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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pneumatikkompo-
nente mit einem Zylinder, einem in dem Zylinder laufen-
den Kolben und einem Nutring, der den Kolben gegen
den Zylinder abdichtet und eine statische Seite und eine
dynamische Seite besitzt, gemal dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1. GattungsgemaRe Pneumatikkom-
ponenten sind aus der GB 971 016 A und der FR 2 404
768 A bekannt. Ein Herstellungsverfahren zur Herstel-
lung einer Pneumatikkomponente ist aus der DE 103 49
917 A1 bekannt.

[0002] Derartige Pneumatikkomponenten werden bei-
spielsweise in Form von Kompressoren, insbesondere
als Kolbenluftverdichter, in Lastkraftwagen oder Perso-
nenkraftwagen eingesetzt. Die Kolben des Kompressors
besitzen eine umlaufende Nut, in die ein Nutring eingreift.
Der Nutring dichtet den Kolben gegen den Zylinder ab.
Um den Fertigungsaufwand zu verringern, werden die
Kolben fiir derartige Kompressoren teilweise im Spritz-
gussverfahren hergestellt. Dabei verbleibt ein in Langs-
richtung des Kolbens verlaufender Formteilungsgrat.
Dieser Formteilungsgrat muss mit einem spanenden
Verfahren entfernt werden, um gesondert hergestellte
Nutringe aus Gummi auf den Kolben aufziehen zu kén-
nen. Ohne Entfernen des Formteilungsgrats sitzt der Nu-
tring nicht hinreichend dicht auf dem Kolben.

[0003] Nachteilig an derartigen Pneumatikkomponen-
ten ist daher deren aufwandige Herstellung. Um das Ent-
fernen des Formteilungsgrats entbehrlich zu machen,
wird der Gummiring in einem alternativen Herstellungs-
verfahren erstauf dem Kolben sitzend vulkanisiert. Nach-
teilig hieran ist, dass dieses Verfahren fiir Kolbendurch-
messer von mehr als 70 mm eine so geringe Prozesssi-
cherheit besitzt, dass es im Rahmen einer Massenferti-
gung nicht verwendbar ist.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
Nachteile im Stand der Technik zu tberwinden.

[0005] Die Erfindung I8st das Problem durch eine gat-
tungsgemalie Pneumatikkomponente, bei der der Nut-
ring auf der statischen Seite mindestens zwei konzent-
rische Mikrolippen aufweist und dadurch, dass der Nut-
ring so am Kolben befestigt ist, dass der Formteilungs-
grat die Mikrolippen schneidet, wobei der Kolben ein aus
Kunststoff gefertigtes Spritzgussteil ist. Verlauft der
Formteilungsgrat beispielsweise in Langsrichtung des
Kolbens, so ist es vorteilhaft, wenn die Mikrolippen den
Formteilungsgrat im Wesentlichen senkrecht schneiden
[0006] Vorteilhaft daran ist, dass der Kolben aus
Kunststoff spritzgegossen wird, ohne dass der Formtei-
lungsgrat entfernt werden muss. Die Mikrolippen sorgen
namlich trotz Formteilungsgrat fir eine luftdichte Verbin-
dung zwischen dem Kolben und dem Nutring. Vorteilhaf-
terweise konnen die Nutringe auch bei einem Durchmes-
ser von mehr als 70 mm gesondert hergestellt und nach-
traglich mit einem spritzgegossenen Kolben verbunden
werden.

[0007] Vorteilhaft ist zudem, dass eine hohe Dichtig-
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keit trotz eines vorhandenen Formteilungsgrats erreich-
bar ist, so dass auf Dichtfett weitgehend verzichtet wer-
den kann.

[0008] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung
wird unter der dynamischen Seite diejenige Seite des
Nutrings verstanden, die beim Betrieb der Pneumatik-
komponente an einer anderen Komponente reibt. Die
statische Seite hingegen ist diejenige Seite, die bei Be-
trieb der Pneumatikkomponente relativ zu der Kompo-
nente ruht, an der der Nutring angebracht ist.

