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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spritzgießdüse
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, mit einem
länglichen Grundkörper, durch den sich ein Kanal für
Schmelze erstreckt, und auf welchem ein längliches
Temperierelement angeordnet ist, welches ein Heiz-
element zur Einleitung von Wärme in den Grundkör-
per aufweist, welches an beiden Enden des Tempe-
rierelements Heizwicklungen aufweist.

[0002] Eine derartige Spritzgießdüse wird von der
Patentanmelderin seit vielen Jahren hergestellt und
vertrieben. Bei der bekannten Spritzgießdüse ist ei-
ne Heizwicklung auf einer Hülse angeordnet, welche
auf einen in der Regel zylinderförmigen Grundkörper
aufgeschoben werden kann. Mittels der Heizwicklung
lässt sich der Grundkörper der Spritzgießdüse erhit-
zen, sodass die durch den Kanal fließende Schmelze
flüssig bleibt.

[0003] Da der Grundkörper der Spritzgießdüse re-
gelmäßig in seinen Endbereichen zur Befestigung
mit einem Spritzgießwerkzeug verbunden ist, findet
in den Endbereichen des Grundkörpers ein Wärme-
fluss von der Spritzgießdüse in das Spritzgießwerk-
zeug statt, wodurch sich die Endbereiche des Grund-
körpers der Spritzgießdüse abkühlen. Dies ist sehr
nachteilig, da die Schmelze in den Endbereichen ein-
frieren kann, wodurch eine Verarbeitbarkeit unmög-
lich werden kann.

[0004] Des Weiteren kann dadurch, dass im mitt-
leren Bereich des Grundkörpers der Spritzgießdü-
se keine Wärme abgeleitet wird, in diesem Bereich
ein Wärmestau entstehen, was zu einer überhöhten
Temperatur führen kann. Dies ist ebenfalls nachteilig,
da es für die Qualität der Schmelze und damit des
herzustellenden Produktes von großer Bedeutung ist,
dass die Temperatur der Schmelze längst des Kanals
möglichst gleichmäßig ist.

[0005] Um diesen Nachteilen entgegenzuwirken,
werden Spritzgießdüsen an den Verbindungsstel-
len mit dem Werkzeug mit einem schlecht wärme-
leitenden Element wie beispielsweise einem Kera-
mikring versehen, wie dies beispielsweise aus der
DE 10 2004 009 806 B3 bekannt ist. Eine weite-
re Möglichkeit besteht darin, dass die Heizwicklung
in den Endbereichen des Grundkörpers der Spritz-
gießdüse enger gewickelt ist als im mittleren Bereich.
Hierdurch werden die Endbereiche des Grundkör-
pers der Spritzgießdüse stärker erhitzt als der mittle-
re Bereich.

[0006] So ist beispielsweise aus der
DE 20 2009 011 904 U1 ein Heizelement bekannt,
welches eine Hülse aufweist, auf der eine Heizwick-
lung aufgebracht ist. Die Windungen der Heizwick-
lung haben in den Endbereichen der Hülse eine sehr

geringe Steigung wohingegen sie im mittleren Be-
reich der Hülse eine sehr große Steigung haben.
Hierdurch befinden sich im mittleren Bereich weni-
ger Windungen als in den Endbereichen, wodurch der
mittlere Bereich der Hülse geringer erwärmt wird als
die beiden Endbereiche der Hülse.

[0007] Wenngleich durch die bekannten Maßnah-
men auch erreicht wird, dass der Wärmeabfluss an
den beiden Enden des Grundkörpers der Spritzgieß-
düse in das Spritzgießwerkzeug verringert wird be-
ziehungsweise die beiden Enden des Grundkörpers
des Spritzgießwerkzeugs stärker erhitzt werden als
der mittlere Bereich des Grundkörpers, so erreicht
die Temperatur im mittleren Bereich des Grundkör-
pers des Spritzgießwerkzeugs aufgrund eines Wär-
mestaus dennoch manchmal Werte, wodurch sich
im Kanal befindliche Schmelze beschädigt werden
kann. Der Temperaturverlauf der Schmelze längs des
Kanals ist somit noch nicht zufrieden stellend.

