Verbindungsabschnitt ausgebildet ist;

dass die Form des Querschnitts des Grundkérpers der Form des Querschnitts des
Kerns entspricht, wobei der Querschnitt des Kerns lediglich kleiner ist als der

Querschnitt des Grundkérpers;

dass ein Fixierungsabschnitt der Dichtung in einem endstandigen Kopfabschnitt des

Querschnitts der Dichtung ausgebildet ist;

dass eine Anspritzstelle an einem endstandigen Kopfabschnitt des Querschnitts der

Dichtung ausgebildet ist;

dass eine Anspritzstelle an einem Kopfabschnitt verbindenden schmaleren
Verbindungsabschnitt des Querschnitts der Dichtung ausgebildet ist;

dass die Dichtung als Dichtungselement in einer Lagereinheit eingesetzt wird, wobei
es sich bei der Lagereinheit um ein Lager mit einer Walzkérpereinrichtung und/oder
Gleitfuihrungseinrichtung mit einem ersten Lagerteil, einem zweiten Lagerteil und
einer Dichtungseinrichtung handelt, wobei die beiden Lagerteile unter
Zwischenschaltung der Wélzkc‘jrpereinrichtung und/oder Gleitfuhrungseinrichtung an
dieser gefuhrt relativ zueinander bewegbar sind und dabei die Dichtungseinrichtung

zwischen dem ersten Lagerteil und dem zweiten Lagerteil abdichtet;
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dass die Dichtungseinrichtung mindestens ein Dichtelement aufweist und das
Dichtungselement unter Zusammenwirken mit dem Kern an dem einen der beiden
Lagerteile fixiert ist und mit der Haut an dem jeweils anderen Lagerteil oder einem

damit bewegungsfest verbundenen Teil berihrend oder beriihrungslos gleitend

gefuhrt ist;

dass die Lagereinheit als Drehlager ausgebildet ist und dabei das erste Lagerteil als
AuBenringeinrichtung und das zweite Lagerteil als Innenringeinrichtung ausgebildet
ist und das Dichtelement an der AuRenringeinrichtung oder an der Inneneinrichtung
fixiert ist oder sowohl an der Aufenringeinrichtung als auch an der

Innenringeinrichtung ein Dichtelement fixiert ist;

dass das Dichtelement als ringférmiger und/oder flachringférmiger Kérper \
ausgebildet ist und die Haut des radial inneren Randes des Kérpers und/oder die
Haut des radial 4uReren Randes des Koérpers als der Dichtbereich ausgebildet ist;

dass der Kern als geschlossener Ring ausgebildet ist und dass der als Dichtbereich

ausgebildete Rand den Kern randseitig umgibt;

dass die Lagereinheit als Linearlager ausgebildet ist, wobei das erste Lagerteil als
Schiene und das zweite Lagerteil als Laufwagen ausgebildet ist und das
Dichtelement an der Schiene oder an dem Laufwagen fixiert ist oder sowohl an der

Schiene als auch an dem Laufwagen ein solches Dichtelement fixiert ist;

dass das Dichtelement als Abstreifdichtung ausgebildet ist, die einen flachen,
lappenférmigen und/oder flach plattenférmigen Kérper aufweist, der sich paralle! zu
einer Stirnseite des Laufwagens und/oder senkrecht zur Bewegungsrichtung des
Laufwagens erstreckt, wobei die Haut eines freien Randbereichs des Kérpers auf
einer parallel zur Bewegungsrichtung des Laufwagens sich erstreckenden Flache der
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Schiene quer zur Langserstreckung des freien Randbereichs des Kérpers gleitend |

gefubrt ist;

dass das Dichtelement als Langsdichtung ausgebildet ist, die einen flachen,
lappenférmigen und/oder flach plattenférmigen Kérper aufweist, der sich parallel zur
Bewegungsrichtung des Laufwagens e'rstreckt, wobei die Haut eines freien
Randbereichs des Kérpers auf einer Flache der Schiene entlang der
Erstreckungsrichtung der Schiene und langs zur Langserstreckung des freien