[0009] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der
Nutring so am Kolben befestigt, dass seine statische Sei-
te dem Kolben zugewandt ist. Vorteilhaft hieran ist, dass
der Kolben in einem Spritzgussverfahren aus Kunststoff
gefertigt wird, ohne dass der dabei unvermeidlich ent-
stehende Formteilungsgrat aufwandig entfernt werden
musste. Eine Fertigung des Kolbens aus Kunststoff fliihrt
zu einem besonders leicht und einfach zu fertigenden
Kolben.

[0010] Fdur eine gute Dichtwirkung bei gleichzeitig si-
cherem Halt des Nutrings auf dem Kolben hat es sich als
vorteilhaft herausgestellt, wenn die Mikrolippen um we-
niger als 0,5 mm Uber eine Grundflache abstehen.
[0011] Besonders vorteilhaft ist, wenn der Kolben ei-
nen Durchmesser von mehr als 70 mm hat. In diesem
Fall kann die Pneumatikkomponente mit einem beson-
ders groflen Hubraum gebaut werden, ohne dass der
Formteilungsgrat entfernt werden miisste. Beiderartigen
Durchmessern ist ein Aufvulkanisieren des Nutrings
nicht mehr moglich.

[0012] Gunstig ist es, wenn der Nutring aus Gummi
besteht, da derartige Nutringe eine besonders hohe Le-
bensdauer besitzen.

[0013] Eine besonders hohe Dichtungswirkung wird
erreicht, wenn der Nutring eine Vielzahl konzentrischer
Mirkolippen aufweist, beispielsweise 3, 4, 5 oder mehr
Mikrolippen.

[0014] Eine erfindungsgemaRe Pneumatikkomponen-
te wird besonders vorteilhaft als Luftkompressor, insbe-
sondere fur ein Nutzfahrzeug-Pneumatiksystem, einge-
setzt. Alternativ ist eine erfindungsgemafRe Pneumatik-
komponente auch als pneumatischer Aktuator, insbe-
sondere als pneumatische Getriebeschaltung verwend-
bar.

[0015] Im Folgenden wird eine Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung anhand der beigefligten Zeich-
nungen naher erldutert. Dabei zeigt

Figur 1 einen schematischen Querschnitt durch eine
erfindungsgemaRe Pneumatikkomponente.

Figur 2  zeigt ein Detail eines Nutrings einer erfin-
dungsgemafien Pneumatikkomponente und

Figur 3  zeigteine dreidimensionale Ansicht eines Nu-

trings fir eine erfindungsgemafle Pneumatik-
komponente.
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[0016] Figur 1 zeigt eine Pneumatikkomponente in
Form eines Kompressors 10, der einen Zylinder 12, einen
in dem Zylinder 12 laufenden Kolben 14 und einen Nut-
ring 16 umfasst. Der Nutring 16istin einer um den Kolben
14 umlaufenden Nut 18 fest befestigt. Der Kolben 14 ist
an einem Pleuel 19 hin und her bewegbar. Wird der Kol-
ben 14 in den Zylinder 12 eingeschoben, dichtet der Nu-
tring 16 einen Spalt 20 zwischen dem Zylinder 12 und
dem Kolben 14 ab, so dass Luft 22, die sich im Zylinder
12 befindet, auf einen Luftdruck p komprimiert wird. Die
komprimierte Luft wird durch ein nicht eingezeichnete
Ruckschlagventilaus dem Zylinder abgelassen und beim
Bewegen des Kolbens 14 aus dem Zylinder 12 heraus
kann Luft am Nutring 16 vorbei durch den Spalt 20 stro-
men, um bei einem nachfolgenden Hub komprimiert zu
werden.

[0017] DerKolben 14 istaus Kunststoffin einem Spritz-
gussverfahren hergestellt, was zu einem Formteilungs-
grat 24 geflihrt hat, der schematisch gestrichelt einge-
zeichnet ist und sich entlang einer Langsachse des Kol-
bens 14 erstreckt und auch durch die Nut 18 verlauft. Um
einen Druckraum 26 von einem Saugraum 28 des Zylin-
ders 12 luftdicht zu trennen, muss sichergestellt sein,
dass der Nutring 16 auch im Bereich des Formteilungs-
grats 24 biindig am Kolben 14 anliegt. Dazu besitzt er
an seiner statischen Seite Sg,; Mikrolippen, wie sie in
Figur 2 genau gezeigtsind. Auch auf seiner dynamischen
Seite Sy, kénnen Mikrolippen vorgesehen sein, sind es
aber im vorliegen den Fall nicht.