[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung eine Eingangs
genannte Spritzgießdüse derart auszubilden, dass
der Temperaturverlauf der sich im Kanal befindlichen
Schmelze verbessert ist.

[0009] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich aus
den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen.

[0010] Gemäß der Erfindung ist eine Spritzgießdü-
se mit einem länglichen Grundkörper, durch den
sich ein Kanal für Schmelze erstreckt, und auf wel-
chem ein längliches Temperierelement angeordnet
ist, welches ein Heizelement zur Einleitung von Wär-
me in den Grundkörper aufweist, welches an beiden
Enden des Temperierelements Heizwicklungen auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zur Ver-
ringerung der Wärmeeinleitung in den Grundkörper
vorhanden sind.

[0011] Dadurch, dass Mittel zur Verringerung der
Wärmeeinleitung in den Grundkörper vorhanden
sind, lässt sich das Temperaturprofil längs des Ka-
nals für die Schmelze einstellen. So kann dadurch,
dass im mittleren Bereich des Grundkörpers die Wär-
meeinleitung in den Grundkörper verringert wird, er-
reicht werden, dass die Temperatur des Grundkör-
pers in diesem Bereich einen vorbestimmten Wert
nicht übersteigt. Durch gezielte partielle Verringerung
der Wärmeeinleitung in den Grundkörper kann so-
gar erreicht werden, dass die Temperatur des Grund-
körpers längs des Kanals nahezu gleich bleibt. Dies
wirkt sich äußerst vorteilhaft auf die Qualität des mit-
tels der Spritzgießdüse herzustellenden Spritzgieß-
bauteils aus.

[0012] Die Wärmeeinleitung in den Grundkörper
lässt sich auf einfache Weise dadurch verringern,
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dass die beiden Heizwicklungen mittels einer paral-
lel zur Achse des Grundkörpers verlaufenden Verbin-
dungsleitung verbunden sind. Hierdurch ist die Länge
der Heizwicklungen im mittleren Bereich des Grund-
körpers minimal, wodurch eine entsprechend gerin-
ge Wärmemenge in den mittleren Bereich des Grund-
körpers eingeleitet wird.

[0013] Sehr vorteilhaft ist es wenn das Heizelement
an einer Trägerhülse angeordnet ist und die Verbin-
dungsleitung wärmeisoliert in einer ersten Nut an-
geordnet ist. Durch die Wärmeisolierung der Verbin-
dungsleitung in der ersten Nut wird die von der Ver-
bindungsleitung in den mittleren Bereich des Grund-
körpers eingeleitete Wärme nochmals verringert. Die
Wärmeisolierung kann mittels eines geringen wärme-
leitenden Materials erfolgen oder dadurch, dass die
Verbindungsleitung mit der Wandung der ersten Nut
nicht in Berührung kommt.

[0014] Eine weitere Verringerung der Wärmeeinlei-
tung in den Grundkörper kann dadurch erfolgen, dass
parallel zur ersten Nut wenigstens eine zweite Nut
angeordnet ist, wie dies bei einer weiteren besonde-
ren Ausführungsform der Erfindung vorgesehen ist.
In vorteilhafter Weise sind beidseits der ersten Nut
zwei weitere Nuten angeordnet. Hierdurch wird der
Fluss der Wärme, die durch die Verbindungsleitung
in die Wandungen der ersten Nut eingeleitet wird, un-
terbrochen. Das heißt, der Bereich der Hülse, in dem
die erste Nut angeordnet ist, wird durch die beiden
weiteren Nuten von der restlichen Hülse isoliert.

