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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen aus
Kunstharz gefertigten Ansaugstutzen und ein Her-
stellungsverfahren desselben. Ein typischer An-
saugstutzen enthalt einen volumetrischen Lufteinlas-
sabschnitt, der mit einer Einlassluftzufiihrquelle tUber
einem Einlassrohr kommuniziert, und eine Vielzahl
von Auslassrohren zum Verbinden des volumetri-
schen Lufteinlassabschnitts mit Zylindern eines Ver-
brennungsmotors. Hierin sind der volumetrische Luft-
einlassabschnitt und jedes der Auslassrohre aus ei-
nem Kunstharz gefertigt.

[0002] Wie es weithin bekannt ist, ist ein An-
saugstutzen mit einem Zylinderkopf eines Verbren-
nungsmotors zum Zufiihren von Einlassluft in Ver-
brennungskammern der einzelnen Zylinder verbun-
den. Als Ansaugstutzen ist ein solcher bekannt, der
einen volumetrischen Lufteinlassabschnitt (einen
sog. Zwischenbehalter), der mit der Einlassluftzu-
fihrquelle tber ein Einlassrohr und tiber eine Vielzahl
(gleich der Zylinderanzahl) von Auslassrohren zum
Verbinden des Zwischenbehalters mit jedem Zylinder
des Motors kommuniziert, enthalt. Da ein solcher An-
saugstutzen eine Komponente mit betrachtlich gro-
Rer Abmessung eines Lufteinlasssystems ist, wurde
zum Zweck der Verringerung des Gewichts des peri-
pheren Aufbaus des Motors mehr den je erwogen,
dass der Ansaugstutzen aus einem Kunstharz an-
stelle einer herkdmmlich verwendeten leichten Legie-
rung (beispielsweise Aluminiumlegierung und der-
gleichen) ausgebildet sein kann.

[0003] Da der Ansaugstutzen eine Lufteinlass-Sys-
temkomponente ist, die geringere Temperaturzustan-
de nach sich ziehen als Luftauslass-Systemkompo-
nenten, ist es gut mdglich Kunstharz (im Besonderen
ein Kunstharz der Art, die mit Fasern oder derglei-
chen verstarkt ist) als Material zu verwenden.

[0004] Im Stand der Technik kdnnen, wenn ein sol-
chen Ansaugstutzen aus Kunstharz gefertigt wird, ein
denkbares Verfahren, das derzeit berlicksichtigt wird,
so sein, dass ein Paar von aus Kunstharz gefertigten
getrennten Halften, die integral aus einer Halfte fir ei-
nen Zwischenbehalter und einer Halfte fir Auslass-
rohre ausgebildet sind, die aus Kunstharz vorgefer-
tigt sind, miteinander in Angrenzung gebracht wer-
den, anschlieBend durch Aufbringen eines Haftver-
mittlers auf deren Angrenzoberflachen oder durch
thermisches Schmelzen oder durch Anlegen von Vi-
brationen auf den Angrenzabschnitt miteinander ver-
bunden werden, wodurch die getrennten Halften mit-
einander in einer fertigen Komponente (Ansaugstut-
zen) verbunden werden.

[0005] Beim Herstellen von Ansaugstutzen flr die

Massenproduktion von Fahrzeugmotoren besteht ein
Bedirfnis nach einem Herstellungsverfahren, das
eine hohere Herstellungseffizienz gewahrleisten
kann. Allerdings ist es in dem oben genannten Stand
der Technik, da der Ausbildungsvorgang fur die je-
weiligen Halften viel Zeit in Anspruch nimmt, im Allge-
meinen schwierig, eine weitere Verbesserung der
Produktivitat zu erzielen.

[0006] Ein weiteres Problem besteht darin, dass, da
jede der getrennten Halften integral aus einer Halfte
fur einen Zwischenbehalter und einer Halfte fur Aus-
lassrohre ausgebildet ist, selbst wenn nur der Zwi-
schenbehélter oder nur die Auslassrohre hinsichtlich
ihrer Gestalt zu verandern sind, es die Integration er-
fordert, die Gussform in deren Gesamtheit umzubau-
en, was ein starker einschrankender Gesichtspunkt
hinsichtlich der Aufgabe des Verbesserns der Gestal-
tungs-Flexibilitat ist. Folglich wird zur gemeinsamen
Verwendung einer speziellen Komponente, beispiels-
weise eines Zwischenbehalters, wobei lediglich das
Auslassrohr verandert wird, wodurch eine gemeinsa-
me Verwendung der Komponente mit anderen Arten
von Fahrzeugen geférdert wird, ein betrachtlicher
Aufwand hinsichtlich der Gussform bendtigt.

[0007] In den neuesten Entwicklungen hinsichtlich
der Platzsparung des Motorraums bezlglich des An-
saugstutzens und der Anbringanordnung dafir, ist es
notwendig, diese hinsichtlich ihrer GréRe kompakter
zu gestalten, wobei die Lange des Auslassrohrs auf
eine Lange festgelegt ist, die nicht kleiner als die spe-
zielle Lange ist, oder die Lange jedes Auslassrohrs
so ausgeglichen (equalized) wie moglich ist, zum Er-
zielen einer zufriedenstellenden Lufteinlasscharakte-
ristik. Dazu ist es notwendig, dass eine gute Vorrich-
tung hinsichtlich des Ausgaberohrs so verwendet
wird, dass das Ausgaberohr hinsichtlich des Aufbaus
komplexer gefertigt ist, wobei nicht nur eine einfache
Biegung eines vergleichsweise geraden Rohrs in
eine spezielle Krummung enthalten ist, sondern auch
eine 3-dimensionale Biegung aus dem vorgenannten
einfachen Biegen mit einer darauf angewendete Ver-
drillung besteht. Ferner wird es im Zusammenhand
mit der GroRRenverringerung des Zwischenbehalters
notwendig, dass Verbindungsabschnitte zwischen ei-
ner Vielzahl von Auslassrohren und dem Zwischen-
behalter in einem Raum so nah wie mdglich versam-
melt werden, und im Hinblick auf diese Tatsache ist
es unvermeidlich, dass der Biegungsaufbau des Aus-
lassrohrs komplex wird.

[0008] Allerdings ist es in dem oben genannten her-
kdmmlichen Verfahren, bei dem ein Paar von ge-
trennten Halften integral aus einer Halfte flr einen
Zwischenbehalter und eine Halfte fir Auslassrohre
aufgebaut sind, gegeneinander in Angrenzung ge-
bracht werden und miteinander verbunden werden,
praktisch sehr schwierig, die GréRenverringerungs-
bedingung zu erfillen, wenn das Auslassrohr eine
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solche oben erwahnte komplexe Gestalt aufweist.
Selbst wenn das Verfahren angewendet werden
kdnnte, besteht ein Problem darin, dass es schwierig
ist, eine geeignete hohe Produktionseffizienz und
Qualitat beizubehalten.

[0009] Als ein Verfahren zum Ausformen eines aus
Kunstharz gefertigten hohlen Gegenstands ist be-
kannt, die aus Kunstharz gefertigten Halften gegen-
einander in Angrenzung zu bringen und eine ge-
schmolzene Harzmasse in einen inneren Durchgang,
der entlang einer Umfangskante des Angrenzungs-
abschnitts ausgebildet ist, oder einen Durchgang ein-
zufiillen, der zwischen dem Angrenzungsabschnitt
und einer Gussformwand ausgebildet ist, um da-
durch die Halften miteinander zu verbinden, um das
hohle ausgeformte Produkt zu erhalten. Ferner ist ein
Verfahren bekannt, bei dem ein Einflillen von ge-
schmolzenem Kunstharz in den Durchgang innerhalb
einer Gussform durchgefiihrt wird, in der getrennte
Halften ausgeformt werden, wenn sie auf eine solche
oben erwahnte Weise zusammengefligt werden.

[0010] Durch Anwenden eines solchen Verfahrens
ist es moglich, eine hohere Festigkeit der Bindung
zwischen den so verbundenen Halften und ein gute
Dichtungsperformance des Angrenzungsabschnitts
verglichen mit der Praxis aus dem Stand der Technik
zuverlassiger sicherzustellen, bei dem eine solche
Verbindung durch Kleben oder thermisches Schmel-
zen durchgefihrt wird.

[0011] Beispielsweise ist in der japanischen Patent-
veroffentlichung Nr. 2-38377 ein Gussformaufbau of-
fenbart, der ein Paar von Metallformen aufweist, die
im Wesentlichen so sind, dass eine der Metallformen
einen mannlichen Ausformungsabschnitt und einen
weiblichen Ausformungsabschnitt zum Ausformen ei-
nes Satzes von getrennten Halften aufweist, wobei
die andere Metallform einen weiblichen Ausfor-
mungsabschnitt und einen mannlichen Ausfor-
mungsabschnitt aufweist, die in einer entgegenge-
setzten Beziehung zu den Formungsabschnitten der
einen Metallform vorgesehen sind. In diesem Zusam-
menhang ist auch ein Verfahren, das ein solches
Paar von Gussformen (das sog. Gleitform-Einspritz-
verfahren (DSI)) auch offenbart, so dass, nachdem
getrennte Halften gleichzeitig ausgeformt sind
(Spritzguss), eine der Metallformen veranlasst wird,
relativ zu der anderen Metallform so zu gleiten, dass
getrennte Halften, die in jeweiligen weiblichen Aus-
formungsabschnitten verbleiben, in miteinander in
Angrenzung gebracht werden, wobei geschmolzenes
Harz auf die Umfangskante des Angrenzungsab-
schnitts eingespritzt wird, um die beiden Halften mit-
einander zu verbinden.

[0012] Gemal diesem DSI-Verfahren kann die Pro-
duktivitat verglichen mit dem herkémmlichen Verfah-
ren betrachtlich verbessert werden, bei dem ein Aus-

formen von getrennten Halften und in Angrenzung
bringen/Verbinden der Halften in getrennten Stadien
durchgefihrt wird.

[0013] Fur eine weitere Verbesserung der Produkti-
onseffizienz ist in der japanischen Patentverdffentli-
chung Nr. 7-4830 beispielsweise ein Rotationsein-
spritz-Gussformaufbau offenbart, der eine Kombina-
tion von Gussformen enthalt, die im Wesentlichen so
ist, dass die Gussformen angepasst sind, um relativ
zueinander auf eine solche Weise gedffnet und ge-
schlossen zu werden, dass eine der Gussformen um
einen vorbestimmten Winkel relativ zur anderen
drehbar ist, wobei jede Gussform einen Ausfor-
mungsabschnitt aufweist, um einen Rotationsein-
spritz-Gussformaufbau zu bilden, wobei jede Giel3-
form aus wenigstens einem mannlichen Ausfor-
mungsabschnitt und zwei weiblichen Ausformungs-
abschnitten aufgebaut ist, die in einer wiederholen-
den Sequenz von mannlich/weiblich/weiblich in der
Drehrichtung fur jeden Drehlauf um den vorbestimm-
ten Winkel angeordnet sind. In diesem Zusammen-
hang ist auch ein Dreheinspritz-Ausformungsverfah-
ren (das sog. Drehform-Einspritzverfahren (DRI)) of-
fenbart, bei dem es unter Verwendung eines solchen
Gussformaufbaus méglich ist, ein Ausformen von ge-
trennten Halften und Verbinden eines Paars von an-
grenzenden Halften wahrend jeder Drehbewegung
durchzuflhren (beispielsweise Vorwarts-/Rickwarts-
bewegung), wodurch ein Endprodukt fir jede Dreh-
bewegung erhalten wird.

[0014] Folglich ist es unter Verwendung des
DRI-Verfahrens oder des DSI-Verfahrens maoglich,
eine hohe Produktivitdt und eine gute Qualitat auf
eine zuverldssige Weise zu erhalten; allerdings,
wenn getrennte Halften integral aus einer Halfte fur
einen Zwischenbehalter und einer Halfte fir Ausga-
berohre integral ausgebildet werden, weist bei An-
wendung eines solchen Verfahrens, wie es im Fall
beim Stand der Technik ist, die Gussform eine sehr
grolRe Abmessung auf, und das bewirkt ein Problem
hinsichtlich des Fehlens der praktischen Brauchbar-
keit.

[0015] Die WO 98/01280 offenbart ein Verfahren
zum Ausformen von roéhrenférmigen Harzkorpern
mittels einer DRI- oder DSI-Technik. Ein DRI-Verfah-
ren wird verwendet, um Réhren zu erhalten, die ver-
schieden ausgerichtete Endéffnungen aufweisen.

[0016] Die FR 2739 898 offenbart Ausformungs-
luft-Einlassrohre fur einen Verbrennungsmotor.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0017] GemalR dem ersten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung eines
aus Kunstharz gefertigten Ansaugstutzens bereitge-
stellt, der einen Zwischenbehalter, der mit einer Ein-
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lassluftzuflihrquelle durch ein Zugangsrohr kommu-
niziert und eine Vielzahl von Auslassrohren enthalt,
die an einem Ende mit Zylindern einer Verbrennungs-
maschine mittels eines Anbringelements und an dem
anderen Ende mit dem Zwischenbehalter verbunden
sind, bei dem der Zwischenbehalter und die Auslass-
rohre aus einem Kunstharz ausgebildet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass: der Zwischenbehalter
und die Auslassrohre jeweils durch das Dreh-
form-Einspritzverfahren oder das Gleitform-Einspritz-
verfahren spritzgeformt werden und anschlieflend
zusammengefigt und in eine Einheit verbunden wer-
den und dadurch, dass das Anbringelement integral
mit dem Zwischenbehalter wahrend des Verfahrens
des Spritzgieltens des Zwischenbehalters ausgebil-
det wird.

[0018] In dem Herstellungsverfahren des Kunst-
harzansaugstutzen des ersten Aspekts der vorlie-
genden Erfindung werden der volumetrische Luftein-
lassabschnitt und die Auslassrohre getrennt mittels
eines sog. Drehform-Einspritzverfahrens (DRI) oder
Gleitform-Einspritzverfahrens (DSI) spritzgeformt
bzw. spritzgegossen, und anschliefend werden die
Ersteren und die Letzteren zusammengefligt und mit-
einander in eine Einheit verbunden. Folglich kdnnen
das DRI-Verfahren oder DSI-Verfahren vergleichs-
weise einfach beim Herstellen des volumetrischen
Lufteinlassabschnitts und einzelner Auslassrohre an-
gewendet werden, die aus Kunstharz zu fertigen
sind, ohne dass dies irgendwelche Schwierigkeiten
nach siech zieht (d. h. ohne dass dies irgendeine un-
praktischen Vergrofierung der Abmessungen der
Gussform nach sich zieht). Das ermaoglicht, eine ho-
here Produktivitdt und hdhere Qualitat verglichen mit
dem Stand der Technik zuverlassig zu erzielen.