[0018] Figur 2 zeigt den Nutring 16 in einer Detailan-
sicht. Der Nutring 16 besitzt eine radial auflen liegende
Dichtlippe 30 vonim Wesentlichen konstanter Dicke, die
an ihrer radial auRersten Kante 32 eine Abrundung be-
sitzt. An seinem der Kante 32 abgewandten Ende geht
derNutring 16, derim Wesentlichen V-férmig ausgebildet
ist, in einen zylindermantelférmigen Anlageabschnitt 34
Uiber, mit dem er in der Nut 18 am Kolben 14 anliegt. Der
Anlageabschnitt 34 besitzt eine axiale Ausdehnung, die
im Wesentlichen einer halben axialen Ausdehnung des
Nutrings 16 entspricht. Der Innendurchmesser des Nut-
rings 16 ist im Anlageabschnitt 34 so gewahlt, dass er
ohne Spiel und mit geringer Kraft am Kolben anliegt.
[0019] An den Anlageabschnitt 34 schliel3t sich ein
Ubergangsabschnitt 35 an, der radial nach innen vor-
springt und in einen Eingriffsabschnitt 36 tGbergeht.. Der
Ubergangsabschnitt 35 besitzt im Ubergang in den Ein-
griffsabschnitt 36 einen Durchmesser, der so gewahlt ist,
dass er mit einem hinreichend groRen Druck an dem Kol-
ben 12 (vgl. Figur 1) anliegt, um den Druckraum 26 beim
Luftdruck p gegenden Saugraum 28 abzudichten, sofern
der Formteilungsgrat 24 entfernt ist. Beispielsweise ist
der Durchmesser 100 pum bis 1 mm kleiner als der In-
nendurchmesser des Anlageabschnitts 34.

[0020] Um die dichtigkeitsvermindernde Wirkung des
Formteilungsgrats 24 zu beheben, sind im Eingriffsab-
schnitt 36 radial nach innen weisende Mikrolippen 38a,
38b, 38c, 38d ausgebildet, die durch jeweilige Lippen-
griinde 40a, 40b, 40c voneinander getrennt sind. Die Mi-
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krolippen 38 stehen um 0,1 mm bis 0,7 mm Uber eine
zylindermantelférmige Grundflache 42 ab, die durch die
Lippengriinde 40a, 40b, 40c verlauft. Die Mikrolippen 38
weisen alle im Wesentlichen die gleiche Querschnitts-
kontur aufund sind konzentrisch zueinander angeordnet.
Die Mikrolippen besitzen eine Mikrolippenbreite b, die
kleiner ist als ein Zehntel der Breite B des Nutrings 16.
Beispielsweise liegt die Mikrolippenbreite b unter 1 mm
und insbesondere iber 0,1 mm. Die Mikrolippenbreite ist
zudem gunstigerweise so gewahlt, dass sie kleiner ist
als ein Viertel einer Breite N des Eingriffsabschnitts 36
(vgl. Figur 1).

[0021] Figur 3 zeigt den Nutring 16 in einer dreidimen-
sionalen Ansicht.

[0022] Zur Herstellung des Kompressors 10 werden
die Kolben 14 spritzgegossen und ein Zylindergehause
44 gefertigt, dass in Figur 1 schematisch gezeigt und in
dem Zylinder 12 ausgebildet ist. Es wird zudem der Nu-
tring 16 aus Gummi hergestellt und dabei insbesondere
vulkanisiert. Nachfolgend wird der Nutring 16 tGber den
nach dem Spritzgief3en nicht spanend nachbearbeiteten
Kolben 14 gezogen und in der Nut 18 platziert. Anschlie-
Rend werden die genannten Komponenten mit weiteren
Bauelementen, wie beispielsweise einem Riemenrad
zum Antrieb des Pleuels 19 zu einem Kompressor ver
baut.

