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(54) Werkzeug zur Herstellung von Verbundkdrpern

(57) Die Erfindung bezieht sich auf Formpre&-, Spritzpref- und
SpritzgieBwerkzeuge zur Herstellung von Verbundkérpern. Ziel der
Erfindung ist die Verkiirzung der Zykluszeit, die Beibehaltung bzw.
Verbesserung der Qualitdt des Verbundkorpers und die
energiesparende Nutzung der im Werkzeug vorhandenen Warme.
Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Werkzeuges, bei
dem die Vorwarmung der Einlegeteile zeitlich unabhangig vom
Fertigungsabtauf erfolgt und die Einfiihrung derselben in den
Formhohiraum durch eine einfache Bewegung realisiert wird.
ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe geldst, indem an einer
WerkzeugauBenflache ein Magazin fir die Einlegeteile vorgesehen
ist, das einen Expositionsraum aufweist, der fir die Einlegeteile

== ’

aufeinanderfolgend den AbschluB der kraftbewirkten Forderung
und Teil eines in den Formhohiraum des Werkzeuges reichenden
Fiihrungsweges fiir einen Formkern bildet, der an der am / \

Formhohlraum gegeniberliegenden Kontur eine Mitnahmeschulter

fir das in dem Expositionsraum befindliche Einlegeteil tragt.
Anwendungsgebiete sind Werkzeuge zur Herstellung von Lagern,
PaBteilen, von Isolierkérpern, Stérschutzelementen und

Hilikérpern. Fig. 1 fig. 1
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Erfindungsanspruch:

Werkzeug zur Herstellung von Verbundkérpern auf der Basis des Formpressens, Spritzpressens und
Spritzgieflens, in dem ein erwarmtes Einlegeteil aus umformbaren Formstoff mit einer urzuformenden
Formmasse verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, daf’ an einer WerkzeugauRenfléache ein
Magazin (2) fiir die Einlegeteile (3) vorgesehen ist, das einen Expositionsraum (5) aufweist, der fur die
Einlegeteile (3) aufeinanderfolgend den AbschluB der kraftbewirkten Férderung und Teil eines in den
Formhohlraum (8) des Werkzeuges reichenden Flihrungsweges fiir einen Formkern (6) bildet, der an
der dem Formhohlraum (8) gegen{iberliegenden Kontur eine Mitnahmeschluter (7) fir das im
Expositionsraum (5) befindliche Einlegeteil (3) tragt.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf FormpreR-, SpritzpreR- und SpritzgieRwerkzeuge zur Herstellung von Verbundkédrpern aus einer
urformbaren Formmasse und erwarmten umformbaren Formstoff.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Aus DE-OS 3501541 ist ein Werkzeug bekannt, bei dem ein umformbarer Formstoff in Gestalt einer rotationssymmetrischen
Htilse aus Thermoplast iiber einen Formkern geschoben und mit diesen von der Trennebene aus in das Werkzeug eingelegt wird.
Nach dem SchiieRen der Form erfolgt das Einpressen der urzuformenden Formmasse aus flieRfahigem Duroplast.

Das hiilsenférmige thermoplastische Einlegeteil erweicht, wird durch den Duroplast in Verbindung mit der auf diesen wirkenden
Druckkraft verformt und an die Konturen des Formkernes geprefRt.

Zwischen Duro- und Thermoplast bildet sich eine direkte, unldsbare und spaltfreie Verbindung.

Die Einbringung des Einlegeteiles in das Werkzeug aus der Trennebene her ist mit hohem Arbeitszeitaufwand sowoh! bei
manuellen als auch bei automatisierten Verfahren verbunden. Dieser Arbeitszeitaufwand steht einer Verkiirzung der Fertigungs-
bzw. Zykluszeit entgegen.

Zusétzlich entstehen bei manuellem Einbringen Probleme des Arbeitsschutzes und bei automatisierter Technikist eineteure und
komplizierte Ausrlistung notwendig.

Bei der Verkiirzung der Zykluszeiten zur Herstellung derartiger Verbundkérper verringert sich die zur Vorwédrmung genutzte
Verweilzeit des Einlegeteiles im beheizten Werkzeug.

Um jedoch die erforderliche Umformung des Einlegeteiles und somit des Verbundkdrpers zu gewahrleisten bzw. zu verbessern,
ist eine definierte Vorwérmzeit notwendig, die der angestrebten Verringerung der Fertigungs- bzw. Zykluszeit entgegensteht.
Auch ist es allgemein bekannt, zur Verkiirzung der Zykluszeit Einlegeteile bereits auerhalb des Werkzeuges vorzuwérmen und
diese dann in das Werkzeug einzulegen. Als nachteilig ist hierbei die erforderliche Warmequelle, der Transport vom
Vorwérmplatz zum Werkzeug und der Zeitverbrauch zum Einbringen des Einlegeteiles anzusehen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Verkiirzung der Zykluszeit unter Beibehaltung bzw. Verbesserung der Qualitat des Verbundkdrpers in
Verbindung mit der energiesparenden Nutzung der im Werkzeug vorhandenen Wéarme.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Werkzeuges, bei dem eine hinsichtlich bester Abbildegenauigkeit optimale
Vorwérmung der Einlegeteile zeitlich unabhéngig vom Fertigungsablauf erfolgt und die EinfGhrung derselben in den
Formhohlraum durch eine einfache, keinen zusétzlichen Zeitaufwand erforderndzs Bewegung realisiert wird,
ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe geldst, indem an einer WerkzeugauBenflache ein Magazin fir die Einlegeteile vorgesehen
ist, das einen Expositionsraum aufweist, der fiir die Einlegeteile aufeinanderfolgend den AbschluR der kraftbewirkten Férderung
und Teil eines in den Formhohlraum des Werkzeuges reichenden Fithrungsweges flir einen Formkern bildet, der an der dem
Formhohiraum gegentiiberliegender Kontur eine Mitnahmeschulter fiir das in dem Expsitionsraum befindliche Einlegeteil tragt.
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Ausfiihrungsbeispiel