[0019] Ferner, da der volumetrische Lufteinlassab-
schnitt und die Auslassrohre getrennt ausgeformt
werden, wobei lediglich der volumetrische Lufteinlas-
sabschnitt oder die Auslassrohre hinsichtlich des De-
signs bzw. der Gestaltung zu verandern sind, ist es
lediglich notwendig, getrennte Gussformen zu veran-
dern, und das stellt hinsichtlich der Gestaltung des
Ansaugstutzens eine Flexibilitat bereit. Folglich kann
das fir eine gemeinsame Nutzung einer speziellen
Komponente, beispielsweise des volumetrischen
Lufteinlassabschnitts, wobei lediglich die Auslassroh-
re geandert werden, wodurch eine gemeinsame Nut-
zung der Komponente mit anderen Fahrzeugarten
gefordert wird, vergleichsweise einfach mit geringe-
ren Kosten der Gussform erzielt werden. Ferner ist
die vorliegende Erfindung fiir eine betriebsbereite
Anwendung angepasst, selbst da wo Ausgaberohre
gebogene Rohre einer komplexen Gestalt sind.

[0020] In dem Herstellungsverfahren des aus
Kunstharz gefertigten Ansaugstutzens der oben ge-
nannten Ausfiihrungsformen ist es im Wesentlichen
mdglich, dieselbe Wirkung wie in dem ersten Aspekt

der Erfindung zu erhalten. Im Besonderen, da ein An-
bringelement zum Verbinden eines Endes jedes Aus-
lassrohrs integral mit dem volumetrischen Lufteinlas-
sabschnitt wahrend des Verfahrens des Spritzfor-
mens des volumetrischen Lufteinlassabschnitts aus-
geformt wird, kann die Anzahl der Komponenten ver-
ringert werden, und die Produktivitdt kann weiter ver-
bessert werden.

[0021] Gemal einem weiteren Aspekt der vorlie-
genden Erfindung wird ein aus Kunstharz gefertigter
Ansaugstutzen bereitgestellt, der einen Zwischenbe-
hélter zum Kommunizieren mit einer Einlassluftzu-
fihrquelle durch ein Einlassrohr und eine Vielzahl
von Auslassrohren enthalt, die an einem Ende mit Zy-
lindern einer Verbrennungsmaschine Uber ein An-
bringelement und an dem anderen Ende mit dem
Zwischenbehalter verbindbar sind, bei dem der Zwi-
schenbehélter und die Auslassrohre aus einem
Kunstharz ausgebildet sind, dadurch gekennzeich-
net, dass: der Ansaugstutzen gemaR dem Verfahren
nach Anspruch 1 hergestellt ist, wodurch der Zwi-
schenbehalter und die Auslassrohre jeweils durch
das Drehform-Einspritzverfahren oder das Gleit-
form-Einspritzverfahren spritzgeformt sind und an-
schliefend zusammengefigt und in einer Einheit ver-
bunden sind und bei dem das Anbringelement inte-
gral mit dem Zwischenbehalter ausgebildet ist.

[0022] In dem aus Kunstharz gefertigten An-
saugstutzen des weiteren Aspekts der Erfindung, da
der volumetrische Lufteinlassabschnitt und die Aus-
lassrohre, die durch das sog. Drehform-Einspritzver-
fahren (DRI) oder ein Gleitform-Einspritzverfahren
(DSI) spritzgeformt sind, zusammengefugt und in
eine Einheit miteinander verbunden sind, kann das
DRI-Verfahren oder DSI-Verfahren vergleichsweise
einfach bei der Herstellung des volumetrischen Luft-
einlassabschnitts und den einzelnen Auslassrohren
angewendet werden, die aus einem Kunstharz zu fer-
tigen sind, ohne dass dies irgendeine Schwierigkeit
mit sich bringt (d. h. ohne dass dies irgendeine un-
praktische VergréRerung der Abmessung der Guss-
form mit sich bringt). Dadurch wird es mdglich, zuver-
I&ssig eine hdhere Produktivitdt und héhere Qualitat
verglichen mit dem Stand der Technik zu erhalten.

[0023] Ferner, da der volumetrische Lufteinlassab-
schnitt und die Auslassrohre getrennt ausgeformt
sind, wobei lediglich der volumetrische Lufteinlassab-
schnitt oder die Auslassrohre hinsichtlich der Gestal-
tung zu verandern sind, ist es lediglich notwendig, ge-
trennte Gussformen zu verandern, und das ermoég-
licht eine Flexibilitdt der Gestaltung des Ansaugstut-
zens. Folglich kann dies fur eine gemeinsame Ver-
wendung einer speziellen Komponente, beispielswei-
se des volumetrischen Luftansaugabschnitts, wobei
lediglich die Auslassrohre verandert werden, wo-
durch eine gemeinsame Nutzung der Komponente
mit anderen Fahrzeugtypen geférdert wird, relativ
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einfach mit geringeren Kosten der Gussform erzielt
werden. Ferner ist die vorliegende Erfindung fir eine
betriebsbereite Anwendung angepasst, selbst da, wo
Auslassrohre gebogene Rohre einer komplexen Ge-
stalt sind.

[0024] Ausflhrungsformen des aus Kunstharz ge-
fertigten Ansaugstutzens ermdglichen es, dieselbe
Wirkung, wie sie in dem ersten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung erhalten wird, zu erzielen. Im Beson-
deren, da ein Anbringelement zum Verbinden eines
Endes jedes Auslassrohrs integral mit dem volumet-
rischen Lufteinlassabschnitt ausgeformt wird, wah-
rend des Verfahrens des Spritzformens des volumet-
rischen Lufteinlassabschnitts, kann die Anzahl der
Komponenten verringert werden und die Produktivi-
tat kann weiter verbessert werden.

[0025] Ferner ist bei bestimmten Ausfihrungsfor-
men, basierend auf dem weiteren Aspekt der Erfin-
dung, ist jedes der Auslassrohre aus einem ge-
krimmten Rohr ausgebildet, und gegenuberliegende
Enden dessen Achse bilden einen Winkel von unge-
fahr 180° oder mehr in einer Kriimmungsrichtung des
Auslassrohrs aus.

[0026] In dem aus Kunstharz gefertigten Stutzen
dieser speziellen Ausfiihrungsform ist es im Wesent-
lichen moglich, dieselbe Wirkung, wie sie in dem ers-
ten Aspekt der Erfindung erhalten wird, zu erzielen.
Ferner, da jedes der Auslassrohre aus einem gebo-
genen Rohr ausgebildet ist und gegenlberliegende
Enden dessen Achse einen Winkel von 180° oder
mehr in einer Krimmungsrichtung des Auslassrohrs
ausbilden, ist es mdoglich den Aufbau des An-
saugstutzens und die Anbringstruktur kompakter zu
fertigen, wobei die Lange jedes Auslassrohrs festge-
legt ist, um eine Lange zu sein, die nicht kleiner als
ein bestimmtes Niveau ist, oder wobei die Langen der
Auslassrohre hinsichtlich der Lange so weit wie mog-
lich ausgeglichen sind (equalized), um eine gute Luft-
einlasscharakteristik bereitzustellen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0027] Um ein besseres Verstandnis der vorliegen-
den Erfindung zu ermdglichen und um zu zeigen, wie
selbige ausgeflihrt werden kann, wird lediglich bei-
spielhaft auf die begleitenden Zeichnungen Bezug
genommen, in denen:

[0028] Fig. 1 eine allgemeine perspektivische An-
sicht eines Ansaugstutzens gemafR einer Ausflih-
rungsform der vorliegenden Erfindung ist;

[0029] Fig. 2 eine allgemeine perspektivische An-
sicht des Ansaugstutzens ist, betrachtet in einer
Richtung, die sich von der in Eig. 1 unterscheidet;

[0030] Fig. 3 eine erklarende Ansichtist, die in einer

Seitenansicht gezeigt ist, betrachtet in einer Rich-
tung, die durch den Pfeil Y3 in Fig. 1 oder Fig. 2 ge-
zeigt ist;

[0031] Fig. 4 eine erklarende Ansicht ist, die sche-
matisch den Winkel zeigt, der durch gegenuberlie-
gende Endabschnitte der Achse des Auslassrohrs
des Ansaugstutzens ausgebildet ist, betrachtet in ei-
ner Seitenansicht;

[0032] Fig. 5 eine auseinandergezogene perspekti-
vische Ansicht des Ansaugstutzens ist;

[0033] Fig. 6 eine auseinandergezogene perspekti-
vische Ansicht eines Zwischenbehalters des An-
saugstutzens ist;

[0034] Fig. 7 eine perspektivische Ansicht des Zwi-
schenbehalters ist, der aus einer anderen Richtung
als der von Fig. 6 gezeigt ist;

[0035] Fig. 8 eine unvollstandige erklarende Dar-
stellung im vertikalen Schnitt des Ansaugstutzens ist;

[0036] Fig. 9 eine erklarende Ansicht im vertikalen
Schnitt ist, genommen entlang der Linie Y1-Y1 in
Fig. 15, die eine Giel3form in einem geklammerten
Zustand zum Ausbilden des Zwischenbehalters des
Ansaugstutzens zeigt;

[0037] Eig. 10 eine erklarende Ansicht im vertikalen
Schnitt ahnlich der Fiqg. 9 ist, welche die GielRform in
einem gedffneten Zustand zeigt;

[0038] Fig. 11 eine erklarende Darstellung im verti-
kalen Schnitt ahnlich der Fig. 9 ist, die eine Gleitform
der Giefform in einem Betriebszustand zeigt;

[0039] Fig. 12 eine erklarende Ansicht im vertikalen
Schnitt dhnlich der Fig. 9 ist, die einen Ausstome-
chanismus der GielRform in einem Antriebszustand
zeigt;

[0040] Fig. 13 eine erklarende Ansicht im vertikalen
Schnitt ist, die entlang der Linie Y2-Y2 in Fig. 15 ge-
nommen ist, welche die GieRform in einem geklam-
merten Zustand zeigt;

[0041] Fig. 14 eine erklarende Ansicht der Giel3-
form in einer Vorderansicht ist, die einen stationaren
Rotor und eine bewegbare Formplatte in einem geoff-
neten Zustand zeigt;

[0042] Fig. 15 eine erklarende Ansicht in der Vor-
deransicht zeigt, die eine Formibereinstimmungso-
berflache des Rotors der bewegbaren Form zeigt;

[0043] Fig. 16 eine erklarende Ansicht in der Vor-
deransicht zum erklaren der Tuschieroberflache des
Rotors in einem geschalteten Zustand fiir eine Harz-
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durchgangsumschaltung;

[0044] Fig. 17 eine erklarende Ansicht in einem ver-
tikalen Schnitt ist, genommen entlang der Linie
Y3-Y3in Fig. 23, die eine Giel3form in einem geklam-
merten Zustand zum Ausformen des Auslassrohrs
des Ansaugstutzens zeigt;

[0045] Fig. 18 eine erklarende Ansicht im vertikalen
Schnitt dhnlich der Fig. 17 ist, die eine GielRform in
einem gedffneten Zustand zum Ausformen des Aus-
lassrohrs zeigt;

[0046] Fig. 19 eine erklarende Ansicht eines verti-
kalen Abschnitts ahnlich der Fig. 17 ist, die eine
Gleitform der Giellform in einem Betriebszustand
zum Ausformen des Auslassrohrs zeigt;

[0047] Fig. 20 eine erklarende Ansicht im vertikalen
Schnitt ahnlich der Fig. 17 ist, die einen AusstoRme-
chanismus in einem Betriebszustand der Giel3form
zum Ausformen des Auslassrohrs zeigt;

[0048] Fig.21 eine erklarende Darstellung eines
vertikalen Abschnitts ist, genommen entlang der Li-
nie Y4-Y4 in Fig. 23, welche die Giefl3form in einem
geklammerten Zustand zum Ausformen des Auslass-
rohrs zeigt;

[0049] Fig. 22 eine erklarende Ansicht einer Giel3-
form zum Ausformen des Auslassrohrs in einer Vor-
deransicht ist, die einen stationaren Rotor und eine
bewegbare Formplatte in einem gedffneten Zustand
zeigt;

[0050] Fig. 23 eine erklarende Ansicht in einer Vor-
deransicht ist, die eine Formubereinstimmungsober-
flache des Rotors der bewegbaren Form in Fig. 22
zeigt;

[0051] Eia. 24 eine erklarende Ansicht in einer Vor-
deransicht zum Erklaren der Tuschieroberflache des
Rotors in einem geschalteten Zustand fiir eine Harz-
durchgangsumstellung in Eig. 22 ist;

[0052] Fig. 25 eine erklarende Ansicht in einer Vor-
deransicht einer Giel3form zum Ausformen eines an-
deren Auslassrohrs fiir den Ansaugstutzen ist, die ei-
nen stationaren Rotor und eine bewegbare Formplat-
te in einem gedffneten Zustand zeigt; und

[0053] Fig. 26 eine vergroRerte erklarende Ansicht
in einem Langsschnitt ist, genommen entlang der Li-
nie Y5-Y5 in Fig. 25, welche die Giel3¢form des Aus-
formens des oben genannten anderen Auslassrohrs
zeigt.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

[0054] Fig.1 und Eig.2 sind perspektivische An-

sichten in einer Seitenansicht des aus Kunstharz ge-
fertigten Ansaugstutzens M einer beispielhaften Aus-
fuhrungsform, jeweils aus verschiedenen Richtungen
gezeigt. Fig. 3 ist eine erklarende Seitenansicht, be-
trachtet in der Richtung des Pfeils Y3 in den Fig. 1

und Fig. 2.

[0055] Der Ansaugstutzen M enthalt einen Zwi-
schenbehalter Mt, der als ein volumetrischer Luftein-
lassabschnitt wirkt, der mit einer Einlassluftzufiihr-
quelle tber ein Einlassrohr Mi und eine Vielzahl (eine
Anzahl gleich der Anzahl von Zylindern des Motors: 4
in dieser Ausfiihrungsform) von Auslassrohren
Ma-Md kommuniziert. Der Ansaugstutzen M ist
durch das Verfahren des Spritzharzformens bzw.
Harz-SpritzgieRens des Zwischenbehalters Mt und
der jeweiligen Auslassrohre Ma—Md und anschlie-
Rendes Zusammenfiigen und Verbinden derselben in
eine Einheit zu erhalten.

[0056] Des Einlassrohr Mi, das nicht speziell gezeigt
ist, ist mit einer Einrichtung verbunden, die an einer
Stromaufwartsseite eines Lufteinlasssystems vorge-
sehen ist, wie beispielsweise einem Luftreiniger, um
einen Luftstrom von der aulReren Umgebung des
Fahrzeugs, der durch die Einrichtung an der Strom-
aufwartsseite stromt, in den Zwischenbehalter Mt
einzubringen.

