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(54) Mehrteilige Matrize fiir Spritzgiess- oder Formpresswerkzeuge.

(57) Mehrteilige Matrize (1) fur Spritzgiess- oder Formpress-
werkzeuge umfassend: a) einen Matrizengrundkérper (3), wel-
cher in eine Grundplatte (2) eines Spritzgiess- oder Formpress-
werkzeugs einsetzbar ist und welcher ein erstes Ende (12), ein
zweites Ende (13), eine das erste und das zweite Ende (12, 13)
verbindende Langsachse (11) und einen mindestens am ersten
Ende (12) offenen Hohlraum (10) umfasst, und b) einen Matri-
zenformeinsatz (4), welcher ein erstes Ende (22), ein zweites
Ende (23), eine das erste und zweite Ende (22, 23) verbinden-
de Zentralachse (21) und eine mindestens am ersten Ende (22)
des Matrizenformeinsatzes (4) offene Kavitat (20) umfasst, wo-
bei der Matrizenformeinsatz (4) vom ersten Ende (12) des Matri-
zengrundkérpers (3) in den Hohlraum (10) des Matrizengrund-
kérpers (3) einsetzbar und darin |&sbar fixierbar ist, so dass das
erste Ende (22) des eingesetzten Matrizenformeinsatzes (4) ge-
gen das erste Ende (12) des Matrizengrundkérpers (3) gerichtet
ist.

Die Erfindung beinhaltet ferner einen Kit zur Zusammen-
stellung einer mehrteiligen Matrize umfassend mindestens einen
Matrizengrundkérper (3) und einen Satz von mindestens zwei
Matrizenformeinséatzen (4), wobei der Kit zusatzlich mindestens
einen mit jedem Matrizenformeinsatz (4) von dessen erstem En-
de (22) her lésbar in Eingriff bringbaren Steckschlissel umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine mehrteilige Matrize fir Spritzgiess- oder Formpresswerkzeuge geméass dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und auf einen Kit zur Zusammenstellung einer mehrteiligen Matrize geméss dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 15.

[0002] In der Kunststoffverarbeitung werden haufig Spritzgussverfahren (injection moulding) oder Formpressverfahren
(compression moulding) eingesetzt. Bei diesen Verfahren werden Spritzgiess- oder Formpresswerkzeuge verwendet, wel-
che Ublicherweise in zwei Halften getrennt sind, so dass das Werkzeug nach dem Giessen oder Formen des Produkts
durch Auseinanderfahren dieser Werkzeughalften gedffnet und das Fertigprodukt nach Offnen des Werkzeugs aus dem
Werkzeug entnommen werden kann. Solche Werkzeuge sind Ublicherweise als Metallformen hergestellt und umfassen
eine Matrize, welche eine Kavitat aufweist, deren Wandflachen mindestens teilweise die Aussenform des herzustellenden
Fertigprodukts definieren. Falls das Fertigprodukt, wie beispielsweise Kunststoffverschlusskappen fir Getrankeflaschen,
selbst einen Hohlraum aufweist, umfasst das Werkzeug zusatzlich einen Kern. Beim Spritzgiessverfahren wird der zu ver-
arbeitende Werkstoff verflissigt (plastifiziert) und in die Form, d.h. in das Spritzgiesswerkzeug unter Druck eingespritzt.
Im Werkzeug geht der Werkstoff durch AbklUhlung oder eine Vernetzungsreaktion wieder in den festen Zustand Uber.
Waéhrend des Spritzgiessen sind die beiden Werkzeughélften der Form geschlossen und das verflissigte, respektive pla-
stifizierte Material wird in den Hohlraum in der Matrize eingespritzt. Nach der Aushértung wird die Form gedffnet, wobei
die die Matrize umfassende Werkzeughalfte von der anderen Werkzeughélfte horizontal oder vertikal entfernt wird, und
das Fertigprodukt aus der Form ausgestossen wird.