Fig. 1 zeigt ein beheiztes Werkzeug 1 zur Herstellung von Verbundkdrpern. An der Werkzeugaufenfldche ist ein Magazin 2 zur
Aufnahme von Einlegeteilen 3 aus umformbaren Formstoff, z.B. Thermoplast, angebracht. Mit Hilfe eines
schwerkraftbetriebenen Fordersystems 4 gelangen die Einlegeteile 3 in den Expositionsraum 5. Ein in seiner Ausgangslage
gezeigter und in den Formhohlraum 8 in axialer Richtung beweglicher Formkern 6 besitzt eine Mitnahmeschuilter 7, Giber die der
Formkern 6 durch eine axiale Bewegung das im Expositionsraum 5 befindliche Einlegeteil 3in den Formhohlraum 8 beférdert.
Dies kann (iber nichtgezeigte Mittel mit der WerkzeugschlieBbewegung erfolgen. Der Expositionsraum 5 und eine Offnung 9
ergeben einen Fiihrungsweg fiir den Formkern 6 bzw. fiir das auf diesem befindliche Einlegeteil 3. Nicht gezeigt ist der
diisenseitige Teil des Werkzeuges 1, der einen weiteren Formkern besitzt, welcher bei geschlossenem Werkzeug 1in den
Formhohlraum 8 ragt.

Nach dem SchlieRen des Werkzeuges 1 an der Trennebene 11 wird urformbarer Formstoff, z. B. ein Duroplast, in den
Formhohiraum 8 gepreRt. Das Einlegeteil 3 erweicht, wird durch den urformbaren Formstoff auf den Formkern 6 gedriickt und
verbindet sich mit dem urformbaren Formstoff, der den Formhohlraum 8 ausflillt und anschiieRend fixiert.

Nach AbschluR des kombinierten Ur- und Umformungsprozesses wird das Werkzeug 1 an der Trennebene 11
auseinandergefahren. Hierbei erfahrt der Formkern 6 {iber die bereits genannten nichtgezeigten Mittel eine axiale Bewegung in
Richtung der Trennebene 11.

Der entstandene Verbundkdrper 10 gemaR Fig.3 wird vom Formkern 6 abgestreift.

Der Formkern 6 geht in seine Ausgangslage (Fig. 1) zurlck und gibt den Expositionsraum 5 frei, so da3 das néchstfolgende
Einlegeteil 3 in den Expositionsraum 5 gelangt, der beschriebene Fertigungszyklus kann sich wiederholen.

Durch die Vorwarmung der Einlegeteile 3 am Werkzeug 1 ist die Vorwérmzeit nicht mehr Teil der Zykluszeit. Die letztere kann
unabhéngig auch bei einer Verlangerung der Vorwérmzeit der Einlegeteile 4 verringert werden.

Damit kann auch bei verkirzter Zykluszeit die Qualitat der herzustellenden Verbundkdrper 10 gesichert bzw. noch verbessert
werden. .
Dies gilt insbesondere bei der Ausformung von konstruktiv vorgesehenen Hinterschneidungen, fiir die eine ausreichende
Erwarmung des Einlegeteiles 3 erforderlich ist.

Fig.2 zeigt als Schnitt A~A von Fig. 1 einen mit Léngsverrippung gestalteten Formkern 6, dessen axiale Ausformung durch ein
Einlegeteil 3 damit moglich wird. Desgleichen ist (iber die optimale Vorwarmung eine radiale Ausformung durch das
Einlegeteil 3 erreichbar, wie dies Fig.3 zeigt.

Infolge des Einbringens des Einlegeteiles 3 durch eine axiale Bewegung des Formkernes 6 in Verbindung mit dem Einlegeteile 3
bereitstellenden Magazin 2 entfélit der Zeitaufwand zum manuellen oder automatisierten Einbringen des Einlegeteiles 4 aus der
Trennebene 11 zwischen den Arbeitsgéngen ,Verbundkdrper vom Formkern 6 entnehmen” und , Rlickzug des Formkernes 6“,
wie dies bei bekannten Werkzeugen Ublich ist. '

Der technische Aufwand zum Einbringen der Einlegeteile 3, z.B. bei Einsatz eines Roboters, wird eingespart, Probleme des
Arbeitsschutzes bei manueller Magazinbeschickung bestehen nicht.

AbschlieRend ist auf die energietkonomische Nutzung der im Werkzeug 1 ohnehin vorhandenen Wéarme hinzuweisen.
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fig. 2
(Schnitt A-A)
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