[0057] Entsprechende Auslassrohre Ma—Md sind an
einem Ende (Ende der Stromabwartsseite) mit jewei-
ligen entsprechenden Zylindern des Motors (nicht ge-
zeigt) Uber einen Anschlussflansch Mf, der als ein
Anbringelement wirkt, und an dem anderen Ende
(Ende der Stromaufwartsseite) mit dem Zwischenbe-
halter Mt verbunden. Der Anschlussflansch Mf ist mit
Offnungen Ha1-Hd1 ausgebildet, die den Zylindern
des Motors entsprechen, und Enden der Stromab-
wartsseite der jeweiligen Auslassrohre Ma-Md sind
auf der Hinterseite des Anschlussflansches Mf so
festgelegt, dass Offnungen von Durchgéngen, die
durch die Auslassrohre Ma—Mb definiert sind, mit den
Offnungen Ha1-Hd1 zusammenfallen.

[0058] Der Zwischenbehalter Mt besteht aus einer
oberen Halfte Mt1 und einer unteren Halfte Mt2, wie
es in den Fig. 6 und Fig. 7 gezeigt ist, wobei die un-
tere Halfte Mt2 mit 4 Offnungen Ha2-Hd2 ausgebil-
det ist.

[0059] Stormaufwartsenden entsprechender Aus-
lassrohre Ma—Md sind jeweils an der Unterseite des
Zwischenbehalters Mt festgelegt (d. h. der Unterseite
der unteren Halfte Mt2), so dass Offnungen der
Durchgange, die durch die Auslassrohren Ma-Md
ausgebildet sind, mit den Offnungen Ha2-Hd2 Uber-
einstimmen.

[0060] Der Zwischenbehalter Mt ist noch bevorzug-
ter so, dass obere und untere Halften jeweils durch
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das sog. Drehform-Einspritzverfahren (DRI) unter
Verwendung eines Paars von Dreheinspritz-Gussfor-
men ausgeformt werden, die eine relative Drehbewe-
gung durchfiihren kdnnen, und so, dass die oberen
und unteren Halften unter Verwendung des Guss-
formaufbaus ausgeformt werden, anschlieRend ver-
jungt (butted) und als eine Einheit unter Verwendung
derselben Gussformen verbunden werden. Auf diese
Weise wird eine fertige hohle Komponente (Zwi-
schenbehalter Mt), die aus den verbundenen zwei
Halften besteht, fiir jede Drehbewegung der Guss-
form erhalten. Die Auslassrohre Ma—Md umfassen je-
weils ein Paar von vereinigten Halften, und noch be-
vorzugter kann eine fertige hohle Komponente (Aus-
lassrohr), die durch Verbinden der getrennten Halften
mittels des DRI-Verfahrens ausgebildet wird, fir jede
Drehbewegung der Gussform erhalten werden.

[0061] In dem Angrenzungsabschnitt der oberen
und unteren Halften, wenn ein ahnlicher Abschnitt in
dem Fall eines Zwischenbehalters Mt veranschau-
licht wird, wie es in Fig. 8 gezeigt ist, wird ein kana-
Iahnlicher Innendurchgang Mp eines geschlossenen
Abschnitts bereitgestellt, der entlang eines dufleren
Umfangs einer Angrenzungsoberflache der oberen
Halfte Mt1 und unteren Halfte Mt2 ausgebildet ist,
vorzugsweise definiert durch Wandabschnitte der
Halften Mt1 und Mt2, so dass, nachdem die oberen
und unteren Halften Mt1, Mt2 in Angrenzung mitein-
ander gebracht sind, eine Harzmasse (ein sekunda-
res Harz) zum Zusammenfugen in den Innendurch-
gang Mp gefullt wird.

[0062] Der Innendurchgang Mp kann aufgebaut
sein, um ein geschlossenes Schnittprofil aufzuwei-
sen, das durch Wandabschnitte der Halften Mt1 und
Mt2, wie es oben beschrieben ist, definiert ist; aller-
dings kann dieser alternativ so aufgebaut sein, dass,
wahrend der Innendurchgang in einem teilweise ge-
offneten Zustand zur Zeit gehalten wird, wenn die
Halften in gegenseitige Angrenzung gebracht wer-
den, und durch Einlegen der Halften in eine spezielle
Gussform, die Offnung durch eine Formoberflache
der Gussform so geschlossen wird, dass ein ge-
schlossener Schnittaufbau ausgebildet wird.

[0063] Obwohl es nicht speziell gezeigt ist, ist be-
zuglich der Auslassrohre Ma-Md ein Innendurch-
gang in dem Angrenzungsabschnitt der Halften so
vorgesehen, dass die Halften durch Einfiillen eines
sekundaren Harzes in den Innendurchgang zusam-
mengefligt werden.

[0064] An dem Zwischenbehalter Mt, der als ein
Endprodukt gemal dem DRI-Verfahren, wie es oben
erwahnt ist, erhalten wird, sind entsprechende Aus-
lassrohre Ma—Md angebracht, die gleichermalien ge-
maR dem DRI-Verfahren erhalten werden, wie es in
Eig. 5 gezeigt ist, so dass die Auslassrohre an dem
Stromaufwartsende mit dem Anschlussflansch Mf

und an dem Stromabwartsende mit der unteren Half-
te Mt2 verbunden sind.

[0065] Das Verfahren und die Vorrichtung zum Her-
stellen der Auslassrohre Ma-Md und eines Zwi-
schenbehalters Mt werden spater im Detail beschrie-
ben.

[0066] In dem vorliegenden Beispiel umfasst jedes
Auslassrohr Ma—Md ein gekriimmtes Rohr, und, wie
es in Fig. 4 schematisch gezeigt ist, bilden gegenu-
berliegende Enden jeweiliger Achsen der Auslass-
rohre (die Achsen La, Lb der Auslassrohre Ma, Mb
sind lediglich in den Fig. 3 und Fig. 4 gezeigt; die
Auslassrohre Mc, Md sind in einer seitlichen symme-
trischen Beziehung zu den Auslassrohren Mb, Ma
festgelegt) einen speziellen Winkel a von ungefahr
180° oder mehr (in der vorliegenden Ausfihrungs-
form a = ungefahr 270°) in der Biegungsrichtung, be-
trachtet in einer Seitenansicht.

[0067] Folglich kann mit Festlegen der Lange des
entsprechenden Auslassrohrs Ma, Md, damit diese
eine spezielle Lange oder mehr aufweist, oder mit
Festlegen der Auslassrohre Ma—Md, damit diese so
weit wie moglich bezlglich der Lange ausgeglichen
(equalized) sind, um eine gute Lufteinlasscharakte-
ristik bereitzustellen, kann der Ansaugstutzen M und
eine diesbeziigliche Anbringanordnung kompakter
gefertigt werden.

[0068] Der Anschlussflansch Mf wird integral mit
dem Zwischenbehalter Mt ausgeformt (genauer ge-
sagt, wahrend des Verfahrens des Ausformens der
oberen Halfte Mt1 des Zwischenbehalters Mt).

[0069] Auf diese Weise wird der Anschlussflansch
Mf, d. h. ein Anbringelement zum Verbinden jeweili-
ger Auslassrohre Ma-Md an einem Ende mit Zylin-
dern des Motors, integral mit dem Zwischenbehalter
Mt wahrend des Verfahrens des Spritzformens des
Zwischenbehalters Mt ausgeformt, und folglich kann
die Anzahl von notwendigen Komponenten verringert
werden, was eine weitere Verbesserung der Produk-
tivitat zur Folge hat.

[0070] Als nachstes wird das Verfahren zur Herstel-
lung des Ansaugstutzens M erlautert. Zunachst wird
der Aufbau einer Gussform, die bei der Herstellung
(Ausformung) des Zwischenbehalters Mt zu verwen-
den ist, d. h. eine Gussform fiir das sog. Dreh-
form-Spritzgieltens (DRI) erlautert.

[0071] Fig. 9 und Fig. 13 sind erklarende Ansichten
im vertikalen Schnitt, die Gussformen zeigen, die
beim Ausformen des Zwischenbehélters verwendet
werden. Wie es aus den Fig. 9, Fig. 10 und Eig. 13
ersichtlich ist, umfasst die Gussform eine stationare
Form 1, die mit einer Ausformungsmaschine (bei-
spielsweise einem Einspritzformer, der nicht gezeigt
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ist) und eine bewegbare Form 2, die einen Off-
nungs-/Schliefvorgang im Verhaltnis zur stationaren
Form 1 durchfihrt. Wie es im Folgenden im Detail be-
schrieben wird, ist die stationdre Form 1 mit einem
Drehmechanismus zum Drehbewegen eines spezifi-
schen Abschnitts, der einen Ausformungsabschnitt
der Form enthalt, vorgesehen.

[0072] In den Fig.9-Fig.13 sind die stationare
Form 1 und die bewegbare Form 2 gezeigt, um an
oberen und unteren Seiten angebracht zu sein; aller-
dings ist die Anordnung der Formen 1, 2, wie sie ei-
gentlich an der Ausformungsmaschine angebracht
sind (nicht gezeigt) nicht auf eine solche vertikale An-
ordnung beschrankt, sondern die Formen kdnnen
beispielsweise angeordnet sein, um in einer horizon-
talen (rechts und links) Anordnung in einer entgegen-
gesetzten Beziehung fiir eine Verwendung verwen-
det zu werden.

[0073] Die stationdre Form 1 enthalt einen Basis-
platte 11, die an einem Koérperabschnitt 10 befestigt
ist, eine Angussbuchse 12, die mittig an der Basis-
platte 11 und dem Bodenabschnitt 10 befestigt ist,
und einen Rotor 13, der koaxial mit der Angussbuch-
se 12 angeordnet ist. Ein Einspritzkopf (nicht gezeigt)
der Ausformungsmaschine ist an der Angussbuchse
12 befestigt.

[0074] Der Rotor 13 ist im Wesentlichen aufgebaut,
um eine Scheibenform aufzuweisen, und weist einen
mittleren Abschnitt 13a, der auf eine zylindrische
Weise hervorsteht. Der Anguss 12a der Angussbuch-
se 12a der Angussbuchse 12 ist an der Oberflache
des mittleren Vorsprungs 13a offen.

[0075] Wie es aus der Fig. 13 ersichtlich ist, ist an
dem auleren Umfang des Rotors 13 ein gezahnter
Abschnitt 13g ausgebildet, der sich mit dem Antriebs-
ritzel 14, das an einem benachbarten Ort angeordnet
ist, im Zahneingriff befindet. Das Antriebsritzel 14 ist
mit einer Antriebsleistungsquelle 15, beispielsweise
einem hydraulischen Motor, verbunden, so dass sich,
wenn das Antriebsritzel 14 durch die Antriebsleis-
tungsquelle 15 gedreht wird, entsprechend der Dreh-
richtung und der Umdrehungszahl des Antriebsritzels
14, der Rotor 13 um einen vorbestimmten Winkel
(vorzugsweise 120° in der vorliegenden Ausfih-
rungsform) in einer vorbestimmten Richtung dreht.

[0076] D. h. der gezahnte Abschnitt 13g des Rotors
13, das Antriebsritzel 14 und die Antriebsleistungs-
quelle 15 bilden Drehmittel zum Drehen des Rotors
13 um einen vorbestimmten Winkelbereich (120°) im
Verhaltnis zur bewegbaren Form 2 aus.

[0077] Indessen enthalt die bewegbare Form 2 eine
Basisplatte 31, die parallel zum Kérperabschnitt 30
angeordnet ist, und eine Formplatte 40, die an dem
Korperabschnitt 30 befestigt ist. Die Formplatte 40

enthalt einen Basisabschnitt fiir den Ausformungsab-
schnitt, der im Folgenden zu beschreiben ist. Der
Korperabschnitt 30 und die Basisplatte 31 sind bei-
spielsweise mit einem hydraulischen Antriebsmittel
(nicht gezeigt) verbunden, um fir eine Off-
nungs-/SchlieBbewegung relativ zur stationdren
Form 1 in vorbestimmten Zeitintervallen angepasst
zu sein. Es sei bemerkt, dass mehrere Abstandshal-
ter 32 zwischen dem Kdrperabschnitt 30 und der Ba-
sisplatte 31 angeordnet sind.

[0078] Ferner enthalt die bewegbare Form 2 eine
Gleitform 33, die entlang der Platte 40 in einer Rich-
tung senkrecht zur Offnungs-/SchlieRrichtung der be-
wegbaren Form 2 gleitbar ist, und eine stabférmige
Gleitfihrung 34 zum Antreiben der Gleitform 33 als
Antwort auf einen Offnungs-/SchlieBvorgang der be-
wegbaren Form 2.

[0079] Die Gleitform 33 entspricht einem An-
schlussflansch Mf, um integral mit einer oberen Half-
te Mt1 des ausgeformten Produkts (Zwischenbehal-
ter) Mt ausgebildet zu sein, und dessen Kernab-
schnitt 33a (vergleiche Fig.11 und Fig. 12) ent-
spricht Offnungen Ha1-Hd4 des Anschlussflanschs
Mf. Ein vorderer Endabschnitt eines Kernelements
36, das an einer Bodenunterstiitzungsplatte 35 flr
die bewegbare Form 2 befestigt ist, entspricht dem
Einlassrohr Mi des ausgeformten Produkts Mt.

[0080] Die Gleitform 33 und die Gleitfihrung 34
sind, wie es im Folgenden beschrieben ist, innerhalb
der bewegbaren Form 2 an zwei Orten vorgesehen,
d. h. an einem Ort, wo die obere Halfte Mt1 ausge-
formt wird, und an dem anderen Ort, wo obere und
untere Halften Mt1 und Mt2, die miteinander in An-
grenzung gebracht sind, durch eine sekundare Harz-
masse verbunden werden.

[0081] An einer Endseite der Gleitflihrung 34 ist ein
zugespitzter Abschnitt 34c ausgebildet, der sich mit
einer zugespitzten Bohrung 33c der Gleitform 33 im
Eingriff befindet. Indessen ist an der anderen Endsei-
te der Gleitfihrung 34 ein Aussparungsabschnitt 34d
ausgebildet, um mit einer Fiihrungsantriebsplatte 37
einzugreifen, die angepasst ist, um mit einer der
GleitfUhrungen 34 einzugreifen.

[0082] Die Fiihrungsantriebsplatte 37 ist an deren
hinteren Oberflachenseite mittels einer hinteren Plat-
te 38 unterstitzt. Wie es in Fig. 13 gezeigt ist, ist ein
Paar von Fuhrungsschienen 38a mit der hinteren
Platte fir eine Fuhrungsgleitbewegung der Fih-
rungsantriebsplatte 37 entlang der hinteren Platte 38
befestigt.