[0023] Die Pneumatikkomponente kann alternativ
auch ein Pneumatikzylinder sein. In diesem Fall fungiert
das Pleuel 19 als Druckstange. Durch Beaufschlagen
des Pneumatikzylinders mit Druckluft wird die Druckstan-
ge aus dem Zylindergehdu se 44 heraus gedrickt und
betétigt eine zu schaltende oder zu bewegende Kompo-
nente.

Patentanspriiche
1. Pneumatikkomponente mit

(a) einem Zylinder (12),

(b) einemin dem Zylinder (12) laufenden Kolben
(14) und

(c) einem Nutring (16), der

(i) den Kolben (14) gegen den Zylinder (12)
abdichtet und

(i) eine statisches Seite (Sq,;) und

(iii) eine dynamische Seite (den) besitzt,

wobei der Nutring (16) auf der statischen Seite (Sg4;)
mindestens zwei konzentrische Mikrolippen (38)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Kol-
ben (14) einen Formteilungsgrat (24) aufweist und
der Nutring (16) so am Kolben (14) befestigt ist, dass
der Formteilungsgrat (24) die Mikrolippen (38)
schneidet, wobei der Kolben (14) ein aus Kunststoff
gefertigtes Spritzgussteil ist.
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Pneumatikkomponente nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Nutring (16) so am
Kolben (14) befestigt ist, dass seine statische Seite
(Sstat) dem Kolben (14) zugewandt ist.

Pneumatikkomponente nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mikrolippen (38) um weniger als 0,5

mm Uber eine Grundflache (42) abstehen.

Pneumatikkomponente nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kolben (14) einen Durchmesser von mehr als 70
mm hat.

Pneumatikkomponente nach einem der vorstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Nutring (16)
aus Gummi besteht.

Pneumatikkomponente nach einem der vorstehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Nutring (16) ei-
ne Vielzahl konzentrischer Mikrolippen (38) auf-
weist.

Pneumatikkomponente nach einem der vorstehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass er ein Luftkom-
pressor, insbesondere fir ein Nutzfahrzeug-Pneu-
matiksystem, ist.

Pneumatikkomponente nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein
pneumatischer Aktuator, insbesondere fiir eine
pneumatische Getriebeschaltung ist.

Verfahren zum Herstellen einer Pneumatikkompo-
nente nach einem der vorstehenden Anspriiche, ge-
kennzeichnet durch die Schritte:

(a) Herstellen eines Zylindergehauses (44), in
dem ein Zylinder (12) ausgebildet ist

(b) SpritzgielRen eines Kolbens (14) mit einer
radial umlaufenden Nut (18),

(c) Herstellen eines Nutrings (16) und

(d) Einsetzen des Nutrings (16) in die Nut (18),

wobei der Nutring (16) eine statische Seite und eine
dynamische Seite hat,

dadurch gekennzeichnet, dass der Nutring (16) so
hergestellt wird, dass er auf der statischen Seite min-
destens zwei konzentrische Mikrolippen (38) besitzt,
wobei der Kolben (14) einen Formteilungsgrat auf-
weist und der Nutring (16) so am Kolben (14) befes-
tigt wird, dass der Formteilungsgrat (24) die Mikro-
lippen (38) schneidet.

10

20

25

30

35

40

45

50

55

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Kolben (14) aus Kunststoff
spritzgegossen wird.

Claims

1.

Pneumatic component having

(a) a cylinder (12),

(b) a piston (14) which runs in the cylinder (12),
and

(c) a grooved ring (16) which

(i) seals the piston (14) against the cylinder
(12) and

(i) has a static side (Sg,;) and

(iii) a dynamic side (den),

the grooved ring (16) having at least two concentric
micro-lips (38) on the static side (S,;), character-
ized in that the piston (14) has a mould partition
flash (24), and the grooved ring (16) is fastened to
the piston (14) in such a way that the mould partition
flash (24) intersects the micro-lips (38), the piston
(14) being an injection moulded part which is pro-
duced from plastic.

Pneumatic component according to Claim 1, char-
acterized in that the grooved ring (16) is fastened
to the piston (14) in such a way that its static side
(Sgtat) faces the piston (14).

Pneumatic component according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the micro-lips
(38) project beyond a base surface (42) by less than
0.5 mm.

Pneumatic component according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the piston (14)
has a diameter of more than 70 mm.

Pneumatic component according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the grooved
ring (16) consists of rubber.

