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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft FluRdlsen,
die angepaldt sind, um Kunststoffschmelze aus der
Injektionseinheit einer SpritzguBmaschine aufzuneh-
men und sie in eine GieAformaushdhlung zu lenken.
Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung eine
verbesserte Fluldise, die ein Abdichtungsbauteil in-
nerhalb der FluRdise zum Beschranken des Flusses
der Kunststoffschmelze auf einen mittigen Durch-
gang innerhalb der FluRdisenstruktur einschlief3t.

Stand der Technik

[0002] Beim Spritzgiellen von thermoplastischen
Materialien wird ein System bereitgestellt, um die
Kunststoffschmelze, die durch die Injektionseinheit
der Spritzgulimaschine geliefert wird, zu den Giel-
formaushdhlungen zu beférdern. Ein Schlisselele-
ment ist die Injektionsdise, welche in fluider Kommu-
nikation mit dem Auslaf} der Injektionseinheit ist und
mit der Haupttoranordnung (EinlaR6ffnung) der Giel3-
form gekoppelt ist. Die Duse dient dazu, die Kunst-
stoffschmelze aus dem Auslaf} der SpritzguRvorrich-
tung in die Giefl3formaushéhlung zu beférdern, und
sie weist im allgemeinen einen assoziierten Heizer
zum Halten der Kunststoffschmelze bei der ge-
wilnschten Temperatur auf, wodurch FluRReigen-
schaften optimiert werden, so dal} sie die Gesamtheit
der Giel3formaushohlung ausfillt. Es ist insbesonde-
re wichtig, dal} die Duse effektiv in dem Bereich be-
nachbart der GieRRformaushéhlung abdichtet, um
eine Leckage der Kunststoffschmelze wahrend des
hohen Drucks der Injektion zu vermeiden.

[0003] Einige FluRdisenstrukturen schliefen Ver-
bindungen mit einem Gewinde zwischen einem Di-
senkdrper und einer Disenspitze ein, welche unbe-
absichtigt einen Durchgang von etwas der Kunststoff-
schmelze in den Bereich mit dem Gewinde (Leckage)
ermdglichen kénnen, was - es schwierig macht, die
Teile der Duse zu Zwecken der Wartung oder Repa-
ratur zu trennen. Zwischenraume innerhalb der zu-
sammengesetzten FluRdulse, die ermdglichen, daf
eine solche Leckage zwischen Teilen auftritt, sind
haufig das Ergebnis von normalen Herstellungstole-
ranzen der verbundenen Teile, ebenso wie unter-
schiedlicher Geschwindigkeiten der thermischen Ex-
pansion fur die Materialien, die verwendet werden,
um die Dusenteile herzustellen.

[0004] Beispiele mehrerer bekannter Injektionsdi-
senstrukturen sind in US 2,529,146 mit dem Titel "In-
jektion Molding Apparatus" offenbart, welche am 7.
November 1950 an R. Feitl herausgegeben wurde
und welche als der nachstkommende Stand der
Technik fir den Gegenstand des unabhangigen An-
spruchs angesehen wird; US 4,010,903 mit dem Titel

"Nozzle for Injektion Molding of Thermal Plastics",
welche am 8. Marz 1997 an Osamu Sakuri et al. aus-
gegeben wurde; und US 4,266,723 mit dem Titel
"Nozzle for Injektion Molding Machines", welche am
12. Mai 1981 an Jesus M. Osuna-Diaz ausgegeben
wurde. Jedes der Patente von Feitl und Osuna-Diaz
zeigt eine Struktur mit Gewindeverbindungen von
Teilen, die aufgrund einer thermischen Expansion
und Kontraktion in kleinen Zwischenraumen resultie-
ren kdnnen, in welche Kunststoffschmelze migrieren
kann. Die Dise von Sakuri et al. schlieR3t eine intern
angeordnete Feder zum Aufrechterhalten eines Kon-
takts zwischen einem Nadelventil und einem umge-
benden, konischen Zylinderaufsatz ein, auf3er wenn
es beabsichtigt ist, dal® Material durch die Duse fliel3t,
welche aufgrund der Druckunterschiede bewirkt, da®
sich die Nadel von dem Zylinderaufsatz weg bewegt.
Jedoch kann aufgrund der beabsichtigten Relativbe-
wegung der Teile die Struktur in einem Abrieb Uber
eine Zeitdauer resultieren, erzeugend Zwischenrau-
me zwischen Teilen, in welche Kunststoffschmelze
eintreten kann.