[0083] Die Fuhrungsantriebsplatte 37 bewegt sich
entlang der Flihrungsschienen 38a, indem diese an-
getrieben wird, um sich in einer Richtung entlang der
hinteren Platte 38 mittels Antriebsmittel 49, wie bei-
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spielsweise einem Hydraulikzylinder (vergleiche
Fig. 13) zu bewegen, so dass dessen Eingriff mit der
Gleitflihrung 34 fiir eine Anderung umgeschaltet wird
(d. h. aus oder in einen Eingriff, mit dem die eine
Gleitfihrung 34 recht oder links eingreift).

[0084] Das Umschalten des Eingriffs der FUhrungs-
antriebsplatte 37 mit der Gleitfihrung 34 wird durch
Steuern des Betriebs der Antriebsmittel 49 als Ant-
wort auf ein Steuersignal von einem Steuermittel
(nicht gezeigt) der Ausformungsvorrichtung und in ei-
ner entsprechenden Beziehung mit der Drehbewe-
gung des Rotors 13 durchgeflihrt.

[0085] Mit der hinteren Oberflache der hinteren Plat-
te 38 ist beispielsweise eine Kolbenstange 39 eines
hydraulischen Antriebszylinders (nicht gezeigt) ver-
bunden, der in derselben Richtung, wie die Richtung,
in der die bewegbare Form 2 der Offnungs-/Schlief-
richtung betrieben wird, ausfahrt und einfahrt, wobei
sich die Kolbenstange 39 durch die Basisplatte 31 er-
streckt. Indem die Kolbenstange 39 ausfahrt und ein-
fahrt, kénnen die Gleitflhrung 34 durch die hintere
Platte 38 (vorwarts und riickwarts) und die Flihrungs-
antriebsplatte 37 als Antwort auf die Ausfahr-/Ein-
fahrbewegung der Kolbenstange 39 angetrieben
werden.

[0086] D. h. der Antriebszylinder (nicht gezeigt),
dessen Kolbenstange 39, die hintere Platte 38, die
Fihrungsantriebsplatte 37 und die Gleitfihrung 34
bilden Kernantriebsmittel zum Antreiben eines Kern-
abschnitts 33a einer der Gleitformen 33 aus, rechts
oder links, als Antwort auf den Offnungs-/SchlieRvor-
gang der Gussformen 1, 2.

[0087] In dem Korperabschnitt 30 der bewegbaren
Form 2 sind AusstoRRgins 47 und AusstolRringe 48 in
einer Vielzahl (3 in der Zahl) vorgesehen, die jeweils
auf Ausstollplatten 46 angebracht sind. Es sei be-
merkt, dass die Ausstolringe 48 da sind, um einen
ausgeformten Gegenstand Mt und/oder ein Rohren-
de eines Einlassrohrs Mi einer oberen Halfte Mg1
auszustolien (nach oben driicken) und so angeord-
net sind, dass sie den aulReren Umfang des Kernele-
ments 36 umgeben.

[0088] Die drei Ausstoliplatten 46 sind so angeord-
net, dass, wenn die Fulhrungsantriebsplatte 37 in
Richtung zum Koérperabschnitt 30 der bewegbaren
Form 2 angetrieben (vorangetrieben) wird, zwei her-
vorstehende Pins 37a, die sich von der Flihrungsan-
triebsplatte 37 nach oben erstrecken, durch entspre-
chende Offnungen der Kérperunterstiitzungsplatte
35 erstrecken, um die Ausstol3platte 46 an der Hinter-
seite so zu drlicken, dass zwei der drei AusstoRplat-
ten 46 nach oben gedrickt werden. Welche zwei der
drei Aussto3platten 46 nach oben zu driicken sind,
wird umgeschaltet, gemafl dem Eingriffszustand der
Fihrungsantriebsplatte 37 mit der Gleitfiihrung 34.

Der Eingriffszustand zwischen der Flihrungsantriebs-
platte 37 und der Gleitfiihrung 34, wie es bereits er-
wahnt wurde, wird durch die Fihrungsantriebsplatte
37 bestimmt, die durch die Antriebsmittel 49 (verglei-
che Fig. 13) in einer Richtung angetrieben werden,
die sich entlang der hinteren Platte 38 so erstreckt,
dass diese in Eingriff mit einer Aussparung 34d einer
der rechten und linken Gleitfihrungen 34 gerat.

[0089] D. h. der Antriebszylinder (nicht gezeigt),
dessen Kolbenstab 39, die hintere Platte 38, die Fih-
rungsantriebsplatte 37, die hervorstehenden Pins
37a und drei Ausstof3platten 46 bilden AusstoRRan-
triebsmittel zum Antreiben entweder des Ausstof’-
gins 47 oder Ausstol3rings 48 als Antwort auf den Off-
nungs-/SchlieRvorgang der Gussformen 1, 2.

[0090] Die Antriebsmittel 49 (vergleiche Fig. 13),
deren Betrieb mittels eines Steuersignals von dem
Steuermittel (nicht gezeigt) der Ausformungsvorrich-
tung gesteuert wird, eine Fiihrungsantriebsplatte 37,
die auf der hinteren Platte 38 gleitbar getragen bzw.
unterstitzt ist, und ein ausgesparter Abschnitt 34d
der Gleitfihrung 34 bilden Umschaltmittel, die den
Eingriff des Offnungs- und SchlieBmechanismus der
Gussform 1, 2 mit den Kernantriebsmitteln und Aus-
stoBmitteln umschalten, gemafl der Drehbewegung
des Rotors 13, und die den Kernabschnitt 33a der
Gleitform 33 und die AusstoRmittel, die anzutreiben
sind, umschalten.

[0091] Die Gleitfiihrung 34 befindet sich in deren
Ausgangsposition, wenn sich die bewegbare Form 2
in deren geschlossenen Zustand (vergleiche Fig. 11)
in Beziehung zur stationaren Form 1 befindet, und
keine Antriebskraft wird an die Gleitform 33 angelegt;
folglich ist die Gleitform 33 in einer Ausformungspo-
sition positioniert.

[0092] Nach Abschluss des Ausformungsvorgangs
und selbst zur Zeit der Formdffnung (vergleiche
Eig. 10) verbleibt die Gleitfihrung 34 stationar an de-
ren initialer Position, so dass die Gleitform 33 an ei-
ner Ausformungsposition gehalten wird.

[0093] AnschlieBend wird, wie es Fig. 11 zeigt ist,
die Gleitform 34 angetrieben, um sich in Richtung
zum Korperabschnitt 30 der bewegbaren Form 2 zu
bewegen (voranzuschreiten). Als Folge diese Voran-
schreitens wird die Gleitform 33 veranlasst, nach au-
Ren auf eine solche Weise zu gleiten, dass eine zu-
gespitzte Bohrung 33c der Gleitform 33 entlang eines
zugespitzten Abschnitts 34c der GleitfUhrung 34
geht, und der Kernabschnitt 33a der Gleitform 33 wird
von der Offnung des Anschlussflansches Mf heraus-
gezogen. D. h. der Kernabschnitt 33a der Gleitform
33, die in einer Richtung gleitbar ist, die sich von der
Offnungs-/SchlieRrichtung der bewegbaren Form 2
unterscheidet (ungefahr senkrecht), wird aus der Off-
nung des Anschlussflansches Mf eines ausgeform-
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ten Gegenstands Mg herausgezogen.

[0094] Auf diese Weise ist es durch Verbinden der
oberen und unteren Halften Mt1, Mt2 zunachst mit
sekundarer Harzmasse, moglich, eine héhere Ver-
bindungsfestigkeit der verbundenen Halften und eine
héhere Dichtungsperformance eines Angrenzungs-
abschnitts zuverlassiger zu erhalten, verglichen mit
der Praxis aus dem Stand der Technik, bei der eine
Klebebindung oder ein Warmeschmelzen zum Ver-
binden der Halften durchgefihrt wird, und durch Ver-
wenden des DRI-Verfahrens ist es moglich, eine ho-
here Produktionseffizienz zu erzielen.

[0095] Indem die Gleitfihrung 34 weiter vorange-
trieben wird, wie es Fig. 12 zeigt, erstrecken sich
zwei hervorstehende Pins 37a der Fiihrungsantriebs-
platten durch jeweils zwei der drei Offnungen einer
Korperunterstitzungsplatte 35 (zwei auf der rechten
Seite in Fig. 12), um zwei AusstoRplatten 46 zu dri-
cken, wodurch entsprechende Ausstol’gins 47 und
Ausstol3ringe 48 betatigt werden.

[0096] Auf der Seite des stationdren Form 1 sind
zwei hydraulisch angetriebene Ausstol3gins 27 (ver-
gleiche Fig. 9, Fig. 10 und Fig. 13) vorgesehen und
in einer Reihe von Betriebsbeispielen, die in den
Fig. 9-Fig. 12 gezeigt sind, werden zur Zeit der
Formdéffnung (vergleiche Eig. 10) nach Abschluss
des Schmelzvorgangs die AusstoRgins 27 nach vorn
gedruckt.

[0097] FEig. 14 ist eine erkldrende Ansicht, die den
Rotor 13 der stationaren Form 1 (auf der rechten Sei-
te in Fig. 14) und die Platte 40 der bewegbaren Form
2 (auf der linken Seite in Eig. 14) in einem gedffneten
Zustand zeigt. Eig. 15 und Eig. 16 sind erklarende
Ansichten in einer Vorderansicht, welche die Form-
platte 40 der bewegbaren Form 2 auf der Formuber-
einstimmungsoberflachenseite zeigt.

[0098] Wie diese Zeichnungen zeigen, ist der Rotor
13 mit drei Ausformungsabschnitten 20A, 20B und
20C, die in gleichwinklig beabstandeten Intervallen
(d. h. in eckigen Intervallen von 120°) angeordnet
sind, vorgesehen. Der Ausformungsabschnitt 20C ist
ein mannlicher Ausformungsabschnitt, der in einem
konvexen Muster ausgebildet ist und die Ausfor-
mungsabschnitte 20A, 20B sind beide weibliche Aus-
formungsabschnitte, die in einem konkaven Muster
ausgebildet sind. D. h. der Rotor 13 der stationaren
Form 1 weist einen mannlichen Ausformungsab-
schnitt 20C und zwei weibliche Ausformungsab-
schnitte 20A, 20B auf. Diese Ausformungsabschnitte
sind in Intervallen von 120° in der Reihenfolge von
mannlich/weiblich/weiblich in der Drehrichtung des
Rotors 13 angeordnet.

[0099] Es sei bemerkt, dass in den Fig. 14-Fig. 16
der mannliche Ausformungsabschnitt, der in einem

konvexen Muster ausgebildet ist, durch eine schrage
Schraffur gezeigt ist.

[0100] Es gibt keine Harzdurchgénge zum Verbin-
den mit Ausformungsabschnitten 20A, 20B, 20C, die
an dem Rotor 13 der stationaren Form 1 vorgesehen
sind.

[0101] Allerdings sind in der vorliegenden Ausfih-
rungsform, wie es im Folgenden beschrieben wird,
auf der Oberflache eines mittleren Vorsprungs 13a
des Rotors 13 eine Gruppe von Umschaltschlitzen 21
(21A, 21B, 21C); funf Schlitze insgesamt in der vor-
liegenden Ausfihrungsform) vorgesehen, haupt-
sachlich in einer Nutengestalt, zum Umschalten der
Verbindung zwischen dem Anguss 12a der Anguss-
buchse 12 und Harzdurchgangen, die mit dem Aus-
formungsabschnitt der Seite der bewegbaren Form 2
verbunden sind. Die Umschaltschlitze 21 sind jeweils
benachbart zu entsprechenden Ausformungsab-
schnitten oder in Kommunikation mit den Ausfor-
mungsabschnitten angeordnet. Der mannliche Aus-
formungsabschnitt 20C ist mit einem Vorsprung 22C
vorgesehen.

[0102] Obwohl es in Fig. 14 nicht speziell gezeigt
ist, wie es oben beschrieben ist (vergleiche Fig. 13),
ist auf dem aulReren Umfang des Rotors 13 ein ge-
zahnter Abschnitt 13g vorgesehen, der angepasst
ist, um in einen Zahneingriff mit einem Antriebsritzel
14 wenigstens fir die Lange eines Bogens, der dem
Winkel von 120° entspricht, zu geraten, so dass sich,
wenn sich das Antriebsritzel 14 dreht (d. h. entspre-
chend der Drehrichtung und der Umdrehungszahl),
der Rotor 13 um einen Winkel von 120° in der vorbe-
stimmten Richtung dreht. Eine Steuerung der Dre-
hung des Antriebsritzels 14 (d. h. eine Drehsteuerung
des Rotors 13) wird durch Steuern der Antriebsleis-
tungsquelle 15, wie etwa eines hydraulischen Motors
(vergleiche Eig. 13), durchgefiihrt.

[0103] In der vorliegenden Ausfiihrungsform ist der
Rotor 13 aufgebaut, um sich in einer Vorwarts- und
Ruckwartsrichtung wechselseitig um 120° in vorbe-
stimmten Zeitabstadnden zu drehen. In dem Zustand
in Fig. 14, wenn sich beispielsweise das Antriebsrit-
zel 14 dreht, dreht sich der Rotor 13 gegen den Uhr-
zeigersinn in Fig. 14 (vergleiche den Pfeil der durch-
gezogenen Linie in Fig. 14).

[0104] Indessen sind Fig. 15 und Fig. 16 erklaren-
de Ansichten als Vorderansicht, welche die Formplat-
te 40 der bewegbaren Form 2 an deren Ubereinstim-
mungsoberflachenseite zeigt. Wie es in den Zeich-
nungen gezeigt ist, weist die Platte 40 drei Ausfor-
mungsabschnitte 40A, 40B, 40C auf, die umlaufend
in einer gleich beabstandeten Beziehung ausgebildet
sind (d. h. in einem Winkel von 120° zueinander).

[0105] Der Ausformungsabschnitt 40B ist ein mann-
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licher Ausformungsabschnitt, der in einem konvexen
Muster ausgebildet ist und die Ausformungsabschnit-
te 40A, 40C sind beide weibliche Ausformungsab-
schnitte, die in einem konkaven Muster ausgebildet
sind. D. h. die bewegbare Form 2 enthalt einen
mannlichen Ausbildungsabschnitt 40B und zwei
weibliche Ausbildungsabschnitte 40A, 40C, die an-
geordnet sind in der Reihenfolge mannlich/weib-
lich/weiblich in Winkelintervallen von 120° entlang
des Umfangs der Formplatte 40.

[0106] Fig. 9 bis Fig. 12 sind erklarende Ansichten
im vertikalen Schnitt, genommen entlang der Linie
Y1-Y1 in Fig. 15, und

[0107] Fig. 13 ist eine beispielhafte Ansicht im verti-
kalen Schnitt, genommen entlang der Linie Y2-Y2 in

Fig. 15.