[0015] Anstelle oder zusätzlich zu den zuvor be-
schriebenen Maßnahmen kann eine Verringerung
der Wärmeeinleitung in den Grundkörper auch da-
durch erreicht werden, dass der Querschnitt der Trä-
gerhülse vergrößert wird. Durch die Querschnittsver-
größerung verteilt sich einerseits die in die Träger-
hülse eingeleitete Wärme auf ein größeres Volumen,
wodurch der Temperaturanstieg geringer wird. An-
dererseits erhöht sich die Oberfläche der Trägerhül-
se, wodurch mehr Wärme an die Umgebung abge-
geben werden kann. Des Weiteren wird durch die
Querschnittsvergrößerung der Abstand der Träger-
hülse zu einer Wandung einer in dem betreffenden
Spritzgießwerkzeug ausgebildeten Ausnehmung, in
der die Spritzgießdüse regelmäßig angeordnet ist,
verringert, wodurch Wärme an das Spritzgießwerk-
zeug abgegeben wird.

[0016] Die Vergrößerung des Querschnitts kann
kontinuierlich erfolgen, sie kann jedoch auch stufig
erfolgen, wobei auch mehrere Querschnittsvergröße-
rungen vorhanden sein können. In vorteilhafter Wei-
se weist die Trägerhülse an der Stelle den größten
Querschnitt auf, wo die Temperatur des Kanals den
größten Wert annehmen würde. Dies dürfte regelmä-
ßig in der Mitte der Trägerhülse der Fall sein.

[0017] Die Querschnittsvergrößerung kann in vor-
teilhafter Weise dadurch erfolgen, dass auf die Trä-
gerhülse wenigstens eine Aufsteckhülse aufgebracht
wird. Hierdurch lässt sich die Querschnittsvergröße-
rung auf einfache Weise erreichen, was sich sehr vor-
teilhaft auf die Kosten auswirkt.

[0018] Eine weitere Verringerung der Wärmeeinlei-
tung in den Grundkörper kann dadurch erreicht wer-
den, dass die Trägerhülse beziehungsweise gege-
benenfalls die Aufsteckhülse Kühlrippen aufweist.
Durch die Kühlrippen erfolgt eine Vergrößerung der
Oberfläche des Temperierelements, wodurch mehr
Wärme an die Umgebung abgegeben wird. Die Kühl-
rippen können unterschiedlich hoch ausgebildet sein.
Hierdurch lässt sich die Wärmeabgabe an die Umge-
bung einstellen. In den Bereichen, wo die Kühlrippen
eine relativ große Höhe haben, ist die Wärmeabga-
be an die Umgebung entsprechend groß. Dort wo die
Kühlrippen eine geringe Höhe haben, ist die Wärme-
abgabe an die Umgebung entsprechend gering.

[0019] Die Kühlrippen können sich in axialer Rich-
tung oder in Richtung des Umfangs der Trägerhülse
erstrecken. Sie können aber auch einen wendelför-
migen Verlauf ähnlich eines Gewindegangs mit ge-
ringer Steigung haben. Letzteres wirkt sich vorteilhaft
auf die Herstellung der Kühlrippen aus.

[0020] Statt Kühlrippen oder zusätzlich zu den Kühl-
rippen kann die Trägerhülse beziehungsweise ge-
gebenenfalls die Aufsteckhülse auch sich in radialer
Richtung erstreckende Stifte aufweisen.

[0021] In vorteilhafter Weise können die Kühlrippen
beziehungsweise die Stifte eine solche Höhe ha-
ben, dass sie mit der Wandung der Ausnehmung, in
der die Spritzgießdüse regelmäßig angeordnet ist, in
Wärmekontakt stehen. Hierdurch wird mehr Wärme
in das Spritzgießwerkzeug eingeleitet.

[0022] Als sehr vorteilhaft hat sich eine Ausführungs-
form der Erfindung herausgestellt, bei der die Träger-
hülse und/oder die Aufsteckhülse aus einem Werk-
stoff bestehen, welcher einen richtungsabhängigen
Wärmeleitwert hat. Hat die Trägerhülse beziehungs-
weise die Aufsteckhülse in axialer Richtung einen
sehr hohen Wärmeleitwert, kann Wärme aus bei-
spielsweise dem überhitzten mittleren Bereich in die
Endbereiche, welche eine geringere Temperatur ha-
ben, geleitet werden. Als Werkstoff kann beispiels-
weise HS400 Heatsink Material oder HAT-700 der
Firma GrafTec (www.graftec.com) verwendet wer-
den.