[0005] Wie oben beschrieben, neigen Diisenkons-
truktionen aus dem Stand der Technik typischerweise
zu einer Schadigung und einem Abdichtungsabbau
mit der Zeit. Zusatzlich tendiert Kunststoff dazu, in die
Bereiche mit Gewinde zu migrieren, was in einem
Binden der Gewinde resultiert, wenn ein Auseinan-
derbau zur Wartung oder Reparatur beabsichtigt ist.
Demzufolge ist es eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine FluRduse fir Spritzgul® bereitzustellen,
wobei die Dusenstruktur so ist, um den Fluf} von
Kunststoffschmelzen in Zwischenrdume oder Ab-
stédnde zwischen benachbarten Teilen zu verhindern.
Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine FluRduse fiir Spritzgul3 bereitzustellen, in
welcher Kompressionskrafte bereitgestellt werden,
um sich kontaktierende Teile in engem Kontakt zu
halten, wodurch eine Relativbewegung zwischen den
Teilen und eine potentielle Leckage von Kunststoff-
schmelze zwischen den Teilen verhindert wird.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Kurz gesagt wird gemaf} einer Erscheinung
der vorliegenden Erfindung eine FluRdise gemal
Anspruch 1 bereitgestellt, um Kunststoffschmelze,
die durch die Injektionseinheit der Formungsvorrich-
tung geliefert wird, zu den GielRformaushdhlungen zu
beférdern. Die FluRduse schliel3t einen Disenkdrper
mit einem Durchgang durch diesen ein, der sich von
einem Kunststoffschmelzeneinlal® zu einem -auslaf}
erstreckt. Der Dusenkoérper weist eine Ausnehmung
auf, die den Auslafll umgibt und mit diesem kommuni-
ziert.

[0007] Ein Spitzenbauteil ist Teil der Disenkons-
truktion und ist gleitfahig innerhalb der Disenkoérper-
ausnehmung benachbart dem Ausla® aufgenom-
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men. Das Spitzenbauteil schliel3t einen Durchgang
ein, der mit dem Dulsenkdrperdurchgang an einem
EinlalRende des Spitzenbauteils kommuniziert, und
der an einem Ausgangsende des Spitzenbauteils an
der Stelle der Kommunikation mit einer Gief3formaus-
hdéhlung endet. Ein ringférmiges Abdichtungsbauteil
ist bereitgestellt, das das Spitzenbauteil umgibt und
zwischen dem Spitzenbauteil und einem Bereich der
Dusenkérperausnehmung angeordnet ist.

[0008] Ein Kompressionsaufsatz ist bereitgestellt
und ist mit dem Auslallende des Disenkorpers in
Eingriff bringbar, wobei der Aufsatz eine Offnung auf-
weist, die angepaldt ist, um es dem Spitzenbauteil zu
ermdglichen, sich teilweise durch diese zu erstre-
cken. Eingriffsmittel werden zum Verbinden des
Kompressionsaufsatzes mit dem Dusenkérper und
zum Ermoglichen der Beaufschlagung einer Kom-
pressionskraft gegen das ringférmige Abdichtungs-
bauteil bereitgestellt. Die Kompressionskraft bewirkt,
dafl das Abdichtungsbauteil eng mit dem Aufsatz,
dem Spitzenbauteil und der Disenkoérperausneh-
mung in Eingriff ist, auf eine Weise, dal} der Fluf} von
Kunststoffschmelze innerhalb des Spitzenbauteil-
durchgangs beschrankt ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0009] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer
FluRdise gemal der vorliegenden Erfindung.

[0010] Fig. 2 ist eine Explosionsansicht eines Teils
der FluRduse, die in Fig. 1 gezeigt ist.

[0011] Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht der Fluf-
dise, die in Fig. 1 und 2 gezeigt ist, in einer Position
benachbart dem Einlal} einer GielRAformaushdhlung.

[0012] Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht eines
Abdichtungsbauteils, das einen Teil der FluRRdulse,
die in Fig. 1 bis 3 gezeigt ist, bildet.

[0013] Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht eines
Spitzenbauteils des Typs, der in Fig. 1 bis 3 gezeigt
ist.