[0108] In der vorliegenden Ausfiihrungsform sind
auf der Formplatte 40 der bewegbaren Form 2 zwei
Arten von Harzdurchgangen vorgesehen, d. h. prima-
re und sekundare Harzdurchgange 41 (41A, 41B,
41C), 42 (42A, 42C), die direkt mit den Ausformungs-
abschnitten 40A, 40B, 40C verbunden sind, und ein
verzweigter Harzdurchgang 43, der auf eine ver-
zweigte Weise in einem mittleren Zylinderabschnitt
40d der Formplatte 40 ausgebildet ist.

[0109] Mit den weiblichen Ausformungsabschnitten
40A, 40C sind primare Harzdurchgange 41A, 41C
zum Zufuhren eines primaren Harzes zum Ausfor-
men von Halften (Mt1, Mt2) und sekundare Harz-
durchgange 42A, 42c zum Zufiihren eines sekunda-
ren Harzes zum Verbinden angrenzender oberer und
unterer Halften Mt1, Mt2 verbunden. Indessen ist der
vordere Endabschnitt einer der verzweigten Harz-
durchgange 43 benachbart zum mannlichen Ausfor-
mungsabschnitt 40B in einem vorbestimmten Ab-
stand davon angeordnet.

[0110] Die verzweigten Harzdurchgange 43 sind als
solche von einem mittleren Abschnitt 43d verzweigt,
der dem Anguss 12a der Angussbuchse 12 ent-
spricht, wenn die bewegbare Form 2 relativ zur stati-
onaren Form 1 geschlossen ist, so dass drei ver-
zweigte Abschnitte in einer entsprechenden Bezie-
hung mit primaren und sekundaren Harzdurchgan-
gen 41 (41A, 41C), 42 (42A, 42C) oder dem Ausfor-
mungsabschnitt 40B vorgesehen sind. Jeder der ver-
zweigten Abschnitte ist so positioniert, dass dessen
vorderes Ende an einer Erweiterung davon mit einem
vorbestimmten Abstand von oder benachbart einem
Ende des entsprechenden Harzdurchgangs beab-
standet ist.

[0111] Wenn die bewegbare Form 2 relativ zur sta-
tionaren Form 1 geschlossen ist, ist ein spezieller
Harzdurchgang durch einen Umschaltschlitz 21, der
an dem Rotor 13 der stationaren Form 1 vorgesehen

ist, mit einem verzweigten Harzdurchgang 43 (d. h.
mit dem Anguss 12a) verbunden. Diese Verbindung
kann durch die Drehung des Rotors 13 umgeschaltet
werden.

[0112] Das Verfahren des Ausformens eines Zwi-
schenbehalters Mt, das unter Verwendung eines
Gussformaufbaus, der wie oben beschrieben aufge-
baut ist, durchzuflihren ist, wird jetzt beschrieben.

[0113] Zunachst sind in dessen Ausgangszustand,
wo die stationare Form 1 zusammen mit der beweg-
baren Form 2 in einen solchen Zustand uberfihrt
wird, wie er in Fig. 14 dargestellt ist, die Kombinatio-
nen der Ausformungsabschnitte der zwei Formen 1,
2 wie folgt:

* bewegbare Form 2, Ausformungsabschnitt 40A

(weiblich)/stationare Form 1, Ausformungsab-

schnitt 20A (weiblich)

* bewegbare Form 2, Ausformungsabschnitt 40B

(mannlich)/stationdre Form 1, Ausformungsab-

schnitt 20B (weiblich)

* bewegbare Form 2, Ausformungsabschnitt 40C

(weiblich)/stationare Form 1, Ausformungsab-

schnitt 20C (mannlich)

[0114] In diesen. Fall befindet sich der Umschalt-
schlitz 21 des Rotors 13 der stationaren Form 1 an ei-
ner Position, die durch gestrichelte Linien in Fig. 15
gezeigt ist. D. h. der eine der Umschaltschlitze 21A
erlaubt dem sekundaren Harzdurchgang 42A fir den
Ausformungsabschnitt 40A der bewegbaren Form 2
mit dem verzweigten Harzdurchgang 43 zu kommu-
nizieren, wahrend der Umschaltschlitz 21C dem pri-
maren Harzdurchgang 41C flir den Ausformungsab-
schnitt 40C der bewegbaren Form 2 erlaubt, mit dem
verzweigten Harzdurchgang 43 zu kommunizieren.

[0115] Der verzweigte Harzdurchgang 43, der dem
Ausformungsabschnitt 40B der bewegbaren Form 2
gegeniberliegt, ist mit dem Ausformungsabschnitt
40B Uber einen der Umschaltschlitze 21B verbun-
den.

[0116] In diesem Zustand ist folglich die bewegbare
Form 2 im Verhaltnis zur stationdaren Form 1 ge-
schlossen (vergleiche Fig.1 und Fig. 5) und das
Klammern wird durchgefiihrt, anschlielRend wird ge-
schmolzenes Harz von einem Former (nicht gezeigt)
eingespritzt, das geschmolzene Harz wird durch den
Anguss 12a den Harzdurchgangen 42A, 41C und
21B zugefihrt, die sich in Kommunikation mit den
verzweigten Harzdurchgéngen 43 befinden. Es sei
bemerkt, dass in der vorliegenden Ausfiuhrungsform
beispielhaft ein Polyamidharz, das mit Glasfaser-Ver-
starkungsmaterial vermengt ist, als Materialharz ver-
wendet wurde.

[0117] Als Folge wurden in den Ausformungshohl-
rdumen, die durch Kombinationen von Ausformungs-

11/46



DE 699 38 087 T2 2009.01.29

abschnitten der stationaren Form 1 und bewegbaren
Form 2 ausgebildet werden, die folgenden ausge-
formten Produkte erhalten:
* Ausformungsabschnitt 40A (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 20A (weiblich): Zwischenbehal-
ter, Endprodukt Mt;
» Ausformungsabschnitt 40B (mannlich)/Ausfor-
mungsabschnitt 20B (weiblich): untere Halfte Mt2;
» Ausformungsabschnitt 40C (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 20C (mannlich): untere Halfte
Mt1.

[0118] Es sei in diesem Zusammenhang bemerkt,
dass in dem Fall eines initialen bzw. anfanglichen
Einspritzvorgangs in einem Ausformungshohlraum,
der durch den Ausbildungsabschnitt 40A (weibliche
Form)/Ausformungsabschnitt 20A (weibliche Form)
definiert ist, keine der Ausformungshalften (obere
Halfte Mt1 und untere Halfte Mt2) vorhanden sind;
und folglich wird ein Einspritzen von geschmolzenem
Harz durchgeflihrt, nachdem Blindelemente, welche
denselben auleren Aufbau wie angrenzende obere
und untere Halften Mt1, Mt2 aufweisen, in den Hohl-
raum eingesetzt sind.

[0119] Die Fihrungsantriebsplatte 37 ist immer so
angeordnet, dass diese konstant mit einer Ausspa-
rung 34d der Gleitfiihrung 34 eingreift (Gleitfihrung
der rechten Seite 34 in dem Beispiel, das in den
Fig. 9 bis Fig. 12 gezeigt ist), die mit der Gleitform 33
fur einen fertigen Zwischenbehalter Mt eingreifbar ist.
In diesem Fall ist der sekundare Harzdurchgang 42A,
der mit dem Ausformungsabschnitt 40A verbunden
ist, unbedingt durch einen Vorsprung 22C geschlos-
sen, der an dem mannlichen Ausformungsabschnitt
20C des Rotors 13 angefligt ist.

[0120] Bei Abschluss des Einspritzvorgangs wird
die bewegbare Form 2 von der stationaren Form 1 fir
die Formoffnung (vergleiche Eig.10) zurlickgezo-
gen. Zu diesem Zeitpunkt wird der Ausstol3gin 27a an
der Seite der stationdaren Form 1 so vorwarts ge-
drickt, dass keine Moéglichkeit besteht, dass der fer-
tige Zwischenbehalter Mt auf der Seite der stationa-
ren Form 1 verbleibt.

[0121] Als nachstes wird die Kolbenstange 39 vor-
angetrieben, um die Gleitfihrung 34 vorwarts zu be-
wegen, die mit der Gleitform 33 eingreifbar ist, flir den
fertigen Zwischenbehalter Mt (vergleiche Fig. 11), so
dass ein Kernabschnitt 33a der Gleitform 33 fur den
fertigen Zwischenbehalter Mt von den Offnung
Ha1-Hd1 des Anschlussflansches Mf des Endpro-
dukts Mt zurlickgezogen wird.

[0122] Auf diese Weise kann der Kernabschnitt 33a
der Gleitform 33, die in einer Richtung gleitet, die sich
von der Offnungs-/SchlieRrichtung der Gussform (be-
wegbare Form 2) unterscheidet (senkrecht dazu)
vom Endprodukt Mt freigegeben werden.

[0123] Folglich wird die Gleitfihrung 34 weiter vor-
angetrieben, so dass hervorstehende Pins 37a der
Fuhrungsantriebsplatte 37 entsprechende Ausstol3-
platten 46 nach oben driicken (fur einen Hochdruck-
vorgang), um AusstoRgins 47 und Ausstof’ringe 48
zu betatigen.

[0124] Durch diesen Vorgang wird das Kernelement
36 von dem Ende des Einlassrohrs Mi des fertigen
Zwischenbehalter Mt entfernt, und zur selben Zeit
wird das fertige Produkt Mt von der bewegbaren
Form 2 zum Entfernen aus der Form heraus (verglei-
che Fig. 12) freigegeben.

[0125] In den Fig. 14 bis Fig. 16 sind an Orten au-
Rerhalb der weiblichen Ausformungsabschnitte 40A,
40C eine vorangetriebene Position
(Strich-Punkt-Punkt Linie) und zurlickgezogene Posi-
tion (gestrichelte Linie) der Gleitform 33 schematisch
gezeigt.

[0126] Indessen verbleibt die untere Halfte Mt2, die
in einem Hohlraum ausgeformt ist, der durch den
Ausformungsabschnitt 40B (mannlich) und Ausfor-
mungsabschnitt 20B (weiblich) definiert ist, wie sie
ist, in dem Ausformungsabschnitt 20B der stationa-
ren Form 1, und die obere Halfte Mt1, die in einem
Hohlraum ausgeformt ist, der durch den Ausfor-
mungsabschnitt 40C  (weiblich)/Ausformungsab-
schnitt 20C (mannlich) definiert ist, verbleibt, wie sie
ist, in dem Ausformungsabschnitt 40C der bewegba-
ren Form 2.

[0127] Der Rotor 13 der stationdaren Form 1 wird
veranlasst, sich um 120° in einer Richtung zu drehen,
die durch einen Pfeil einer durchgezogenen Linie in
Eig. 14 gezeigt ist, und im Folgenden wird die beweg-
bare Form 2 veranlasst, zum SchlieRen mit der stati-
onaren Form 1 voranzuschreiten. Anschlief’end wird
das Klammern durchgefuhrt.

[0128] In diesem Zusammenhang wird die Fulh-
rungsantriebsplatte 37 veranlasst, entlang einem
Paar von Fihrungsschienen 38a (vergleiche Fig. 13)
zu gleiten, die auf einer hinteren Platte 38 vorgese-
hen sind, wodurch diese von dem Eingriff mit der
Gleitfihrung 34 auf der rechten Seite in den Fig. 9 bis
Fig. 12 freigegeben wird, und wiederum gerat die
Fuhrungsantriebsplatte mit einer Aussparung 34d
der Gleitflhrung 34 auf der linken Seite in den Figu-
ren in Eingriff.

[0129] Wenn die stationare Form 1 in einem solchen
Drehzustand mit der bewegbaren Form 2 zusammen
gebracht wird, sind die Kombinationen der Ausfor-
mungsprodukte der Formen 1 und 2 wie folgt:
» bewegbare Form 2, Ausformungsabschnitt 40A
(weiblich)/stationare Form 1, Ausformungsab-
schnitt 20C (mannlich)
» bewegbare Form 2, Ausformungsabschnitt 40B
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(mannlich)/stationdre Form 1, Ausformungsab-
schnitt 20A (weiblich)
* bewegbare Form 2, Ausformungsabschnitt 40C
(weiblich)/stationare Form 1, Ausformungsab-
schnitt 20B (weiblich)

[0130] Indiesem Fall, wie es bereits erwahnt wurde,
sind die untere Halfte Mt2 und obere Halfte Mt1 je-
weils links in dem Ausformungsabschnitt 20B der sta-
tionaren Form 1 und dem Ausformungsabschnitt 40C
der bewegbaren Form 2; folglich werden durch Dre-
hen des Rotors 13 die obere Halfte Mt1 und untere
Halfte Mt2 miteinander in einem Hohlraum in Angren-
zung gebracht, der durch den Ausformungsabschnitt
40C (weiblich) und Ausformungsabschnitt 20B (weib-
lich) definiert ist.

[0131] In diesem Fall befindet sich der Umschalt-
schlitz 21 des Rotors 13 der stationdren Form 1 an ei-
ner Drehposition, die durch gestrichelte Linien in
Fig. 16 gezeigt ist, d. h. der Umschaltschlitz 21C er-
moglicht dem primaren Harzdurchgang 41A fir den
Ausformungsabschnitt 40A der bewegbaren Form 2
mit dem verzweigten Harzdurchgang 43 zu kommu-
nizieren, wahrend einer der Umschaltschlitze 21B
dem sekundaren Harzdurchgang 42C fir den Ausfor-
mungsabschnitt 40C der bewegbaren Form 2 er-
laubt, mit dem verzweigten Harzdurchgang 43 zu
kommunizieren. Der verzweigte Harzdurchgang 43,
der dem Ausformungsabschnitt 40B der bewegbaren
Form 2 gegeniberliegt, ist mit dem Ausformungsab-
schnitt 40B ber einen der Umschaltschlitze 21A ver-
bunden.

[0132] An der Drehposition in Fig. 16 ist an der Sei-
te des Ausformungsabschnitts 40C, an welcher sich
der sekundare Harzdurchgang 42C mit dem ver-
zweigten Harzdurchgang 43 in Kommunikation befin-
det, jeder Kernabschnitt 33a der Gleitform 33 heraus-
gedrickt und in die Offnungen des Anschlussflan-
sches des Ausformungsabschnitts 40C eingebracht.

[0133] In diesem Zustand wird die bewegbare Form
2 in Angrenzung mit der stationaren Form 1 gebracht
(vergleiche Fig.9 und Fig. 13) und das Klammern
wird durchgefuhrt; anschliefend wird geschmolze-
nes Harz von einem Former (nicht gezeigt) einge-
spritzt, woraufhin das geschmolzene Harz durch An-
glisse 12a den Harzdurchgangen 41A, 42C, 41B zu-
gefuhrt wird, die sich mit den verzweigten Harzdurch-
gangen 43 in Kommunikation befinden.

[0134] In diesem Fall wird ein sekundarer Harz-
durchgang 42A, der mit dem Ausformungsabschnitt
40A verbunden ist, unweigerlich durch einen Vor-
sprung 22C verschlossen, der an dem mannlichen
Ausformungsabschnitt 20C des Rotors 13 angefligt
ist.