Randbereichs des Kérpers gleitend gefuhrt ist;

dass die Dichtung als ein abdichtender Stopfen ausgebildet ist, der in eine Offnung in

einer Wand eines Bauteils oder eines Behalters dichtend eingreift und/oder die

Offnung abdichtend ubergreift;

dass der abdichtende Stopfen einen zylindrischen Stopfen und/oder einen radial
uberstehenden Randabschnitt aufweist, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass

der zylindrische Abschnitt einen ringférmigen Wulst aufweist;

dass die Dichtung als eine abdichtende Kappe ausgebildet ist, die einen
vorstehenden Bereich eines Bauteils, z. B. einen Nabenbereich, eine Laufrolle

abdichtend Oibergreift;

dass die abdichtende Kappe einen zylindrischen Abschnitt und/oder einen radial
uberstehenden Randabschnitt aufweist, wobei vorgesehen ist, dass der zylindrische

Abschnitt einen ringférmigen Wulst aufweist;

dass die Dichtung als Lamelle, vorzugsweise Dichtungslamelle und/oder

Verschlusslamelle ausgebildet ist;

dass die Dichtung als Lamelle eines Frischluft- oder Abluftschachtes, vorzugsweise

im Auslass eines Luftzufuhrschachts ausgebildet ist;
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dass die Lamelle um ihre Langsachse, vorzugsweise Langsmittelachse schwenkbar

gelagert ist;

dass die Lamelle an ihren Stirnseiten jeweils eine Ausformung als Lagerachszapfen
oder Lagerhiilse aufweist, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass die Ausformung

primar aus hartem Kernmaterial ausgebildet ist;

dass die Dichtung als Scheibendichtung eines Fensters, einer Tir, eines

Fassadenelementes oder dergleichen ausgebildet ist;

dass die Scheibendichtung zwei im wesentlichen parallel zueinander ausgerichtete
Aufnahmelamellen aufweist, die einen im Querschnitt im wesentlichen U-férmigen

Aufnahmeraum fur den Scheibenrand der Scheibe aus Glas oder dergleichen

ausbilden;

dass die Scheibendichtung einen Lagerkérper aufweist, an dem die

Aufnahmelamelien auskragend angeordnet sind;

dass der Lagerkérper als eine im Querschnitt im wesentlichen U-férmige Aufnahme

fur einen ortsfesten Profilrahmen eines Fensters, einer Tir, eines Fassadenelements

oder dergleichen ausgebildet ist;

dass im Inneren des Lagerkérpers ein formstabilder Trager angeordnet ist,
vorzugsweise ein Metalltrager eingespritzt im harten Kern des Lagerkérpers;

dass die Dichtung durch Spritzgie3en in einer Spritzgieform mit einer Kavitét, die
der auBeren Form der Dichtung entspricht, unter Einsatz der Sandwichtechnik
hergestellt wird, wobei folgende Schritte ablaufen
a) in die Kavitat der Spritzgiel3form wird im Bereich eines Einspritzortes
Hautkomponente derart eingespritzt, dass sich die Hautkomponente in
der Kavitat fortschreitend sich erstreckt;
b) in die die Hautkomponente enthaltende Kavitat der Spritzgieform wird
Kernkomponente derart eingespritzt, dass die Kernkomponente von der
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Hautkomponente zumindest teilweise umgeben in der Kavitat

fortschreitet; _
C) ein Teil der in der Kavitdt aufgenommenen Hautkomponente und/oder

Kernkomponente lauft in eine in einem Bereich der Formwandung der
Kavitat angrenzend angeordnete Uberlaufeinrichtung aus der Kavitét

als Materialuberlauf Uber;

dass nach Schritt b) und/oder Schritt c) Hautkomponente derart eingespritzt wird,
dass im Bereich des Einspritzortes in der Kavitat Hautkomponente angeordnet wird;

dass die Uberlaufeinrichtung Hautkomponente im Bereich eines Zusammenflusses
der Hautkomponente aufnimmt und/oder dass die Uberlaufeinrichtung
Kernkomponente im Bereich eines Zusammenflusses der Kernkomponente

aufnimmt;

dass in die Uberlaufeinrichtung Kernkomponente unter Ausbildung eines

Durchbruchs des Kerns durch die an der Formwandung anliegende Haut austritt;
dass die Uberlaufeinrichtung mit Abstand zum Einspritzort angeordnet ist;

dass die Uberlaufeinrichtung und der Einspritzort an gegeniiberliegenden Enden der

Kavitat der Spritzgie3form angeordnet sind;

dass an zwei gegeniiberliegenden Enden der Kavitat jeweils eine
Uberlaufeinrichtung angeordnet ist und vorzugsweise in einem Bereich der Kavitat
zwischen diesen gegeniiberliegenden Enden der Einspritzort angeordnet ist;

dass der Einspritzort eine oder mehrere Einspritzstellen im Bereich der

Formwandung der Kavitét aufweist;

dass die Uberlaufeinrichtung eine Uberlaufform oder mehrere Uberlaufformen

angrenzend an eine Formflache der Kavitat der Spritzgiel3form aufweist;
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dass die Hautkomponente in die Kavitat der Spritzgie3form tGber denselben