[0014] Fig. 6 ist eine Querschnittsansicht ahnlich zu
derjenigen aus Fig. 3, welche jedoch eine alternative
Ausfuhrungsform eines Spitzenbauteils zeigt, das in
Verbindung mit der vorliegenden Erfindung verwen-
det wird.

[0015] Fig. 7 ist eine perspektivische Ansicht des al-
ternativen Spitzenbauteils, das mit der Flul3disen-
struktur, die in Fig. 6 gezeigt ist, verwendet wird.

Beste Ausfuhrungsform der Erfindung

[0016] Sich beziehend auf die Zeichnungen und ins-
besondere auf Fig. 1 bis 3 derselben, wird eine Fluf3-

dise 10 gemal der vorliegenden Erfindung gezeigt.
Die FluRdise 10 schlie3t einen Disenkdrper 12, be-
vorzugt aus rostfreiem Stahl gebildet, H-13 oder an-
deres geeignetes Material, mit einem Kunststoff-
schmelzeneinla® 14 und einem -auslall 16 ein. Ein
Kunststoffschmelzendurchgang 18 erstreckt sich axi-
al durch den Dusenkdrper 12 und verbindet den Ein-
lall 14 mit dem Auslal 16. Ein AuRengewinde 20 ist
auf dem Disenkorper 12 benachbart dem Kunststoff-
schmelzenauslal® 16 bereitgestellt, und eine vergro-
Rerte Ausnehmung 22, die mit dem Auslal® 16 kon-
zentrisch ist, ist angepal’t, um ein Spitzenbauteil 24
aufzunehmen.

[0017] Wiein Fig. 3 und 5 gezeigt, schlieRt das Spit-
zenbauteil 24 einen axialen Durchgang 26 ein, der
sich von einem Einlall 28 zu einem Auslal3 30 er-
streckt, durch welche Kunststoffschmelze befdrdert
wird. Das Spitzenbauteil 24 wird bevorzugt aus einer
Beryllium-Kupfer-Legierung fir einen guten Warme-
transfer hergestellt und weist einen zylindrischen
Kérper 32 mit einem vergréRerten zylindrischen
Ende 34 benachbart dem Materialeinlal} 28 auf, um
eine sich seitlich erstreckende Stufe 36 zu definieren.
Das zylindrische Ende 34 des Spitzenbauteils 24 ist
angepaldt, um innerhalb der Ausnehmung 22, die in
dem Dusenkorper 12 gebildet ist, aufgenommen zu
werden. Das Spitzenbauteil 24 weist ebenfalls ein im
allgemeinen konisches aulReres Ende 38 benachbart
dem SchmelzauslafR 30 auf. Der Auslal} 30 kann eine
einheitliche Offnung sein, oder er kann durch eine
Vielzahl von Offnungen definiert sein, die (iber der
auleren Oberflache des dulReren Endes 38 beab-
standet sind, um eine einheitlichere seitliche Vertei-
lung von Kunststoffschmelze bereitzustellen, wie es
auf dem Fachgebiet allgemein bekannt ist.

[0018] Ein Abdichtungsbauteil 40 umschlie3t den
Korper 32 des Spitzenbauteils 24 und wird ebenfalls
zumindest teilweise innerhalb der Ausnehmung 22,
die in dem Disenkoérper 12 gebildet ist, aufgenom-
men. Zusatzlich schliet ein Kompressionsaufsatz
42, der Uber Spitzenbauteil 24 und Abdichtungsbau-
teil 40 liegt, Innengewinde 44 ein, mit einer GroRe,
um mit den AuBengewinden 20 des Dusenkorpers 12
in Eingriff zu kommen.

[0019] Wie in Fig. 1 gezeigt ist, schliel3t die zusam-
mengesetzte FluRdise 10 einen externen elektri-
schen Widerstandsheizer 46 ein, der, wie gezeigt,
von helixartiger Form ist und sich um und entlang im
wesentlichen der gesamten Lange des Duisenkor-
pers 12 erstreckt. In seiner bevorzugten Form ist der
Widerstandsheizer 46 eine kontinuierliche helixartige
Spule, die aus einem Heizelement gebildet wird, das
einen im allgemeinen rechtwinkligen Querschnitt auf-
weist. Widerstandsheizer 46 endet benachbart dem
vergrofRerten Ende 48 des Disenkorpers 12 und ist
mit einem Kabel 50 verbunden, das sich zur Verbin-
dung mit einer Quelle elektrischer Energie erstreckt.
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Obwohl er als helixartig in der Form gezeigt ist, kann
der Widerstandsheizer von mehreren anderen For-
men sein, wie von Fachleuten auf dem Gebiet er-
kannt werden wird. Beispielsweise kann der Wider-
standsheizer eine Reihe von sich langs erstrecken-
den Stangen sein, die den Disenkdrper 12 umgeben,
oder er kann eine feste rohrenartige Struktur oder
dergleichen sein.