[0135] Als Folge werden in den Ausformungshohl-

raumen, die durch eine Anordnung von Kombinatio-
nen von Ausformungsabschnitten der stationaren
Form 1 und bewegbaren Form 2 definiert sind, die fol-
genden ausgeformten Gegenstanden produziert:
» Ausformungsabschnitt 40A (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 20C (mannlich): obere Halfte
Mt1;
» Ausformungsabschnitt 40B (mannlich)/Ausfor-
mungsabschnitt 20A (weiblich): untere Halfte Mt2;
» Ausformungsabschnitt 40C (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 20B (weiblich): Endprodukt Mt.

[0136] Es sei bemerkt, dass in dem Ausformungs-
abschnitt 40B (mannlich) der bewegbaren Form 2 die
untere Halfte Mt2 standig ausgeformt wird, unabhan-
gig von dem Drehzustand des Rotors 13.

[0137] Nach diesem Vorgang wird die Offnung
durchgefiihrt und ein fertiger Zwischenbehalter Mt
wird entfernt. In diesem Zustand des Rotorbetriebs
wird die Gleitfiihrung 34 an der linken Seite in den
Fig. 9 bis Fig. 12 angetrieben und bezlglich der Aus-
stolRplatten 46 an der linken Seite werden zwei Aus-
stoRplatten angetrieben.

[0138] In diesem Fall verbleibt die untere Halfte Mt2
wie sie ist in dem Ausformungsabschnitt 20A der sta-
tionaren Form 1, und die obere Halfte Mt1 verbleibt
wie sie ist in dem Ausformungsabschnitt 40A der be-
wegbaren Form 2.

[0139] In diesem Zustand wird der Rotor 13 veran-
lasst, sich um 120° in der umgekehrten Richtung
(vergleiche den Pfeil der gestrichelten Linie in
Eig. 14) zu drehen, und das Klammern wird durchge-
fuhrt, woraufhin der Vorgang in seinen initialen bzw.
Ausgangszustand zurlckkehrt (vergleiche Eig. 14).
Durch Wiederholen ahnlicher Schritte ist es moglich,
ein Endprodukt Mt zu erhalten.

[0140] In anderen Worten, immer wenn das Verfah-
ren einer Vorwarts- und Rickwartsdrehung um 120°
wiederholt wird, wird das Klammern, Einspritzen und
Forméffnen durchgefihrt. Folglich ist es fir jeden Zy-
klus eines solchen Drehvorgangs des Rotors 13
moglich, einen fertigen ausgeformten Zwischenbe-
halter Mt zu erhalten.

[0141] Als nachstes wird der Aufbau und Betrieb der
DRI-Gussformanordnung zur Verwendung in der
Herstellung (Ausformung) von Auslassrohren Mb, Mc
beschrieben.

[0142] Die Auslassrohre Mb, Mc sind seitliche sym-
metrische Biegungen, und deren Langsachsen bil-
den an deren entsprechenden Enden einen speziel-
len Winkel a von ungefahr 180° oder mehr aus (in der
vorliegenden Ausfuhrungsform a = ungefahr 270°;
vergleiche Fig. 4), bezlglich der Biegerichtung des
Auslassrohrs, betrachtet in einer Seitenansicht. In
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dem Fall der Auslassrohre Mb, Mc, sind diese unge-
fahr in einer Ebene gebogen.

[0143] Fig. 17 bis Fig. 21 sind erklarende Ansichten
im vertikalen Schnitt eines Gussformaufbaus zum
Ausformen von Auslassrohren Mb, Mc. Der Guss-
formaufbau ist in einer vertikalen Schnittkonfiguration
ahnlich der Gussform zum Ausformen des Zwischen-
behalters, mit Ausnahme des Aufbaus jedes Ausfor-
mungsabschnitts, und ist auch hinsichtlich der Be-
triebsweise ahnlich.

[0144] Folglich werden fiir Gegenstande, die hin-
sichtlich des Aufbaus und der Funktion denen in den
Fig. 9 bis Fig. 13 bezuglich des Zwischenbehalters
ahnlich sind, um eine Wiederholung der Erklarung,
wie Referenzzeichen gegeben, und eine weitere Be-
schreibung wird ausgelassen; somit wird eine Be-
schreibung im Wesentlichen lediglich zu den Punkten
gegeben, die sich von denen, die sich hinsichtlich des
Gussformaufbaus fir den Zwischenbehalter unter-
scheiden. Es sei bemerkt, dass die Fig.17 bis
Fig. 21 jeweils den Fig. 9 bis Fig. 13 entsprechen.

[0145] In dem Fall des Ausformungsverfahrens fir
Auslassrohre Mb, Mc, wie es im Folgenden beschrie-
ben wird, werden zwei Rohre Mb, Mc in einem Satz
ausgeformt. D. h. ein Satz (zwei Rohre) von Auslass-
rohren Mb, Mc wird firr jede Drehbewegung des Ro-
tors 113 der stationaren Form 101 ausgeformt.

[0146] In diesem Fall des Gussformaufbaus zum
Ausformen des Zwischenbehalters wird ein Kernab-
schnitt 33a der Gleitform 33 in Offnungen Ha1-Hd1
des Anschlussflansches Mf eingebracht und daraus
entfernt, aber in dem Fall der Ausformungsauslass-
rohre Mb, Mc, wie es in den Fig. 17 bis Fig. 20 ge-
zeigt ist, wird ein Kernabschnitt 133a der Gleitform
133 in einer Rohrendéffnung (Auslassrohr, das mit
dem Anschlussflansch Mf an dem Rohrende zu ver-
binden ist) von einem der Auslassrohre Mb, Mc ein-
gebracht und daraus entfernt. Es sei bemerkt, dass in
dem Fall der Gussform zum Ausformen der Auslass-
rohre, wie es im Folgenden beschrieben wird, in einer
erganzenden Beziehung zu anderen Rohrendendoff-
nungen (das Rohrende, das mit dem Zwischenbehal-
ter Mt zu verbinden ist) der Auslassrohre Mb, Mc, das
in eine C-Gestalt, gesehen in einer Vorderansicht,
gebogen ist, getrennt von der Gleitform 133 (erste
Gleitform) eine zweite Gleitform 133" vorgesehen ist,
die in Richtungen zuriick- und vorbewegbar ist, die
sich um 90° von der Richtung der Bewegung der ers-
ten Gleitform unterscheiden.

[0147] In dem Gussformaufbau fir Zwischenbehal-
ter ist ein Kernelement 36 vorgesehen, das einem
Endabschnitt eines Einlassrohrs Mi entspricht, auf
der anderen Seite ist in einem Fall des Gussformauf-
baus fur Auslassrohre, kein Kernelement vorgese-
hen, da dieses nicht bendtigt wird.

[0148] Ein solcher Schnittaufbau und  Off-
nungs-/SchlieBvorgang der Gussform, die in den
Fig. 17-Fig. 21 gezeigt ist, sind im Wesentlichen
gleich wie die, die in den Fig. 9 bis Fig. 13 gezeigt
sind, bezlglich der Gussform fiir Zwischenbehalter,
folglich wird eine weitere Beschreibung ausgelassen.

[0149] Fig. 22 ist eine erklarende Ansicht, die einen
Rotor 113 der stationaren Form 101 (an der rechten
Seite in Fig. 22) und die Formplatte 140 der beweg-
baren Form 102 (an der linken Seite in Fig. 22) in ei-
nem Formoéffnungszustand zeigt. Die Fig. 23 und
Fig. 24 sind erklarende Ansichten in einer Vorderan-
sicht, die eine Formubereinstimmungsoberflachen-
seite der Formplatte 140 der bewegbaren Platte 102
zeigen.

[0150] Wie es in diesen Figuren gezeigt ist, enthalt
der Rotor 113 drei Ausformungsabschnitte 120A,
120B, 120C, die umfanglich in einer gleichwinkligen
Beziehung angeordnet sind (d. h. jeder an einem
Winkel von 120°). Der Ausformungsabschnitt 120C
ist an einem mannlichen Ausformungsabschnitt aus-
gebildet, der in einer konvexen Gestalt ausgebildet
ist, und Ausformungsabschnitte 120A, 120B sind bei-
de weibliche Ausformungsabschnitte, die in einer
konkaven Gestalt ausgebildet sind. D. h. der Rotor
113 der stationaren Form 101 enthalt einen mannli-
chen Ausformungsabschnitt 120C und zwei weibli-
che Ausformungsabschnitte 120A, 120B und diese
sind in der Reihenfolge von mannlich/weiblich/weib-
lich in Winkelintervallen von 120° in der Drehrichtung
des Rotors 113 angeordnet.

[0151] Es sei bemerkt, dass in den Fig.22 bis
Eig. 24 der mannliche Ausformungsabschnitt, der in
einer konvexen Gestalt ausgebildet ist, in einer
schragen Schraffur gezeigt ist. Die Fig. 22 bis Fig. 24
entsprechen den FEig. 14 bis Eig. 16 bezlglich der
Gussform flir Zwischenbehalter.

[0152] Auf der Oberflache eines mittleren Vor-
sprungs des Rotors 113, wie es in dem Fall der Guss-
form fUr einen Zwischenbehalter ist, ist eine Gruppe
von Umschaltschlitzen 121 (121a, 121B, 121C) im
Wesentlichen in einer Nutengestalt zum Umschalten
der Verbindung zwischen einem Harzdurchgang vor-
gesehen, der mit einem Ausformungsabschnitt einer
bewegbaren Form 102 und einem Anguss 12a einer
Angussbuchse 12 verbunden ist. Die Umschaltschlit-
ze 121 sind jeweils benachbart oder in Kommunikati-
on mit den entsprechenden Ausformungsabschnitten
vorgesehen. Ein Vorsprung 122c¢ ist in einem mannli-
chen Ausformungsabschnitt 120C vorgesehen.

[0153] Wie aus den Zeichnungen erkennbar ist, ist
jeder Ausformungsabschnitt so gebildet, dass obere
und untere Halften oder ein fertiger Gegenstand von
zwei Rohren Mb, Mc, die in einer seitlichen (rechts
und links) symmetrischen Beziehung angeordnet
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sind, als ein Satz ausgeformt werden kénnen.

[0154] Ein Antriebsmechanismus und eine Dreh-
steuerung des Rotors 113 sind gleich wie in dem Fall
des Gussformaufbaus fir einen Zwischenbehalter.

[0155] Indessen sind die Fig. 23 und Fig. 24 erkla-
rende Ansichten in einer Vorderansicht, die den Auf-
bau von einer Ubereinstimmungsoberflachenseite ei-
ner Formplatte 140 der bewegbaren Form 102 zei-
gen. Wie es in den Zeichnungen gezeigt ist, enthalt
die Formplatte 140 drei Ausformungsabschnitte
140A, 140B, 140C, die umfanglich in einer gleich-
winkligen Beziehung (d. h. jeder in einem Winkel von
120°) angeordnet sind.

[0156] Der Ausformungsabschnitt 140B ist ein
mannlicher Ausformungsabschnitt, der in einer kon-
vexen Gestalt ausgebildet ist, und Ausformungsab-
schnitte 140A, 140C sind beide weibliche Ausfor-
mungsabschnitte, die in einer konkaven Gestalt aus-
gebildet sind. D. h. die bewegbare Form 102 enthalt
einen mannlichen Ausformungsabschnitt 140B und
zwei weibliche Ausformungsabschnitte 140A, 140C
und diese sind in der Reihenfolge mannlich/weib-
lich/weiblich in winkligen Intervallen von 120° in der
Umfangsrichtung der Formplatte 140 angeordnet.

[0157] Es sei bemerkt, dass die Fig. 17 bis Fig. 20
erklarende Ansichten in einem vertikalen Schnitt, ge-
nommen entlang der Linie Y3-Y3 in Eig. 23, sind, und
Fig. 21 eine erklarende Ansicht in einem vertikalen
Schnitt, genommen entlang der Linie Y4-Y4 in

Fig. 23, ist.

[0158] Auf der Formplatte 140 der bewegbaren
Form 102 sind zwei Arten von Harzdurchgangen vor-
gesehen, d. h. primadre und sekundare Harzdurch-
gange 141 (141A, 141B, 141C) und 142 (142A,
142C), die direkt mit Ausformungsabschnitten 140A,
140B, 140C verbunden sind, und verzweigte Harz-
durchgange 143, die auf eine verzweigte Weise in ei-
nem mittleren Zylinderabschnitt 140d der Formplatte
140 ausgebildet sind.

[0159] Primare Harzdurchgange 141A, 141C, die
ein primares Harz zum Ausformen von Halften zuflih-
ren, sind mit Ausformungsabschnitten 140A, 140C
verbunden, und sekundare Harzdurchgange 142A,
142C, die sekundares Harz zum Verbinden angren-
zender oberer und unterer Halften zufuhren, sind be-
nachbart dazu vorgesehen. Indessen ist der primare
Harzdurchgang 141B lediglich mit dem mannlichen
Ausformungsabschnitt 140B verbunden.

[0160] Der verzweigte Harzdurchgang 143 ver-
zweigt sich von einem mittleren Abschnitt 143d ent-
sprechend dem Anguss 12a der Angussbuchse 12,
wenn die bewegbare Form 102 im Verhaltnis zur sta-
tionaren Form 101 geschlossen ist, so dass drei ver-

zweigende Abschnitte in einer entsprechenden Be-
ziehung zu den primaren und sekundaren Harz-
durchgangen 141 (141A, 141B, 141C) und 142
(142A, 142C) vorgesehen sind, die mit weiblichen
Ausformungsabschnitten 40A, 40C verbunden sind.

[0161] Jeder verzweigte Abschnitt ist an seinem
vorderen Ende in einem vorbestimmten Abstand von
einem Ort positioniert, der einem Ende des entspre-
chenden Harzdurchgangs benachbart ist.

[0162] Wenn die bewegbare Form 102 im Verhaltnis
zur stationaren Form 101 geschlossen ist, ist ein spe-
zieller Harzdurchgang Uber einen Umschaltschlitz
(121), der an dem Rotor 113 der stationaren Form
101 vorgesehen ist, mit einem verzweigten Harz-
durchgang 143 (d. h. dem Anguss 12a) verbunden.
Diese Verbindung kann durch Drehung des Rotors
113 verandert werden.

[0163] Das Verfahren des Ausformens der Auslass-
rohre Mb, Mc, das unter Verwendung eines Guss-
formaufbaus, der wie oben beschrieben aufgebaut
ist, durchzufiihren ist, wird jetzt beschrieben.