Pneumatic component according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the grooved
ring (16) has a multiplicity of concentric micro-lips
(38).

Pneumatic component according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that it is an air com-
pressor, in particular for a commercial vehicle pneu-
matic system.

Pneumatic component according to one of Claims 1
to 7, characterized in thatit is a pneumatic actuator,
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in particular for a pneumatic gearshift mechanism.

Method for producing a pneumatic component ac-
cording to one of the preceding claims, character-
ized by the steps:

(a) production of a cylinder housing (44), in
which a cylinder (12) is configured,

(b) injection moulding of a piston (14) with a ra-
dially circumferential groove (18),

(c) production of a grooved ring (16), and

(d) insertion of the grooved ring (16) into the
groove (18),

the grooved ring (16) having a static side and a dy-
namic side,

characterized in that the grooved ring (16) is pro-
duced in such away thatit has atleast two concentric
micro-lips (38) on the static side, the piston (14) hav-
ing a mould partition flash, and the grooved ring (16)
being fastened to the piston (14) in such a way that
the mould partition flash (24) intersects the micro-
lips (38).

Method according to Claim 9, characterized in that
the piston (14) is injection moulded from plastic.

Revendications

1.

Composant pneumatique comprenant

(a) un cylindre (12),

(b) un piston (14) se déplagant dans le cylindre
(12) et

(c) une bague rainurée (16),

(i) qui étanchéifie le piston (14) par rapport
au cylindre (12) et

(i) qui posséde un coté statique (Sqi4) et
(iii) un c6été dynamique (den),

la bague rainurée (16) présentant, du cété statique
(Sstat), @u moins deux microlévres concentriques
(38), caractérisé en ce que le piston (14) présente
une bavure de séparation de moulage (24) et la ba-
gue rainurée (16) est fixée au piston (14) de telle
sorte que la bavure de séparation de moulage (24)
coupe les microlévres (38), le piston (14) étant une
pieéce moulée par injection fabriquée en plastique.

Composant pneumatique selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la bague rainurée (16) est
fixée au piston (14) de telle sorte que son coté sta-
tique (S4i4t) soit tourné vers le piston (14).

Composant pneumatique selon I'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
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10.

que les microlévres (38) dépassent d’'une surface
de base (42) de moins de 0,5 mm.

Composant pneumatique selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le piston (14) présente un diamétre supérieur a
70 mm.

Composant pneumatique selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la bague rainurée (16) se compose de caout-
chouc.

Composant pneumatique selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la bague rainurée (16) présente une pluralité de
microlévres concentriques (38).

Composant pneumatique selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’il s’agit d’'un compresseur a air, en particulier pour
un systeme pneumatique de véhicule utilitaire.

Composant pneumatique selon l'une quelconque
des revendications 1 a 7, caractérisé en ce qu’il
s’agit d’'un actionneur pneumatique, en particulier
pour la commande pneumatique d’'une boite de vi-
tesses.

Procédé de fabrication d’'un composant pneumati-
que selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes, caractérisé par les étapes suivantes :

(a) fabrication d’un logement de cylindre (44)
dans lequel est réalisé un cylindre (12),

(b) moulage par injection d’'un piston (14) avec
une rainure périphérique radiale (18),

(c) fabrication d’'une bague rainurée (16) et

(d) insertion de la bague rainurée (16) dans la
rainure (18),

la bague rainurée (16) présentant un coté statique
et un cb6té dynamique,

caractérisé en ce que la bague rainurée (16) est
réalisée de telle sorte qu’elle posséde, sur le cbté
statique, au moins deux microlévres concentriques
(38), le piston (14) présentant une bavure de sépa-
ration de moulage et la bague rainurée (16) étant
fixée au piston (14) de telle sorte que la bavure de
séparation de moulage (24) coupe les microlévres
(38).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé
en .ce que le piston (14) est moulé par injection de
plastique.



EP 2 174 041 B1

22 10

18 N

-28-

24

Fig. 1



EP 2 174 041 B1

¢ 614

ve

0]

A%



¢ ‘614




EP 2 174 041 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» GB971016 A [0001] * DE 10349917 A1[0001]
* FR 2404768 A [0001]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