[0020] Die Anordnung der mehreren Teile der Flul3-
dise 10 in ihrer zusammengesetzten Form wird am
besten in Fig. 3 erkannt. Wie gezeigt wird das vergro-
Rerte Ende 34 des Spitzenbauteils 24 passend in
Ausnehmung 22 aufgenommen, die an dem Ausla-
Rende des Dusenkdrpers 12 bereitgestellt ist. Aus-
nehmung 22 schlielt einen zylindrischen inneren Be-
reich 52 mit einem Durchmesser ein, der konzent-
risch ist und groRer ist als der Durchmesser des
Durchgangs 18; sie schlief3t ebenfalls einen konzen-
trischen, kegelstumpfférmigen Bereich 54 ein, der
axial und nach auf3en in einer Richtung auf das Aus-
laRende des Dusenkérpers 12 ausgestellt ist.

[0021] Das aulerste Ende 58 des Disenkorpers 12
benachbart dem Auslal} 16 ist bevorzugt flach und
definiert eine ringférmige Abdichtungsoberflache, die
Ausnehmung 22 umgibt. Die dul3erste Kante an dem
Ende 58 des Disenkdrpers 12 definiert eine erste
Kompressionsaufsatzausrichtungsoberflache 60, die
nach auf3en von AuRengewinde 20 beabstandet ist.
Eine zweite Kompressionsaufsatzausrichtungsober-
flache 62 wird auf der anderen Seite des Aullenge-
windes 20 nach innen von der aufReren Oberflache
des Disenkdrpers 12 gebildet, um eine Stufe 64 zu
definieren. Die Oberflachen 60, 62 gewahrleisten,
daf} der Kompressionsaufsatz 42 mit dem Disenkor-
per 12 konzentrisch ist, wie vollstdndiger unten be-
schrieben wird.

[0022] Obwohl er zylindrisch in der Form gezeigt ist,
kann der Disenkdrper 12 von jeder gewinschten
Form sein, solange er einen FluBdurchgang und eine
Ausnehmung zur Aufnahme des Spitzenbauteils ein-
schliet. Bevorzugt wird der Disenkérper 12 aus
rostfreiem Stahl hergestellt, obwohl er ebenfalls aus
anderen geeigneten Materialien gebildet werden
kann.

[0023] Der Kompressionsaufsatz 42 wird mit einem
Gewinde auf Gewinde 20 des Dusenkdrpers 12 an
dem Auslallende desselben aufgenommen. Der
Kompressionsaufsatz 42 schlie3t eine obere Wand
66 und einen Umhang 68 auf, der von der oberen
Wand 66 herabhangt und der ein Innengewinde 44
einschlielt, das angepalt ist, um mit dem Aulienge-
winde 20 auf dem Dusenkorper 12 in Eingriff zu kom-
men. Zusatzlich schliet der Kompressionsaufsatz
42 einen ersten inneren Ausrichtungsring 72 ein, der
angepaldt ist, um mit der ersten Ausrichtungsoberfa-
che 60 auf dem Disenkdrper 12 in Eingriff zu sein,

und einen zweiten inneren Ausrichtungsring 74, der
angepaldt ist, um mit der zweiten Ausrichtungsober-
flache 62 auf dem Dusenkoérper 12 in Eingriff zu sein.
Die entsprechenden Ausrichtungsringe und Ausrich-
tungsoberflachen erleichtern die richtige Positionie-
rung des Kompressionsaufsatzes 42, so dafl3 er mit
dem Dusenkdrper 12 konzentrisch ist.