[0164] Zunachst ist es in dem initialen Zustand der
Anordnung der Gussform so, dass die stationare
Form 101 und die bewegbare Form 102 zusammen,
wie es in Fig. 22 gezeigt ist, gehalten werden, wobei
in diesem Fall die Kombinationen der Ausformungs-
abschnitte dieser zwei Formen 102, 102 wie folgt
sind:

* bewegbare Form, Ausformungsabschnitt 140A

(weiblich)/stationare Form, Ausformungsabschnitt

120A (weiblich)

» bewegbare Form, Ausformungsabschnitt 140B

(mannlich)/stationdare  Form, Ausformungsab-

schnitt 120B (weiblich)

* bewegbare Form, Ausformungsabschnitt 140C

(weiblich)/stationare Form, Ausformungsabschnitt

120C (mannlich)

[0165] In diesem Fall befindet sich der Umschalt-
schlitz 121 des Rotors 113 der stationdren Form 101
an einer Position, die durch eine gestrichelte Linie in
Fig. 23 gezeigtist. D. h. der Umschaltschlitz 121A er-
laubt dem sekundaren Harzdurchgang 142A fiir den
Ausformungsabschnitt 140A der bewegbaren Form
102 mit dem verzweigten Harzdurchgang 143 zu
kommunizieren, wahrend der Umschaltschlitz 121C
dem primaren Harzdurchgang 141C fir den Ausfor-
mungsabschnitt 140C der bewegbaren Form 102 er-
laubt mit dem verzweigten Harzdurchgang 143 zu
kommunizieren.

[0166] Ferner ist der verzweigte Harzdurchgang
143, der dem Ausformungsabschnitt 140B der be-
wegbaren Form 102 gegeniiberliegt, mit dem Ausfor-
mungsabschnitt 140B tber einen der Umschaltschlit-
ze 121B verbunden.
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[0167] In diesem Zusammenhang ist daher die be-
wegbare Form 102 relativ zur stationaren Form 101
geschlossen (vergleichen Fig. 17 und Fig. 21), und
das Klammern wird durchgefihrt, anschlieRend wird
geschmolzenes Harz von einem Former (nicht ge-
zeigt) eingespritzt, das geschmolzene Harz wird von
dem Anguss 12a den Harzdurchgangen 142a, 141C,
121B zugefuhrt, die sich mit den verzweigten Harz-
durchgangen 143 in Kommunikation befinden. Es sei
bemerkt, dass in der vorliegenden Ausfihrungsform
beispielhaft ein Polyamidharz vermengt mit Glasfa-
ser-Verstarkungsmaterial als Materialharz verwendet
wurde.

[0168] Folglich werden in den ausgeformten Hohl-
raumen, die durch Kombinationen von Ausformungs-
abschnitten der stationaren Form 101 und der be-
wegbaren Form 102 ausgebildet werden, die folgen-
den Produkte erhalten:
» Ausformungsabschnitt 140A (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 120A (weiblich): Auslassrohr,
Endprodukt Mb, Mc;
» Ausformungsabschnitt 140B (mannlich)/Ausfor-
mungsabschnitt 120B (weiblich): Auslassrohrs
untere Halfte;
» Ausformungsabschnitt 140C (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 120C (mannlich): Auslassrohr
obere Halfte.

[0169] Es sei in diesem Zusammenhang bemerkt,
dass in dem Fall eines initialen Einspritzvorgangs,
das Einspritzen geschmolzenen Harzes durchgefiihrt
wird, nachdem Blindelemente in den Ausformungs-
hohlraum eingesetzt sind, der durch den Ausfor-
mungsabschnitt 40A (weibliche Form)/Ausformungs-
abschnitt 20A (weibliche Form) definiert ist. In die-
sem Fall wird der zweite Harzdurchgang 142A, der
mit dem Ausformungsabschnitt 140A verbunden ist,
ohne unweigerlich durch einen Vorsprung 122C ge-
schlossen, der an dem mannlichen Ausformungsab-
schnitt 120C des Rotors 113 angefligt ist.

[0170] Bei Beendigung des Einspritzvorgangs wird
die bewegbare Form 102 von der stationaren Form
101 zum Offnen (vergleiche Fig. 18) zuriickgezogen.

[0171] Als nachstes wird die Kolbenstange 39 vor-
angetrieben, um die Gleitfihrung 34 vor zu bewegen
(vergleiche Fig. 19), so dass ein Kernabschnitt 133a
der ersten Gleitform 133 fir Endprodukte Mb, Mc von
Rohréffnungen zuriickgezogen wird.

[0172] In den Fig. 22 bis Fig. 24 sind schematisch
aullerhalb der weiblichen Ausformungsabschnitte
140A, 140C eine  vorgezogene  Position
(Strich-Punkt-Punkt-Linie) und eine zurtickgezogene
Position (gestrichelte Linie) relativ zur ersten Gleit-
form 133 und der zweiten Gleitform 133" gezeigt. Die
zweite Gleitform 133" ist im Wesentlichen gleich der-
jenigen, die in den Auslassrohren Ma, Md, die im Fol-

genden zu beschreiben sind (vergleiche Fig. 25 und
Fig. 26), verwendet werden, und enthalt eine von ei-
nem Zylinder angetriebene Kernform. Die Kernform
der zweiten Gleitform 133" wird vorzugsweise veran-
lasst sich beinahe gleichzeitig mit der ersten Gleit-
form 133 zurlickzuziehen oder sich mit einer leichten
Verzogerung zurlickzuziehen.

[0173] Folglich wird die Gleitfihrung 34 weiter vor-
angetrieben, so dass hervorstehende Pins 37a der
Fuhrungsantriebsplatte 37 entsprechende Ausstol3-
platten 46 nach oben driicken, um (fiir einen Hoch-
druckvorgang) AusstoRRgins 47 zu betatigen, wobei
die fertigen Rohre Mb, Mc von der bewegbaren Form
102 zum Herausnehmen aus der Form (vergleiche
Fig. 20) geldst werden.

[0174] Indessen verbleibt die untere Halfte, die in ei-
nem Hohlraum ausgeformt ist, der durch den Ausfor-
mungsabschnitt 140B (mannlich) und Ausformungs-
abschnitte 120B (weiblich) definiert ist, wie sie ist, in
dem Ausformungsabschnitt 120B der stationaren
Form 101, und die obere Halfte, die in einem Hohl-
raum ausgeformt ist, der von dem Ausformungsab-
schnitt 140C (weiblich)/Ausformungsabschnitt 120C
(mannlich) definiert ist, verbleibt, wie sie ist, im Aus-
formungsabschnitt 140C der bewegbare Form 102.

[0175] Der Rotor 113 der stationaren Form 101 wird
veranlasst, sich um 120° in einer Richtung zu drehen,
die durch einen Pfeil einer durchgezogenen Linie in
Eig. 22 gezeigt ist, und danach wird die bewegbare
Form 102 veranlasst, fur ein Schlie3en mit der statio-
naren Form 101 voranzuschreiten. Anschlielend
wird das Klammern durchgefiihrt. In diesem Zusam-
menhang ist der Zustand des Eingriffs zwischen der
Fuhrungsantriebsplatte 37 und der Gleitfiihrung 34
umzuschalten.

[0176] Wenn die stationdre Form 101 in einem sol-
chen Drehzustand mit der bewegbaren Form 102 zu-
sammen gebracht wird, sind Kombinationen der Aus-
formungsabschnitte der Form 101 und 102 wie folgt:
* bewegbare Form, Ausformungsabschnitt 140A
(weiblich)/stationare Form, Ausformungsabschnitt
120C (mannlich)
» bewegbare Form, Ausformungsabschnitt 140B
(mannlich)/stationdare  Form, Ausformungsab-
schnitt 120A (weiblich)
* bewegbare Form, Ausformungsabschnitt 140C
(weiblich)/stationare Form, Ausformungsabschnitt
120B (weiblich)

[0177] Indiesem Fall, wie es bereits erwahnt wurde,
sind die untere Halfte und die obere Halfte jeweils
links in dem Ausformungsabschnitt 120B der statio-
naren Form 101 und in dem Ausformungsabschnitt
140C der bewegbaren Form 102; folglich werden
durch Drehen des Rotors 113 die obere Halfte und
untere Halfte in einem Hohlraum, der durch den Aus-
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formungsabschnitt 140C (weiblich) und Ausfor-
mungsabschnitt 120B (weiblich) definiert ist, mitein-
ander in Angrenzung gebracht.

[0178] In diesem Fall ist der Umschaltschlitz 121
des Rotors 113 der stationaren Form 101 an einer
Drehposition durch gestrichelte Linien in Fig. 24 ge-
zeigt. D. h. der Umschaltschlitz 121C erlaubt dem pri-
maren Harzdurchgang 141A, fir den Ausformungs-
abschnitt 140A der bewegbaren Form 102 mit dem
verzweigten Harzabschnitt 143 zu kommunizieren,
wahrend Umschaltschlitze 121B dem zweiten Harz-
durchgang 142C fir den Ausformungsabschnitt
140C der bewegbaren Form 102 erlauben, mit dem
verzweigten Harzdurchgang 143 zu kommunizieren.
Der verzweigte Harzdurchgang 143, der dem Ausfor-
mungsabschnitt 140B der bewegbaren Form 102 ge-
genulberliegt, ist mit dem Ausformungsabschnitt
140B durch Umschaltschlitze 121A verbunden.

[0179] An der Drehposition in Fig. 24 werden auf
der Seite des Ausformungsabschnitts 140C, bei dem
sich der sekundéare Harzdurchgang 142 in Kommuni-
kation mit dem verzweigten Harzdurchgang 143 be-
findet, Kernabschnitte 133a der ersten Gleitform 133
und die Kernform der zweiten Gleitform 133" in die
Offnungen der Rohrenden des Ausformungsab-
schnitts 140C herausgedriickt und eingebracht.

[0180] In diesem Zustand wird die bewegbare Form
102 mit der stationaren Form 101 in Angrenzung ge-
bracht, und das Klammern wird durchgefiihrt; an-
schlieRend wird geschmolzenes Harz von einem For-
mer (nicht gezeigt) eingespritzt, woraufhin das ge-
schmolzene Harz durch Angisse 12a den Harz-
durchgangen 141A, 142C, 141B zugefihrt wird, die
sich mit den verzweigten Harzdurchgangen 143 in
Kommunikation befinden.

[0181] In diesem Fall wird ein sekundarer Harz-
durchgang 142A, der mit dem Ausformungsabschnitt
140A verbunden ist, unweigerlich mittels eines Vor-
sprungs 122C geschlossen, der an dem mannlichen
Ausformungsabschnitt 120C des Rotors 113 ange-
flugt ist.

[0182] Folglich werden in den Ausformungshohlrau-
men, die durch eine Anordnung von Kombinationen
von Ausformungsabschnitten der stationdaren Form
101 und bewegbaren Form 102 definiert sind, die fol-
genden ausgeformten Gegenstande hergestellt:
» Ausformungsabschnitt 140A (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 120C (mannlich): obere Halfte
des Auslassrohrs;
» Ausformungsabschnitt 140B (mannlich)/Ausfor-
mungsabschnitt 120A (weiblich): untere Halfte
des Auslassrohrs;
» Ausformungsabschnitt 140C (weiblich)/Ausfor-
mungsabschnitt 120B (weiblich): fertiges Aus-
lassrohr Mb, Mc.

[0183] Es sei bemerkt, dass in dem Ausformungs-
abschnitt 140B (mannlich) der bewegbaren Form
102 eine untere Halfte standig ausgeformt wird, un-
abhangig von dem Drehzustand des Rotors 113.

[0184] Nach diesem Vorgang wird das Formoffnen
durchgefiihrt, und fertige Auslassrohre Mb, Mc wer-
den entfernt.

[0185] In diesem Zustand wird der Rotor 113 veran-
lasst, sich um 120° in der umgekehrten Richtung zu
drehen (vergleiche Pfeil der gestrichelten Linie in
Fig. 22), und das Klammern wird durchgefuhrt, wor-
aufhin der Vorgang in seinen initialen Zustand (ver-
gleiche Fig. 22) zurlickkehrt. Durch Wiederholen
ahnlicher Schritte ist es mdglich, einen Satz (zwei
Teile) eines fertigen Auslassrohrs Mb, Mc zu erhal-
ten.

[0186] Mit anderen Worten, immer wenn das Ver-
fahren der Vorwarts- und Rickwartsdrehung um 120°
wiederholt wird, wird das Klammern, Einspritzen und
Forméffnen durchgefihrt. Folglich ist es fir jeden Zy-
klus eines solchen Drehvorgangs des Rotors 113
moglich, einen Satz (zwei Teile) von fertigen Produk-
ten eines Auslassrohrs Mb, Mc zu erhalten.

[0187] Als nachstes wird der Aufbau der DRI-Guss-
form zur Verwendung zur Herstellung (Ausformung)
von Auslassrohren Ma, Md und der Betrieb davon be-
schrieben.

[0188] Die Auslassrohre Ma, Md sind seitlich sym-
metrisch gebogene Rohre und deren Langsachse, an
jeweiligen beiden Enden davon, bilden einen speziel-
len Winkel a von ungefahr 180° oder mehr aus (in der
vorliegenden Ausfuhrungsform a = ungefahr 270°;
vergleiche Fig. 4), betrachtet in einer Seitenansicht,
wobei in diesem Zusammenhang die Auslassrohre
den Auslassrohren Mb, Mc ahnlich sind, betrachtet in
einer Seitenansicht. In diesem Fall der Auslassrohre
Mb, Mc sind diese ungefahr in einer Ebene gebogen.
Allerdings, das Auslassrohr Ma; Md unterscheidet
sich von dem Auslassrohr Mb, Mc darin, dass das
Biegen nicht lediglich ein Biegen in einer einzigen
Ebene ist, sondern ein Biegen, das 3-dimensional
ausgebildet ist (d. h. mit einer vorgenommenen Ver-
drillung).

[0189] Mit Ausnahme eines solchen 3-dimensiona-
len Merkmals ist der Gussformaufbau fir das Aus-
lassrohr Ma; Md ahnlich dem fiir das Auslassrohr Mb;
Mc im Aufbau und der Betriebweise, wie etwa dem
Offnungs-/SchlieBvorgang. Folglich werden eine de-
taillierte Darstellung und Erklarung entsprechend den

Fig. 17 bis Fig. 21 ausgelassen.

[0190] Ferner werden die Auslassrohre Ma, Md in
der Form der zwei Rohren Ma, Md in einem Satz auf
dieselben Weise ausgeformt, wie in dem Fall des
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Ausformens des oben beschriebenen Auslassrohrs
Mb, Mc.

[0191] Fig. 25 ist eine erklarende Ansicht, die einen
Rotor 213 der stationaren Form (an der rechten Seite
in Fig. 25) und eine Formplatte 240 einer bewegba-
ren Form (an der linken Seite in Fig. 25) in einem
Formoffnungszustand zeigt. Fig. 26 ist eine erklaren-
de Ansicht im Schnitt, genommen entlang der Linie
Y5-Y5 in Fig. 25.