Einspritzort eingespritzt wird wie die Kernkomponente,

dass zur Herstellung einer Runddichtung an einem Ende der Kavitat der
SpritzgieRform eine Uberlaufeinrichtung angrenzend angeordnet ist, die den
Zusammenfluss der Hautkomponente aufnimmt, um einen Zusammenfluss der

Kernkomponente unter Ausbildung eines geschlossenen Kerns zu ermdglichen;

dass der Einspritzort in einem Bereich der Kavitat ausgebildet ist, der zwischen zwei

vergroRerten Hohlraumen der Kavitat angeordnet ist;

dass die Kavitat der SpritzgieRform einer Langsdichtung und/oder einer
Abstreifdichtung an einem von dem Einspritzort entfernten Stirnende, welches ein
FlieRende der Hautkomponente und/oder der Kernkomponente darstellt, mindestens

eine Uberlaufeinrichtung aufweist.
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Bezugsziffernliste:

10
10r
10a
10l
10s
10sz
10sr
10sb
10sa
10k
10kz
10kr
10kb
10ka
100
100m
100g
10un
100z
10f
10fl
10fu
10fd
11g
11u
12
14
16
16a
16b
16¢

Dichtung

Runddichtung
Abstreifdichtung
Langsdichtung
abdichtender Stopfen
Zylinderabschnitt

radial Uberstehender Randabschnitt
auBlenseitiger Ringbund
Abschlussboden
abdichtende Kappe
Zylinderabschnitt

radial Gberstehender Randabschnitt
innenseitiger Ringbund
Abschlussdecke
Lamelle
Mittellangsachse
Gehause

Mitnahme

Achszapfen
Fensterscheibendichtung
Aufnahmelamelle
Lagerkdrper
Doppellamelle
Anspritzstelle
Uberlaufbohne

Kern (von 10)

Haut (von 10)
Tragerbereich (von 10)
Fixierungsbereich
Verstarkungsbereich

Verbindungsbereich
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18 Dichtbereich (von 10 an 16)

20 Dichtlippe (von 18)

22  formstabiler Trager (von 10 in 12)

24  Verstarkungswulst (zwischen 20 und 20)

26  Aussparung (in 22 fir 28)

28  Verschlaufung (zwischen 12 und 22)

30 formstabiles Konstruktionsteil (fiir 10)

32  Verschlaufung (zwischen 30 und 10) _

34 Dichtungswulst (fur 18)36Uberlappung (zwischen 30 und 16)

40 Drehlager

41 Walzkdérper

42 Walzkorperkafig

43  AulBenring

44 Innenring

50 Linearlager

51 Fihrungsschiene

52 Laufwagen

53 Umlenk-/Endkappe

100 Sandwichplatte

100g AngieRbuchse

100u Nadeleinrichtung

100na hohle AuRennadel

100ni massive Innennadel

100k Einlasskanal Hautkomponente

100k Einlasskanal Kernkomponente

110 Spritzgie3form

110g Angusskanal

110kv Kavitat

110ku Uberlaufraum

PCT/EP2010/000476
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Anspriche

Lagereinheit
mit einer Walzkérpereinrichtung (41) und/oder einer Gleitfiihrungseinrichtung,

einem ersten Lagerteil (43, 51), einem zweiten Lagerteil (44, 52) und einer
Dichtungseinrichtung (10a, 10I, 10r),

wobei die beiden Lagerteile (43, 44, 51, 52) unter Zwischenschaltung der
Walzkdrpereinrichtung (41) und/oder der Gleitfihrungseinrichtung an dieser
gefihrt relativ zueinander bewegbar sind und dabei die Dichtungseinrichtung
(10a, 101, 10r) zwischen dem ersten Lagerteil (43, 51) und dem zweiten
Lagerteil (44, 52) abdichtet,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dichtungseinrichtung mindestens eine Dichtung (10a, 101, 10r)
aufweist, die zumindest abschnittsweise einen Kern (12) aus einem harten
Kunststoff und eine Haut (14) aus einem vergleichsweise weichen Kunststoff
aufweist;

dass die Dichtung mit dem Kern (12) und der Haut (14) durch in
Sandwichtechnik SpritzgielRen derart hergestellt ist, dass der Kern (12) von
der Haut (14) vollstandig oder weitgehend vollstandig umschlossen ist;

dass die Dichtung (10a, 10l, 10r) u‘nter Zusammenwirken mit dem Kern (12)
an dem einen der beiden Lagerteile (43, 44, 51. 52) fixiert ist und mit der Haut
an dem jeweils anderen Lagerteil und einem damit bewegungsfest
verbundenen Teil beriihrend oder beriihrungslos gleitend gefihrt ist.