[0023] Die mittels der vorstehend beschriebenen
Maßnahmen erreichbare Verringerung der Wärme-
einleitung in den Grundkörper kann so groß sein,
dass beispielsweise im mittleren Bereich der Trä-
gerhülse keine von dem sich im mittleren Bereich
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der Trägerhülse befindenden Teil der Heizwicklung
ausgehenden Wärme in den Grundkörper eingeleitet
wird und darüber hinaus von den sich in den Endbe-
reichen der Trägerhülse befindenden Bereichen der
Heizwicklung in den Grundkörper eingeleitete Wär-
me, die in den mittleren Bereich des Grundkörpers
gelangt, abgeleitet wird. Das heißt, im mittleren Be-
reich des Grundkörpers ist dann eine negative Wär-
meeinleitung, das heißt eine Wärmeableitung vor-
handen.

[0024] Eine Wärmeableitung kann insbesondere
auch dadurch erreicht werden, dass das Temperier-
element ein aktives Kühlelement aufweist. Hierdurch
kann die Temperatur des Grundkörpers im mittleren
Bereich sehr effektiv gesenkt werden.

[0025] Das aktive Kühleelement kann als Rohrlei-
tung ausgebildet sein, durch welche ein Kühlmedi-
um leitbar ist. Hierdurch lässt sich auf einfache Wei-
se Wärme aus dem Grundkörper der Spritzgießdüse
ableiten. Als Kühlmedium kann beispielsweise Luft,
Wasser oder Kohlendioxid verwendet werden.

[0026] Weist die Rohrleitung im mittleren Bereich der
Trägerhülse eine Querschnittsvergrößerung auf, wie
dies bei einer weiteren besonderen Ausführungsform
der Erfindung vorgesehen ist, so lässt sich der Grund-
körper der Spritzgießdüse nach dem Prinzip eines
Kompressorkühlschranks kühlen. Hierbei wird gas-
förmiges Kältemittel durch einen Kompressor adiaba-
tisch verdichtet und dem Bereich der Querschnitts-
vergrößerung der Rohrleitung zugeführt. Durch die
Querschnittsvergrößerung entsteht ein Expansions-
raum, in dem sich das Kältemittel entspannt, wodurch
Kälte entsteht. Nach der Entspannung wird es wieder
dem Kompressor zugeführt.

[0027] Das aktive Kühlelement kann auch als Pel-
tier-Element ausgebildet sein. Hierdurch lässt sich
gezielt Wärme aus der Trägerhülse beziehungsweise
dem Grundkörper der Spritzgießdüse ableiten.

[0028] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vortei-
le der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung eines besonderen Aus-
führungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung.

[0029] Es zeigt:

[0030] Fig. 1A eine erfindungsgemäß ausgebildete
Spritzgießdüse mit einer ersten Ausführungsform ei-
nes Temperierelements,

[0031] Fig. 1B die in Fig. 1A dargestellte Spritzgieß-
düse im Schnitt,

[0032] Fig. 2 eine zweite Ausführungsform eines er-
findungsgemäß ausgebildeten Temperierelements,

[0033] Fig. 3A eine dritte Ausführungsform eines er-
findungsgemäß ausgebildeten Temperierelements,

[0034] Fig. 3B das in Fig. 3A dargestellte Temperie-
relement im Schnitt,

[0035] Fig. 4A eine vierte Ausführungsform eines er-
findungsgemäß ausgebildeten Temperierelements,

[0036] Fig. 4B das in Fig. 4A dargestellte Temperie-
relement im Schnitt,

[0037] Fig. 5A eine fünfte Ausführungsform eines er-
findungsgemäß ausgebildeten Temperierelements,