[0192] Wie es in diesen Figuren gezeigt ist, enthalt
der Rotor 213 drei Ausformungsabschnitte 220A,
220B, 220C, die umfanglich in einer gleichwinkligen
Beziehung angeordnet sind. Der Ausformungsab-
schnitt 220C ist ein mannlicher Ausformungsab-
schnitt (gekennzeichnet durch eine schrage Schraffur
in Fig. 25), der in einer konvexen Gestalt ausgebildet
ist, und die Ausformungsabschnitte 220A, 220B sind
beide weibliche Ausformungsabschnitte, die in einer
konkaven Gestalt ausgebildet sind.

[0193] In der Oberflache des mittleren Vorsprungs
des Rotors 213 ist eine Gruppe von Umschaltschlit-
zen 212 (212A, 212B, 212C) hauptsachlich in einer
Nutengestalt zum Umschalten der Verbindung zwi-
schen einem Harzdurchgang, der mit einem Ausfor-
mungsabschnitt der bewegbaren Form verbunden
ist, und einem Anguss 12a einer Angussbuchse 12
vorgesehen. Die Umschaltschlitze 212 sind jeweils
benachbart oder in Kommunikation mit entsprechen-
den Ausformungsabschnitten vorgesehen. Ein Vor-
sprung 222C ist in einem mannlichen Ausformungs-
abschnitt 220C vorgesehen.

[0194] Wie es aus den Zeichnungen erkennbar ist,
ist jeder Ausformungsabschnitt so gebildet, dass
obere und untere Halften oder ein fertiger Gegen-
stand von zwei Rohren Ma, Md, die in einer seitlichen
(rechts und links) symmetrischen Beziehung als ein
Satz angeordnet sind, ausgeformt werden kénnen.

[0195] Antriebsmechanismen und eine Drehsteue-
rung des Rotors 113 sind gleich wie in dem Fall des
Gussformaufbaus fir den Zwischenbehalter oder die
Auslassrohre Mb, Mc.

[0196] Indessen enthalt die Platte 140 drei Ausfor-
mungsabschnitte 240A, 240B und 240C, die umfang-
lich in einer gleichwinkligen Beziehung (d. h. jeder in
einem Winkel von 120°) angeordnet sind.

[0197] Der Ausformungsabschnitt 240B ist ein
mannlicher Ausformungsabschnitt, der in einer kon-
vexen Gestalt ausgebildet ist, und Ausformungsab-
schnitte 240A, 240C sind beide weibliche Ausfor-
mungsabschnitte, die in einer konkaven Gestalt aus-
gebildet sind. D. h. die Gussform enthalt einen mann-
lichen Ausformungsabschnitt 240B und zwei weibli-
che Ausformungsabschnitte 240A, 240C, und diese

sind in der Reihenfolge mannlich/weiblich/weiblich in
Winkelintervallen von 120° in der Umfangsrichtung
der Formplatte 240 angeordnet.

[0198] Auf der Formplatte 240 der bewegbaren
Form sind zwei Arten von Harzdurchgangen vorge-
sehen, d. h. primare und sekundare Harzdurchgange
241 (241A, 241B, 241C) und 242 (242A, 242C), die
direkt mit Ausformungsabschnitten 240A, 240B,
240C verbunden sind, und verzweigte Harzdurch-
gange 243, die auf eine verzweigte Weise in einem
mittleren Zylinderabschnitt 240d der Formplatte 240
ausgebildet sind.

[0199] Die primaren Harzdurchgange 241A, 241C,
die primares Harz zum Ausformen von Halften zufiih-
ren, sind mit Ausformungsabschnitten 240A, 240C
verbunden und die sekundaren Harzdurchgange
242A, 242C, die das sekundare Harz zum Verbinden
in Angrenzung stehender oberer und unterer Halften
zufiihren, sind benachbart dazu vorgesehen. Indes-
sen ist der primare Harzdurchgang 241B lediglich mit
dem mannlichen Ausformungsabschnitt 240B ver-
bunden.

[0200] Der verzweigte Harzdurchgang 243 ver-
zweigt sich von einem mittleren Abschnitt 243d ent-
sprechend dem Anguss 12a der Angussbuchse 12,
wenn die bewegbare Form relativ zur stationéren
Form geschlossen ist, so dass drei verzweigte Ab-
schnitte in einer entsprechenden Beziehung zu den
primaren und sekundaren Harzdurchgéngen 241
(241A, 241B, 241C) und 242 (242A, 242C) vorgese-
hen sind, die mit weiblichen Gussformabschnitten
240A, 240C verbunden sind.

[0201] Jeder verzweigte Abschnitt ist an dessen
vorderem Ende in einem vorbestimmten Abstand von
einem Ort positioniert, der zu einem Ende des ent-
sprechenden Harzdurchgangs benachbart ist.

[0202] Wenn die bewegbare Form relativ zur statio-
naren Form geschlossen ist, ist ein spezieller Harz-
durchgang Uber einen Umschaltschlitz 221, der an
dem Rotor 213 der stationdren Form vorgesehen ist,
mit dem verzweigten Harzdurchgang 243 verbunden
(d. h. dem Anguss 12a). Diese Verbindung kann
durch die Drehung des Rotors 213 verandert werden.

[0203] In Fig. 25 sind schematisch auRerhalb der
weiblichen Ausformungsabschnitte 240A, 240C eine
vorgezogene Position (Strich-Punkt-Punkt-Linie) und
eine zurtickgezogene Position (gestrichelte Linie) der
ersten Gleitform 233 und der zweiten Gleitform 233’
gezeigt.

[0204] Wie Fia. 26 zeigt, sind die zweiten Gleitfor-
men 233" in der bewegbaren Form 240 eingebettet,
wobei jede davon eine Kernform 251 enthalt, die in
einer Endéffnung des Auslassrohrs Ma, Md auf der
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Seite dessen Eingriffs mit dem Zwischenbehalter ein-
zubringen und daraus zu entfernen ist, und ein Zylin-
der 252 zum Bewegen der Kernform vor und zuriick.
Der Zylinder 252 wird von einer Unterstitzungsplatte
254 von einer Einbringplatte 253 unterstiitzt. Die Un-
terstiitzungsplatte 254 ist an einer Basisplatte 255
befestigt.

[0205] Die Kernform 251 der zweiten Gleitform 233"
ist vorzugsweise angepasst, um beinahe gleichzeitig
mit der Gleitform 233 oder mit einer leichten Verzdge-
rung vor und zurtick bewegt zu werden.

[0206] Das Ausformungsverfahren zum Ausformen
von Auslassrohren Ma, Md unter Verwendung einer
Gussform, die wie oben beschrieben aufgebaut ist,
wird auf dieselbe Weise durchgefiihrt, wie in dem Fall
des Ausformungsverfahrens des Auslassrohrs Mb,
Mc, das in den Fig. 17 bis Fig. 24 dargestellt ist.

[0207] Mit anderen Worten, jedes Mal, wenn ein Zy-
klus einer Vorwarts- und Rickwartsdrehung des Ro-
tors 213 um 120° wiederholt wird, wird ein Klammern,
ein Spritzen und Formoéffnen durchgefiihrt, so dass
ein Satz von Auslassrohren Ma, Md (zwei Teile) als
Endprodukte erhalten werden kann.

[0208] Nachdem der Zwischenbehalter Mt, die Aus-
lassrohre Mb, Mc und Ma, Md einzeln durch das
DRI-Ausformungsverfahren auf die oben beschriebe-
ne Weise spritzgeformt sind, werden ein Zwischen-
behalter Mt, ein Satz von (zwei Teile) Auslassrohren
Mb, Mc und ein Satz von (zwei Teilen) Auslassrohren
Ma, Md als eine Einheit zusammengeflgt, wie es in
der Eig. 5 dargestellt ist, um einen Ansaugstutzen,
wie es in den Fig. 1 bis Fig. 3 gezeigt ist, auszubil-
den.

[0209] Zum Verbinden des Zwischenbehalters Mt
und der Auslassrohre Mb, Mc und Ma, Md kdnnen
verschiedene bekannte Verfahren, wie beispielswei-
se Vibrationsverschmelzung, Thermoschweil3en, ein
thermisches Verschmelzungsverfahren unter Ver-
wendung eines ringférmigen Leiters oder ein Verbin-
dungsverfahren, das einen Haftvermittler verwendet,
angewendet werden.

[0210] Wie es oben beschrieben ist, werden gemaf
dem offenbarten Beispiel ein Zwischenbehalter Mt
und einzelne Auslassrohre Ma-Md unter Verwen-
dung eines sog. Drehform-Einspritzverfahrens (DRI)
getrennt spritzgeformt, und anschlieRend werden
erstere und letztere zusammengefligt und als eine
Einheit verbunden. Folglich kann das DRI-Verfahren
vergleichsweise einfach zur Herstellung des Zwi-
schenbehalters Mt und einzelner Auslassrohre
Ma-Md, die aus einem Kunstharz zu fertigen sind,
angewendet werden, ohne dass dies irgendeine
Schwierigkeit nach sich zieht (d. h. ohne dass dies ir-
gendeine unpraktischen VergréRerung der Abmes-

sung der Gussform nach sich zieht). Dadurch wird es
moglich, stetig eine hdhere Produktivitat und hohere
Qualitat verglichen mit dem Stand der Technik zu er-
halten.

[0211] Ferner, da der Zwischenbehalter Mt und die
Auslassrohre Ma-Md getrennt ausgeformt werden,
wobei lediglich der Zwischenbehalter oder die Aus-
lassrohre Ma-Md hinsichtlich des der Gestaltung zu
verandern sind, ist es lediglich notwendig, getrennte
Gussformen zu verandern, und das ermdglicht eine
Gestaltungsflexibilitat hinsichtlich des Ansaugstut-
zens M. Folglich kann dies fiir eine gemeinsame Nut-
zung einer speziellen Komponente, beispielsweise
eines Zwischenbehalters Mt, wobei nur die Auslass-
rohre Ma-Md geandert werden, wodurch eine ge-
meinsame Verwendung der Komponenten mit ande-
ren Fahrzeugarten gefordert wird, relativ einfach mit
geringeren Kosten der Gussform erzielt werden. Fer-
ner ist die vorliegende Erfindung fiir eine betriebsbe-
reite Verwendung angepasst, selbst da wo die Aus-
lassrohre Ma—Md gebogene Rohre einer komplexen
Gestalt sind.

[0212] Obwohl die oben beschriebenen Ausfih-
rungsformen sich auf den Fall beziehen, bei dem das
sog. DRI-Verfahren beim Ausformen des Zwischen-
behélters Mt und der Auslassrohre Mb, Mc und Ma,
Md angewendet wird, ist der Ansaugstutzen der vor-
liegenden Erfindung nicht darauf beschrankt mittels
eines solchen Herstellungsverfahrens hergestellt zu
werden und kann effektiv fir einen Fall angewendet
werden, wo das sog. DSI-Verfahren hinsichtlich der
oben genannten Komponenten verwendet wird.

[0213] Die vorliegende Erfindung wurde im Hinblick
auf die oben genannten Probleme entwickelt. Es ist
ein primarer Vorteil der vorliegenden Erfindung, ei-
nen aus Kunstharz gefertigten Ansaugstutzen bereit-
zustellen, der fur eine effiziente Herstellung und eine
flexible Gestaltung oder ein Enthalten von Auslass-
rohren, die ein komplexe Gestalt aufweisen, durch
Anwenden des DRI-Verfahrens oder des DSI-Verfah-
rens angepasst ist, und um ein Herstellungsverfah-
ren des vorgenannten aus Kunstharz gefertigten An-
saugstutzens bereitzustellen.

[0214] Es sei bemerkt, dass die vorliegende Erfin-
dung nicht auf das oben beschriebene Beispiel be-
schrankt ist und verschiedene Verbesserungen
und/oder Designanderungen durchgefihrt werden
kénnen ohne sich vom Gegenstand der Anspriche
zu entfernen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines aus Kunstharz
gefertigten Ansaugstutzens (M), der einen Zwischen-
behalter (Mt), der mit einer Einlassluftzufihrquelle
durch ein Zugangsrohr (Mi) kommuniziert, und eine
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Vielzahl von Auslassrohren (Ma, Mb, Mc, Md) enthalt,
die an einem Ende mit Zylindern einer Verbrennungs-
maschine mittels eines Anbringelements (Mf) und an
dem anderen Ende mit dem Zwischenbehalter (Mt)
verbunden sind, bei dem der Zwischenbehalter (Mt)
und die Auslassrohre aus einem Kunstharz ausgebil-
det sind, dadurch gekennzeichnet, dass:

der Zwischenbehalter (Mt) und die Auslassrohre (Ma,
Mb, Mc, Md) jeweils durch das Drehform-Einspritz-
verfahren oder das Gleit-Einspritzverfahren spritzge-
formt werden und dann zusammengefligt und in eine
Einheit verbunden werden, und dadurch, dass das
Anbringelement (Mf) integral mit dem Zwischenbe-
halter (Mt) wahrend des Verfahrens des Spritzfor-
mens des Zwischenbehalters (Mt) ausgebildet wird.

2. Aus Kunstharz gefertigter Ansaugstutzen, der
einen Zwischenbehalter (Mt) zum Kommunizieren
mit einer Einlassluftzuflihrquelle durch ein Zugangs-
rohr (Mi) und eine Vielzahl von Auslassrohre (Ma,
Mb, Mc, Md) enthalt, die an einem Ende mit Zylindern
einer Verbrennungsmaschine durch ein Anbringele-
ment (Mf) und an dem anderen Ende mit dem Zwi-
schenbehalter (Mt) verbindbar sind, bei dem der Zwi-
schenbehalter (Mt) und die Auslassrohre (Ma, Mb,
Mc, Md) aus einem Kunstharz ausgebildet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass:
der Ansaugstutzen gemaf dem Verfahren nach An-
spruch 1 hergestellt ist, wodurch der Zwischenbehal-
ter (Mt) und die Auslassrohre (Ma, Mb, Mc, Md) je-
weils durch das Drehform-Einspritzverfahren oder
das Gleitform-Einspritzverfahren spritzgeformt sind
und anschlieflend zusammengefligt und in eine Ein-
heit verbunden sind, und bei dem das Anbringele-
ment (Mf) integral mit dem Zwischenbehalter (Mt)
ausgebildet ist.

3. Kunstharzgefertigter Ansaugstutzen nach An-
spruch 2, bei dem jedes der Auslassrohre (Ma, Mb,
Mc, Md) aus einem gebogenen Rohr ausgebildet ist
und gegenulberliegende Enden dessen Achse einen
Winkel von ungefahr 180 Grad oder mehr in einer
Biegerichtung der Auslassrohre (Ma, Mb, Mc, Md)
ausbilden.

Es folgen 26 Blatt Zeichnungen
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Fig. 3
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Fig. 4
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