Lagereinheit nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Lagereinheit als Drehlager (40) ausgebildet ist und dabei das erste
Lagerteil (43) als AuBenringeinrichtung und das zweite Lagerteil (44) als
Innenringeinrichtung ausgebildet ist und das Dichtelement (10w) an der
AuRenringeinrichtung oder an der Inneneinrichtung fixiert ist oder sowohl an
der Auenringeinrichtung als auch an der Innenringeinrichtung ein

Dichtelement fixiert ist.

Lagereinheit nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dichtelement (10r) als ringférmiger und/oder flachringférmiger
Korper ausgebildet ist und die Haut des radial inneren Randes des Kérpers

und/oder die Haut des radial auReren Randes des Kérpers als der

Dichtbereich ausgebildet ist.

Lagereinheit nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Lagereinheit als Linearlager (50) ausgebildet ist, wobei das erste
Lagerteil als Schiene (51) und das zweite Lagerteil als Laufwagen (52)
ausgebildet ist und das Dichtelement (10a, 101) an der Schiene (51) oder an
dem Laufwagen (52) fixiert ist oder sowohl an der Schiene (51) als auch an

dem Laufwagen (52) ein solches Dichtelement fixiert ist.

Lagereinheit nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Dichtelement als Abstreifdichtung (10a) ausgebildet ist, die einen
flachen, lappenférmigen und/oder flach plattenférmigen Kérpe'r aufweist, der
sich parallel zu einer Stirnseite des Laufwagens (52) und/oder senkrecht zur
Bewegungsrichtung des Laufwagens (52) erstreckt, wobei die Haut eines
freien Randbereichs des Kérpers auf einer parallel zur Bewegungsrichtung
des Laufwagens (52) sich erstreckenden Flache der Schiene (61) quer zur
Langserstreckung des freien Randbereichs des Korpers gleitend gefiihrt ist.
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Lagereinheit nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dichtelement als Langsdichtung (10l) ausgebildet ist, die einen
flachen, lappenférmigen und/oder flach plattenférmigen Koérper aufweist, der
sich parallel zur Bewegungsrichtung des Laufwagens (52) erstreckt, wobei die
Haut eines freien Randbereichs des Kérpers auf einer Flache der Schiene (51)
entlang der Erstreckungsrichtung der Schiene (51) und langs zur
Langserstreckung des freien Randbereichs des Korpers gleitend gefihrt ist.

Lagereinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dichtung als Grundkdrper mit mindestens einer an den Grundkérper
anschlieRenden Dichtlippe ausgebildet ist;

dass der Grundkérper aus Kern und Haut gebildet ist, wobei er den gesamten
Kern oder einen Hauptteil des Kerns aufweist;

dass die mindestens eine Dichtlippe kernlos ausgebildet ist oder Gberwiegend
aus Haut ausgebildet ist, indem lediglich ein Abschnitt des Kerns vom
Grundkorper weg in den Anschlussbereich der im Gbrigen aus Haut

ausgebildeten Dichtlippe hineinragt.

Lagereinheit nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Abschnitt des Grundkorpers, der einen Abschnitt des
Kerns aufweist, als Fixierungsabschnitt ausgebildet ist zur Fixierung der

Dichtung an einem Dichtungstragerbauteil.

Lagereinheit nach einem der Anspriiche 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Abschnitt des Grundkérpers, der einen Abschnitt des
Kerns aufweist, als Formstabilisierungs- und/oder Verstarkungsabschnitt der

an diesem Abschnitt des Grundkérpers anschlieRenden Dichtlippe ausgebildet

ist.
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10.  Lagereinheit nach einem der Anspriche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Abschnitt des Grundkérpers, der einen Abschnitt des

Kerns aufweist, als Abdeckungs- und/oder Schutzabschnitt einer
Walzkorpereinrichtung (41) eines Walzlagers oder einer

Gleitfihrungseinrichtung eines Gleitlagers ausgebildet ist.