[0038] Fig. 5B das in Fig. 5A dargestellte Temperie-
relement im Schnitt,

[0039] Fig. 6A eine sechste Ausführungsform ei-
nes erfindungsgemäß ausgebildeten Temperierele-
ments,

[0040] Fig. 6B das in Fig. 6A dargestellte Temperie-
relement im Schnitt,

[0041] Fig. 7A eine siebte Ausführungsform ei-
nes erfindungsgemäß ausgebildeten Temperierele-
ments,

[0042] Fig. 7B das in Fig. 7A dargestellte Temperie-
relement im Schnitt,

[0043] Fig. 7C das in Fig. 7A dargestellte Temperie-
relement in der Draufsicht,

[0044] Fig. 8A eine achte Ausführungsform eines er-
findungsgemäß ausgebildeten Temperierelements,
und

[0045] Fig. 8B das in Fig. 8A dargestellte Temperie-
relement im Schnitt.

[0046] Wie Fig. 1A und Fig. 1B entnommen wer-
den kann weist ein im Wesentlichem zylinderförmi-
ger Grundkörper 1 einer Spritzgießdüse einen sich
in axialer Richtung der Spritzgießdüse 1 erstrecken-
den Kanal 2 auf. Durch den Kanal 2 wird Schmelze
zu einer Austrittsöffnung 1a des Grundkörpers 1 der
Spritzgießdüse geleitet.

[0047] Auf dem Grundkörper 1 ist ein Temperierele-
ment 3 angeordnet, welches eine Trägerhülse 3a auf-
weist, auf der eine Heizwicklung 4a, 4b, 4c angeord-
net ist. Die Trägerhülse 3a ist auf dem Grundkörper
1 aufgeschoben und steht mit dem Grundkörper 1
in gutem thermischen Kontakt. Die Heizwicklung be-
steht aus einem oberen Bereich 4a und einem un-
teren Bereich 4b. Die beiden Bereiche 4a, 4b sind
mittels einer Verbindungsleitung 4c miteinander ver-
bunden. Die Verbindungsleitung 4c verläuft in axialer
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Richtung des Grundkörpers 1 der Spritzgießdüse be-
ziehungsweise der Trägerhülse 3a. Die Windungen
der oberen Heizwicklung 4a und der unteren Heiz-
wicklung 4b sind derart in Nuten angeordnet, dass sie
mit der Trägerhülse 3a in einem guten thermischen
Kontakt stehen. Die Verbindungsleitung 4c ist in ei-
ner Nut 5 derart angeordnet, dass sie einen geringen
thermischen Kontakt mit der Trägerhülse 3a hat.

[0048] Fließt durch die Heizwicklung ein Strom, er-
wärmt sich diese. Durch den guten thermischen Kon-
takt, den die Heizwicklung in ihrem oberen Bereich
4a und ihrem unteren Bereich 4b mit der Trägerhülse
3a hat, gibt die Heizwicklung ihre Wärme in diesen
Bereichen an die Trägerhülse 3a und somit auch an
den Grundkörper 1 der Spritzgießdüse ab. Durch den
geringen thermischen Kontakt, den die Verbindungs-
leitung 4c mit der Trägerhülse 3a hat, gibt die Verbin-
dungsleitung 4c sehr wenig Wärme an die Trägerhül-
se 3a ab.

[0049] Die Trägerhülse 3a hat Bereiche unterschied-
lich großer Querschnitte. Der Bereich des größten
Querschnitts 8 befindet sich in der Mitte der Träger-
hülse 3a. Beidseits des Bereichs des größten Quer-
schnitts 8 befinden sich Bereiche 9 mit dem zweit-
größten Querschnitt. In den beiden Endbereichen hat
die Trägerhülse 3a den geringsten Querschnitt. Im
Bereich des zweitgrößten Durchschnitts 9 ist eine Öff-
nung 3b für ein Montagewerkzeug angeordnet.