[0024] Eine oder mehrere Ausnehmungen 70 wer-
den auf der dufReren Seitenoberflaiche des Umhan-
ges 68 bereitgestellt, um den Stift eines Spann-
schlissels (nicht gezeigt) aufzunehmen, um es dem
Kompressionsaufsatz 42 zu ermoglichen, eng auf
den Disenkorper 12 aufgedreht zu werden und
ebenfalls zu ermoglichen, dal3 der Aufsatz von die-
sem entfernt werden kann. Zusatzlich schliel3t der
Kompressionsaufsatz 42 benachbart seiner nach au-
Ren gerichteten Stirnflache 58 eine ringférmige Aus-
nehmung 76 ein.

[0025] Wie in Fig. 3 gezeigt, ist das vergroRerte
Ende 34 des Spitzenbauteils 24 in der entsprechend
geformten vergrofierten Ausnehmung 22 des Diisen-
korpers 12 aufgenommen. Bevorzugt ist die Passung
zwischen diesen Elementen eine Engpassung, um
die Wahrscheinlichkeit einer Leckage von Kunststoff-
schmelze zwischen diesen zu minimieren. Zusatzlich
ist der Durchgang 26 innerhalb des Spitzenbauteils
24 so positioniert, daf er mit Durchgang 18 des Du-
senkorpers 12 ausgerichtet ist, um einen glatten, un-
gehinderten Flufd von Kunststoffschmelze durch den
Dusenkdrper 12 und durch das Spitzenbauteil 24 zu
Auslall 30 an dem auRersten Ende des Spitzenbau-
teils 24 zu erlauben. Bevorzugt wird das Spitzenbau-
teil 24 aus einer Beryllium-Kupfer-Legierung fir ei-
nen guten Warmetransfer hergestellt. Zusatzlich
kann das Spitzenbauteil mit Nickel plattiert sein, um
eine Oberflachenharte bereitzustellen.

[0026] Wie am besten in Fig. 4 erkannt wird, ist das
Abdichtungsbauteil 40 bevorzugt in der Form eines
ringartigen Elements, das eine mittige Durchbohrung
80 einschliefit, die im Durchmesser mit dem duf3eren
Durchmesser des zylindrischen Kérpers 32 des Spit-
zenbauteils 24 korrespondiert. Zusatzlich schlief3t
das Abdichtungsbauteil 40 bevorzugt einen verjing-
ten, kegelstumpfformigen Bereich 82 ein, damit es in
der Oberflache der kegelstumpfférmigen Oberflache
54 innerhalb der Ausnehmung 22 in dem Duisenkor-
per 12 aufgenommen und mit dieser in Eingriff
kommt. Ein kurzer, konzentrischer, zylindrischer Au-
Renbereich 85 komplettiert die duRere Geometrie.
Bevorzugt weist das Abdichtungsbauteil 40 eine axi-
ale Lange auf, die etwas grof3er ist als die kombinier-
te axiale Lange der Bereiche 54 und 56 der Ausneh-
mung 22, so dal} ein Bereich des Abdichtungsbau-
teils 40 sich nach au3en von Ausnehmung 22 (hinter
Oberflache 58) erstreckt, wenn das Abdichtungsbau-
teil darin positioniert wird, wie es in Fig. 3 gezeigt ist.
Diesbezuglich kann sich das Abdichtungsbauteil 40
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nach auflen von Ausnehmung 22 von etwa 0,005
Inch bis etwa 0,010 Inch erstrecken, um eine Kom-
pression zu erleichtern, wie es unten vollstandiger
beschrieben wird.

[0027] Das Abdichtungsbauteil 40 kann vorteilhaft
aus einem Material gebildet werden, das weicher ist
als dasjenige des Spitzenbauteils 24 und welches
ebenfalls weicher ist als dasjenige des Diusenkdrpers
12. Demzufolge, wenn das Abdichtungsbauteil 40 in-
nerhalb der Ausnehmung 22 angeordnet ist und der
Kompressionsaufsatz 42 auf den Dusenkérper 12
aufgedreht und fest nach unten angezogen ist, beauf-
schlagt der Aufsatz 42 eine Kompressionskraft auf
Abdichtungsbauteil 40, um zu bewirken, dal} es sich
etwas deformiert, um sich eng mit den Formen der
mehreren Oberflachen, welche die Ausnehmung 22
definieren, anzupassen, um sich ebenfalls eng mit
der Form der aufReren Oberflache des zylindrischen
Korpers 32 des Spitzenbauteils 24 anzupassen, um
eine enge Abdichtung zwischen jedem dieser Ele-
mente bereitzustellen. Abhangig von dem Material
und der Kompressionskraft kann das Abdichtungs-
bauteil 40 in einen ringférmigen Spalt 56 zwischen
der Ausnehmung 22 und dem Abdichtungsbauteil 40
deformiert werden. Wenn er in seiner zusammenge-
setzten Form ist, wie in Fig. 3 gezeigt, druckt die in-
nere Oberflache der oberen Wand 66 des Kompres-
sionsaufsatzes 42 gegen das aulRere Ende 84 mit
gréRerem Durchmesser des Abdichtungsbauteils 40,
um diesem Kompressionskrafte zu vermitteln, wel-
che bewirken, dal} die gewlinschte Deformation statt-
findet und die gewlinschte Abdichtung zwischen den
sich beriihrenden Oberflachen bewirkt wird.