11.  Lagereinheit nach einem der Anspriche 7 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dichtung und/oder der Kern einen Querschnitt mit mindestens einem

Kopfabschnitt und mindestens einem daran anschlieBend schmaleren
Fortsatzabschnitt aufweist, wobei der Kopfabschnitt den Querschnitt des

Grundkdrpers und der Fortsatzabschnitt den Querschnitt der Dichtlippe bildet.

12.  Lagereinheit nach einem der Anspriiche 7 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Kern (12) und/oder die Dichtung im Querschnitt zwei verbreiterte

Kopfabschnitte aufweist, von denen mindestens einer als der Kopfabschnitt

mit dem schmaéleren Fortsatzabschnitt ausgebildet ist, wobei dieser schmalere

Fortsatzabschnitt als ein die beiden Kopfabschnitte verbindender

Verbindungsabschnitt ausgebildet ist.

13.  Lagereinheit nach einem der Anspriche 7 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Form des Querschnitts des Grundkorpers der Form des Querschnitts

des Kerns entspricht, wobei der Querschnitt des Kerns lediglich kleiner ist als

der Querschnitt des Grundkoérpers.

14.  Lagereinheit nach einem der vorangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Kern mindestens ein die Haut durchgreifendes Kernende aufweist,

welches die Haut bis nach auBen unter Ausbildung eines Durchbruchs
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durchgreift und/oder verengt zulaufend die Haut bis in ihren Rand ohne

Ausbildung eines Durchbruchs durchgreift.

Lagereinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kern (12) und/oder die Haut (14) mit einem zumindest weitgehend im

Inneren der Dichtung angeordneten formstabilen Trager (22) kombiniert ist,

indem der formstabile Trager (22) vom Kern (12) und/oder von der Haut (14)

mindestens teilweise umschlossen ist.

Lagereinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dichtung (10) mit einem zumindest weitgehend an der Auenseite

der Dichtung angeordneten formstabilen harten Konstruktionsteil (30) fest

verbunden ist.
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F16C33/78 F16C29/08 F16J15/32 B29C45/16

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Kilassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbale )

F160 B29C F16C

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehorende Verbffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wiahrend der internationalen Recherche konsultierte elekironische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, PAJ

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdtfentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X DE 198 11 885 Al (NSK LTD [JP]) 1-3,7-14
5. November 1998 (1998-11-05)
Y Seite 8, Zeile b7 - Zeile 60; Abbildungen 4-6,16
9, 14d ]
Seite 9, Zeile 13 - Zeile 22; Abbildung
18c
Seite 9, Zeile 28 - Zeile 30; Abbildung
19d :
Seite 4, Zeile b - Seite 6, Zeile 30;
Abbildungen 1,6a,7b,7c,8¢c
Y EP 1 959 174 A2 (DOETSCH NEO PLASTIC [DEI]) 1,4-7,
20. August 2008 (2008-08-20) 11,16
in der Anmeldung erwdhnt
das ganze Dokument
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m Weitere Veroffentiichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu emnehmen Siehe Anhang Patentfamilie
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wan 2 ; : ; i . oder dem Prioritatsdatum verdtfentlicht worden ist und mit der
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scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer ertinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

“Y* Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

o, ausgefihrt) o o werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
0" Verbffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, . Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
b Vemeff BeTU}lZUHQ-deme Al(ljSSE"UHQ O(tier arderg Maf?gagntlen beglehl n diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist
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DE 10 2006 014439 Al (APPEL GMBH [DE])
11. Oktober 2007 (2007-10-11)

Absatz [0008]

Absatz [0012] - Absatz [0014]

Absatz [0016] - Absatz [0019]

Absatz [0020] - Absatz [0024]

Absatz [0042] - Absatz [0044]

Absatz [0049] - Absatz [0050]

US 5 492 412 A (TSUKADA TORU [JP])

20. Februar 1996 (1996-02-20)

Spalte 3, Zeile 6b - Spalte 4, Zeile 4;
Abbildungen 1-10

US 2005/238266 Al (NAKAGAWA TAKUMI [JP])
27. Oktober 2005 (2005-10-27)

Absatze [0011], [0051], [00571;
Abbildungen 1-22

DE 196 15 791 A1 (SCHAEFFLER WAELZLAGER KG
[DE]) 23. Oktober 1997 (1997-10-23)

Spalte 2, Zeile 3 - Spalte 4, Zeile 35;
Abbildungen 1-8

1,4-7,
11,16
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