[0050] Durch die Vergrößerung des Querschnitts
verteilt sich die durch die Verbindungsleitung in die
Trägerhülse 3a eingeleitete Wärme beziehungsweise
von den Endbereichen in den mittleren Bereich ge-
langende Wärme auf ein größeres Volumen, wodurch
bei gleicher Wärmemenge ein geringerer Tempera-
turanstieg erfolgt. Des Weiteren erhöht sich durch die
Vergrößerung des Querschnitts die Oberfläche der
Trägerhülse 3a, wodurch die Trägerhülse 3a in den
Bereichen des vergrößerten Querschnitts 8, 9 mehr
Wärme an die Umgebung abgeben kann. Darüber
hinaus verringert sich durch die Querschnittsvergrö-
ßerung der Abstand der Trägerhülse 3a an die Wan-
dung einer Ausnehmung eines Spritzgießwerkzeugs,
in der die Spritzgießdüse regelmäßig angeordnet ist,
wodurch Wärme in das Spritzgießwerkzeug eingelei-
tet wird.

[0051] Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausführungs-
form des Temperierelements 3 sind in vorteilhafter
Weise parallel zu der ersten Nut 5 weitere Nuten 6,
7 angeordnet. Durch die beiden Nuten 6, 7 wird er-
reicht, dass sich die erste Nut 5 in einem schmalen
Steg befindet. Der Wärmefluss aus diesem Steg in
den übrigen Bereich der Trägerhülse 3a ist durch die
Nuten 6, 7 unterbrochen. Hierdurch gelangt weniger
Wärme in den übrigen Bereich der Trägerhülse 3a
und damit in den betreffenden Bereich des Grundkör-
pers 1 der Spritzgießdüse.

[0052] Die in den Fig. 3A und Fig. 3B dargestell-
te Ausführungsform des Temperierelements 3 ent-
spricht im wesentlichen dem in Fig. 1A und Fig. 1B
dargestellten Temperierelement. Gleiche Elemente
sind mit denselben Bezugszeichen versehen.

[0053] Im Unterschied zu dem in Fig. 1A und
Fig. 1B dargestellten Temperierelement wird die
Querschnittsvergrößerung dadurch erreicht, dass auf
die Trägerhülse 3a eine erste Aufsteckhülse 9a auf-
gesteckt ist. Auf diese erste Aufsteckhülse 9a ist eine
zweite Aufsteckhülse 8a aufgesteckt. Die Aufsteck-
hülsen 9a, 8a stehen in guten thermischen Kontakt
untereinander und mit der Trägerhülse 3a.

[0054] Der Vorteil dieser Ausführungsform ist, dass
sie sich besonders einfach herstellen lässt.

[0055] Die Aufsteckhülsen können zur besseren
Montage/Demontage axial geschlitzt sein. Damit
kann auch eine Klemmwirkung erzielt werden, indem
der Innendurchmesser geringfügig kleiner gefertigt
wird als der Außendurchmesser der Trägerhülse.

[0056] Wie den Fig. 4A und Fig. 4B entnommen
werden kann, kann die Trägerhülse 3a des Temperie-
relements 3 Kühlrippen 10a, 10b aufweisen. Die Hö-
he der in der Mitte der Trägerhülse 3a angeordneten
Kühlrippen 10a ist größer als die Höhe der beidseits
der größeren Kühlrippen 10a angeordneten Kühlrip-
pen 10b. In den Endbereichen der Trägerhülse 3a
sind keine Kühlrippen angeordnet. Durch diese An-
ordnung gibt die Trägerhülse 3a in ihrem mittleren
Bereich mehr Wärme an die Umgebung ab, als in den
beiden angrenzenden Bereichen beziehungsweise in
den Endbereichen.

[0057] Bein den in Fig. 5A und Fig. 5B dargestellten
Ausführungsform des Temperierelements 3 weist die
Trägerhülse 3a statt Kühlrippen sich in radialer Rich-
tung erstreckende Stifte 11 auf. Durch die Stifte 11
lässt sich eine sehr gut verteilte Wärmeabgabe an die
Umgebung erreichen. hierdurch ist es möglich, den
Temperaturverlauf im Grundkörper 1 der Spritzgieß-
düse sehr genau einzustellen.