[0028] Fig. 3 zeigt eine FluRdise 10 in ihrer Be-
triebsposition relativ zu einer Giel3form 78, die eine
GielRformaushohlung 86 definiert, die mit der Form
eines zu formenden Gegenstands korrespondiert.
Die GieRformaushéhlung 86 schlieRt eine Offnung
oder ein Tor 88 ein, durch die bzw. das die Kunststoff-
schmelze gelangt, nachdem sie aus Materialauslaf}
30 des Spitzenbauteils 24 geflossen ist. Zusatzlich
definiert ein offener Bereich 90 unmittelbar aufRerhalb
des Tores einen Kunststoffschmelzensammelbe-
reich, um ein vollstdndiges Befiillen der Gielifor-
maushdhlung mit der Kunststoffschmelze zu gewahr-
leisten. Optional kénnen Durchgange 92 in einem
oder mehreren Bereichen der Giel3form bereitgestellt
werden, um die Zirkulation von Fluid durch die Wan-
de der GielRform zu ermdglichen, um die Form bei ei-
ner gewunschten Temperatur zu halten.

[0029] Eine alternative Ausfuihrungsform einer Fluf3-
dise gemal der vorliegenden Erfindung ist in Fig. 6
gezeigt. Diese Ausfiihrungsform ist strukturell ahnlich
in den meisten Aspekten zu der Ausfiihrungsform,
die in Fig. 3 gezeigt ist, auBer dal Spitzenbauteil 24a
aus Fig. 6 eine einheitliche zylindrische &ullere
Oberflache entlang ihrer gesamten Lange aufweist,

ohne ein vergroRertes Ende wie in Spitzenbauteil 24
aus Fig. 3, und die Geometrie von Ausnehmung 22a
pafdt mit der dufleren Geometrie von Spitzenbauteil
24a und Abdichtungsbauteil 40, wie gezeigt. Zusatz-
lich, und am besten in Fig. 7 zu erkennen, schlief3t
Spitzenbauteil 24a ebenfalls eine externe, ringférmi-
ge Rille 94 an einer Position zwischen Einla 28 und
Auslall 30 des Spitzenbauteils 24a ein.

[0030] Beim Betrieb der Ausflihrungsform von
Fig. 6 fliel3t bei Kompression von Abdichtungsbauteil
40 wahrend Anwendung und Spannung von Kom-
pressionsaufsatz 42 das weichere Material, aus dem
das Abdichtungsbauteil 40 hergestellt ist, teilweise in
die ringférmige Rille 94, um eine im wesentlichen flu-
iddichte Abdichtung zwischen Abdichtungsbauteil 40
und Spitzenbauteil 24a bereitzustellen. Bevorzugt
richtet sich die Rille 94 im allgemeinen mit der Schul-
ter aus, die gebildet wird, wo der zylindrische Bereich
52a der Ausnehmung 22a sich zu dem kegelstumpf-
férmigen Bereich 54 verandert. Diese Konfiguration
ermoglicht es, dall das innere Ende mit kleinerem
Durchmesser des Abdichtungsbauteils 40 in die Rille
94 verdrangt wird, wenn der Aufsatz 42a gespannt
wird. Ferner, obwohl als im allgemeinen V-férmige
Form im Querschnitt gezeigt, kann die ringférmige
Rille 94 von jeder gewunschten Querschnittsform
sein, einschlieflich quadratisch, halbkreisférmig und
dergleichen.