[0058] Die Kühlrippen 10a, 10b sowie wie die Stifte
11 können so ausgebildet sein, dass sie an die Wan-
dung der Ausnehmung des Spritzgießwerkzeugs in
der die Spritzgießdüse regelmäßig angeordnet ist,
anstoßen. Durch den hierdurch erreichten guten wär-
meleitenden Kontakt kann sehr viel Wärme in das
Werkzeug eingeleitet werden. Des Weiteren lässt
sich sehr gezielt aus bestimmten Bereichen der Trä-
gerhülse 3a beziehungsweise des Grundkörpers 1
der Spritzgießdüse Wärme ableiten.

[0059] Die Kühlrippen 10a, 10b sowie die Stifte 11
können ebenso wie die Trägerhülse 3a oder die Auf-
steckhülsen 8a, 9a aus einem Werkstoff bestehen,
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welcher einen richtungsabhängigen Wärmeleitwert
hat. So soll das Material der Kühlrippen 10a, 10b
und der Stifte 11 in radialer Richtung einen sehr ho-
hen Wärmeleitwert haben. Die Trägerhülse 3a sowie
die Aufsteckhülsen 8a, 9a hingegen sollen in axialer
Richtung einen sehr hohen Wärmeleitwert haben.

[0060] Die in den Fig. 6A und Fig. 6B dargestellte
Ausführungsform des Temperierelements 3 weist in
ihrem mittleren Bereich ein als Rohrleitung 13 aus-
gebildetes aktives Kühlelement auf. Die Rohrleitung
13 ist um die Trägerhülse 3a gewickelt und steht in
gute wärmeleitenden Kontakt mit der Trägerhülse 3a.
Am Eingang 13a der Rohrleitung 13 wird ein Wär-
meträger in die Rohrleitung 13 eingeleitet, welcher
die Rohrleitung 13 an ihrem Ausgang 13b wieder
verlässt. Der Wärmeträger kann beispielsweise Luft,
Wasser oder Kohlendioxid sein. Durch die Tempera-
tur des in die Rohrleitung 13 eingeleiteten Wärmeträ-
gers lässt sich die Wärmeableitung aus dem mittle-
ren Bereich der Trägerhülse 3 beziehungsweise des
Grundkörpers 1 der Spritzgießdüse sehr gut einstel-
len.

[0061] Wie den Fig. 7A bis Fig. 7C entnommen wer-
den kann, kann die Trägerhülse 3a von parallel ge-
schalteten Rohrleitungen 13' ringförmig umschlos-
sen sein. An ihren mit dem Eingang 13a' der Rohr-
leitung verbundenen Enden 13c' ist der Querschnitt
der Rohrleitungen 13' kleiner als ihren dem Ausgang
13b' der Rohrleitung 13' zugewandten Enden 13d'.
Dies lässt sich insbesondere Fig. 7C entnehmen.
Durch die Querschnittsvergrößerung der Rohrleitung
13' vergrößert sich das Volumen der Rohrleitungen
13'.

[0062] Die Volumenvergrößerung der Rohrleitungen
13' kann als Expansionsraum für ein in der Regel gas-
förmiges Kältemittel genutzt werden. Das heißt, wird
den Rohrleitungen 13' über den Eingang 13a' ein un-
ter hohem Druck stehendes flüssiges Kältemittel zu-
geführt, kann es sich in dem Expansionsraum ent-
spannen wodurch es wieder gasförmig wird und seine
Temperatur absinkt. Das entspannte Kältemittel ge-
langt über den Ausgang 13b' aus der Rohrschlange
13' und kann einem Kompressor zugeführt werden,
wo es wieder verdichtet wird.

[0063] Die in den Fig. 7A bis Fig. 7C dargestell-
te Ausführungsform des Temperierelements 3 ar-
beit somit nach dem Prinzip eines Kompressorkühl-
schranks.

[0064] Bei der in den Fig. 8A und Fig. 8B dargestell-
ten Ausführungsform des Temperierelements 3 ist im
mittleren Bereich der Trägerhülse 3a anstelle der bei
der in den Fig. 6A und Fig. 6B dargestellten Ausfüh-
rungsform vorhandenen Rohrschlange 13 ein Peltier-
Element 14 angeordnet. Durch das Peltier-Element
14 lässt sich gezielt Wärme aus der Trägerhülse 3a

und somit aus den Grundkörper 1 der Spritzgießdüse
ableiten.
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Patentansprüche

1.  Spritzgießdüse mit einem länglichen Grundkör-
per (1), durch den sich ein Kanal (2) für Schmelze
erstreckt, und auf welchem ein längliches Temperier-
element (3) angeordnet ist, welches ein Heizelement
(4a, 4b, 4c) zur Einleitung von Wärme in den Grund-
körper (1) aufweist, welches an beiden Enden des
Temperierelements (3) Heizwicklungen (4a, 4b) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel (5, 6,
7, 8, 9, 8a, 9a, 10a, 10b, 11, 13, 13a, 14) zur Verrin-
gerung der Wärmeeinleitung in den Grundkörper (1)
vorhanden sind.

2.  Spritzgießdüse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Heizwicklungen (4a,
4b) mittels einer parallel zur Achse (4') des Heizele-
ments (4a, 4b, 4c) verlaufenden Verbindungsleitung
(4c) verbunden sind.

3.  Spritzgießdüse nach Ansprüche 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Heizelement (4a, 4b, 4c) an
einer Trägerhülse (3a) angeordnet ist und die Verbin-
dungsleitung (4c) wärmeisoliert in einer ersten Nut (5)
angeordnet ist.

4.    Spritzgießdüse nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass parallel zur ersten Nut
(5) wenigstens eine zweite Nut (6, 7) angeordnet ist.

5.  Spritzgießdüse nach einem der Ansprüche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel (8, 9) zur
Verringerung der Wärmeeinleitung durch eine Quer-
schnittsvergrößerung (8, 9) des Temperierelements
(3) gebildet sind.

6.  Spritzgießdüse nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschnittsvergrößerung (8,
9) durch wenigstens eine Aufsteckhülse (8a, 9a) ge-
bildet ist.

7.  Spritzgießdüse nach einem der Ansprüche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperierele-
ment (3) wenigstens eine Kühlrippe (10a, 10b) auf-
weist.

8.  Spritzgießdüse nach einem der Ansprüche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperierele-
ment (3) wenigstens einen Stift (11) aufweist.

9.    Spritzgießdüse nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Kühlrippe (10a, 10b) beziehungsweise der wenigs-
tens eine Stift (11) derart ausgebildet ist, dass sie
beziehungsweise dass er an der dem Temperierele-
ment (3) abgewandten Ende mit der Wandung einer
Ausnehmung, in der die Spritzgießdüse angeordnet
ist, Kontakt hat.

10.    Spritzgießdüse nach einem der Ansprüche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Tem-
perierelement (3) wenigstens teilweise aus einem
Werkstoff besteht, welcher einen richtungsabhängi-
gen Wärmeleitwert hat.

11.   Spritzgießdüse nach einem der Ansprüche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Temperie-
relement ein aktives Kühlelement (13, 13a, 14) auf-
weist.

12.    Spritzgießdüse nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das aktive Kühlelement (13,
13a) als Rohrleitung ausgebildet ist, durch welche ein
Kühlmedium leitbar ist.

13.  Spritzgießdüse nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rohrleitung (13a) eine Quer-
schnittsvergrößerung (13c', 13d') aufweist.

14.    Spritzgießdüse nach einem der Ansprüche
11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das aktive
Kühlelement (14) als Peltier-Element (14) ausgebil-
det ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

10 / 17

Anhängende Zeichnungen



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

11 / 17



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

12 / 17



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

13 / 17



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

14 / 17



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

15 / 17



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

16 / 17



DE 10 2010 033 153 A1    2012.02.09

17 / 17


	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