[0031] Eine weitere Variation in der Struktur von
FluRduse 10a, wie in Fig. 6 gezeigt, verglichen mit
FluRduse 10 von Fig. 3, liegt in der Form von Kom-
pressionsaufsatz 42a.

[0032] In diesem Zusammenhang werden auflere
Ausnehmungen 70a, die durch den Kompressions-
aufsatz zur Aufnahme des Stifts eines Spannschliis-
sels zum Anbringen und Entfernen des Kompressi-
onsaufsatzes getragen werden, in einer oberen
Wand 66a bereitgestellt, anstelle in der Seitenwand,
wie in der Ausfuhrungsform von Fig. 3, um das Ent-
fernen von Kompressionsaufsatz 42a aus der Flul3-
dise 10a ohne die Notwendigkeit zum Entfernen des
Widerstandsheizers 46 zu ermdglichen.

Industrielle Anwendbarkeit

[0033] Die Spritzgu¥fluRdise der vorliegenden Er-
findung stellt eine Dusenkonstruktion bereit, die den
FluB von Kunststoffschmelze in Spalte oder Zwi-
schenrdume zwischen benachbarten Teilen der Du-
senanordnung verhindert. Die Duisenanordnung
schlief3t einen Aufsatz mit Gewinde ein, um Kom-
pressionskrafte zu beaufschlagen, welche die Kom-
ponenten in engem Kontakt halten und eine Relativ-
bewegung zwischen den Teilen und eine Leckage
von Kunststoffschmelze zwischen den Teilen verhin-
dern.
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[0034] Obwohl besondere Ausfihrungsformen der
vorliegenden Erfindung veranschaulicht und be-
schrieben worden sind, wird es fur Fachleute auf dem
Gebiet offensichtlich sein dal Veranderungen in den
Modifikationen durchgefihrt werden kénnen, ohne
von den Konzepten der vorliegenden Erfindung ab-
zuweichen. Beispielsweise kdnnen die bestimmten
Geometrien von Ausnehmung 22, Spitzenbauteil 24,
Abdichtungsbauteil 40 und Kompressionsaufsatz 42
variiert werden, um anderen Kompressionspafab-
dichtungsmethoden, die auf dem Fachgebiet bekannt
sind, nachzueifern. Demzufolge ist es beabsichtigt,
innerhalb der beigefligten Anspriche all solche Ver-
anderungen und Modifikationen einzuschlief3en, die
in den Umfang der beigefligten Anspriiche fallen.

Patentanspriiche

1. FluRduse (10), die speziell zum Fordern von
Kunststoffschmelze zu einer Giel3formaushdhlung
angepaldt ist, wobei die FluRduse (10) einen Dusen-
korper (12) mit einem Durchgang (18), der sich durch
diesen von einem Kunststoffschmelzeneinlal® (14) zu
einem Kunststoffschmelzenauslall (16) erstreckt,
wobei der Dusenkoérper (12) eine Ausnehmung (22)
einschlielt, die den Kunststoffschmelzenauslaf’ (16)
umgibt und mit diesem kommuniziert, und ein Spit-
zenbauteil (24) umfalt, das gleitfahig innerhalb der
Ausnehmung (22) aufgenommen ist, wobei das Spit-
zenbauteil (24) einen Durchgang (26) einschlief3t, der
mit dem Dusenkoérperdurchgang (18) an einem ers-
ten Ende des Spitzenbauteils (24) kommuniziert und
der an einem zweiten Ende des Spitzenbauteils (24)
zur Kommunikation mit einer GieRRformaushdhlung
endet, dadurch gekennzeichnet, dal} die FlulRdise
(10) weiter umfaldt:

(a) ein ringformiges Abdichtungsbauteil (40), das das
Spitzenbauteil (24) umgibt und innerhalb der Diisen-
kérperausnehmung (22) angeordnet ist; und

(b) einen Kompressionsaufsatz (42), der mit dem Di-
senkoérper (12) benachbart dem Kunststoffschmel-
zenauslal® (16) in Eingriff bringbar ist, wobei der
Kompressionsaufsatz (42) eine Offnung aufweist, die
angepaldt ist, um es dem Spitzenbauteil (24) zu er-
moglichen, sich wenigstens teilweise durch diese zu
erstrecken, und einschlieBend Eingriffsmittel zum
Verbinden des Kompressionsaufsatzes (42) mit dem
Dusenkérper (12) und zum Beaufschlagen einer
Kompressionskraft gegen das ringférmige Abdich-
tungsbauteil (40), um zu bewirken, daf3 das Abdich-
tungsbauteil (40) eng mit dem Spitzenbauteil (24)
und der Dusenkoérperausnehmung (22) in Eingriff ist,
einrichtend einen direkten Kontakt zwischen dem Ab-
dichtungsbauteil (40) und jedem des Spitzenbauteils
(24), der Dusenkoérperausnehmung (22) und des
Kompressionsaufsatzes (42), um das Spitzenbauteil
(24) zu halten und den Fluf3 der Kunststoffschmelze
aus dem Dusenkdrperdurchgang (18) zu dem Spit-
zenbauteildurchgang (26) zu beschranken.

2. FluRdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die Disenkdrperausnehmung
(22) eine kegelstumpfférmige Oberflache (54) ein-
schlieft.

3. FluRdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl3 das Abdichtungsbauteil (40) eine
kegelstumpfféormige auRere Oberflache (82) ein-
schlieft.

4. FluRduse (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® das Abdichtungsbauteil (40) de-
formierbar ist.

5. FluRdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl3 das Abdichtungsbauteil (40) eine
Kompressionsfestigkeit aufweist, die kleiner als die-
jenige des Dusenkorpers (12) und kleiner als diejeni-
ge des Spitzenbauteils (24) ist.

6. FluRdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl3 das Spitzenbauteil (24) einen ver-
grolerten Bereich aufweist, der innerhalb der Diisen-
kérperausnehmung (22) aufgenommen ist und der
eine sich nach auflen erstreckende Schulter (36) de-
finiert.

7. FluRdise (10) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dal das Abdichtungsbauteil (40) in be-
rihrendem Eingriff mit der Spitzenbauteilschulter
(36) ist.

8. FluRdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® das Spitzenbauteil (24) eine ex-
terne ringférmige Ausnehmung (94) einschlief3t, die
dem Abdichtungsbauteil (40) gegeniberliegt und mit
diesem in Eingriff ist.

9. FluRdise (10) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} die Ausnehmung (94) einen V-for-
migen Querschnitt aufweist.

10. FluRdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der Kompressionsaufsatz (42)
entfernbar auf dem Dusenkoérper (12) aufgenommen
ist.

11. FluBduse (10) nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dal® der Kompressionsaufsatz (42)
mit einem Gewinde auf dem Disenkérper (12) aufge-
nommen ist.

12. FluRdise (10) nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dall der Aufsatz (42) wenigstens
eine externe Ausnehmung (70) zum Aufnehmen ei-
nes Werkzeugs zum Festspannen und Lockern des
Kompressionsaufsatzes (42) relativ zu dem Diisen-
korper (12) einschlief3t.

13. FluRdise (10) nach Anspruch 12, dadurch
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gekennzeichnet, da die wenigstens eine externe
Ausnehmung (70) auf einer Seitenwand des Kom-
pressionsaufsatzes (42) angeordnet ist.

14. FlufRdise (10) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, da die wenigstens eine externe
Ausnehmung (70a) auf einer Stirnwand des Kom-
pressionsaufsatzes (42) angeordnet ist.

15. FluRdise (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die Duse ferner Heizmittel (46) ex-
tern zu dem Dusenkérper (12) zum Halten der Fluf3-
dise (10) bei einer vorgegebenen Temperatur um-
faldt.

16. FlufRdise (10) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dal® das Heizmittel (46) durch den
Dusenkérper (12) gehalten ist.

17. FlufRdise (10) nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dalk das Heizmittel (46) den Disen-
korper (12) umgibt.

18. FlufRdise (10) nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dall das Heizmittel (46) eine he-
lixférmige Spule ist.

19. FluRdise (10) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daR das Heizmittel (46) ein Wider-
standsheizelement ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen

7/10



DE 600 14689 T2 2005.02.10

Anhangende Zeichnungen
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FIG. 6 88

DN

40

NN

RN

'\ N\
AN\
<

42a
/]
12 -

10a —7

N
.
AN
N
/
[

gﬂ
|
i

30 38
1A
H
H
I
: | — 26
FlG 7 H//
H
T 94
28 H

10/10



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