[0003] Aus dem Dokument EP 1 318 004 A1 CURTIL ist eine Spritzgussform fur die Herstellung von Verschlusskappen
bekannt. Diese bekannte Spritzgussform umfasst eine Matrize, welche von der Rickseite, d.h. von der Einspritzseite her
in eine Grundplatte eingeflihrt und darin befestigt wird, so dass ein an einer Spritzgiessmaschine befestigbares Komplett-
werkzeug hergestellt wird. Nachteilig bei diesen bekannten Werkzeugen ist, dass im Falle eines Defekts oder bei einem
Matrizenwechsel das Komplettwerkzeug von der Spritzgiessmaschine demontiert und das Kihlsystem entleert werden
muss. Die Matrize muss anschliessend von der Rickseite, d.h. von der an der Spritzgiessmaschine befestigbaren Seite
des Werkzeugs aus der Grundplatte ausgebaut werden.

[0004] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Matrize zu schaffen, die
einen Matrizenwechsel im Falle eines Defekts oder eines Produktewechsels mit reduziertem Aufwand und ochne Demon-
tage des Werkzeugs von der Spritzgiess- oder Formpressmaschine ermdglicht.

[0005] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe mit einer mehrteiligen Matrize fiir Spritzgiess-oder Formpresswerkzeuge,
welche die Merkmale des Patentanspruchs 1 aufweist, sowie mit einem Kit zur Zusammenstellung einer mehrteiligen
Matrize, welcher die Merkmale des Patentanspruchs 15 aufweist.

[0006] Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind im Wesentlichen darin zu sehen, dass dank der erfindungsgemas-
sen Matrize:

— der Aufwand beim Wechsel von unterschiedlichen Formeinsétzen fir die Herstellung von Kunststoffverschlusskappen
mit unterschiedlichen Aussenformen deutlich reduziert werden kann, weil der Matrizengrundkdrper und der Anguss-
einsatz nicht aus dem Werkzeug ausgebaut werden missen und die unterschiedlichen Matrizenformeinsatze von
der Trennebene der Werkzeughalften im Matrizengrundkérper montiert und demontiert werden kdnnen. Insbesondere
kann der Zeitaufwand fur das Austauschen eines defekten Matrizenformeinsatzes oder bei einem Wechsel der Matri-
zenformeinsatze fir andere Verschlusskappen-Aussenformen stark reduziert werden;

— die Matrizenformeinséatze von vorne, d.h. von der bei gedffnetem Werkzeug freien Oberflache der Grundplatte aus-
tauschbar sind. Der auszuwechselnde Matrizenformeinsatz kann mit einem Steckschllissel einfach vom Matrizen-
grundkdrper geldst oder in diesem befestigt werden;

— der Matrizengrundkérper bei einem Austausch der Matrizenformeinsétze immer in der Grundplatte eingebaut bleibt.
Das Komplettwerkzeug muss dadurch nicht von der Spritzgiess- oder Formpressmaschine demontiert und nach dem
Matrizenwechsel wieder montiert werden. Auch muss die Kuhlflissigkeit fir die Werkzeugkihlung nicht entleert und
anschliessend wieder neu eingefullt werden;

— der Angusseinsatz bei einem Wechsel des Matrizenformeinsatzes im Matrizengrundkdrper verbleiben kann und nicht
ausgebaut werden muss;

— bei der Herstellung von neuen Matrizen eine grosse Materialeinsparung moglich ist, weil nur ein neuer Matrizenformein-
satz hergestellt werden muss und der bereits vorhandene Matrizengrundkérper verwendet werden kann; und

— eine wirtschaftliche, zukunftsorientierte und preiswerte Herstellung von Matrizen ermdglicht wird.

[0007] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung kénnen wie folgt kommentiert werden:

[0008] In einer speziellen Ausflhrungsform ist der Matrizenformeinsatz in Richtung der Zentralachse mindestens auf ei-
nem ersten Langsabschnitt kreiszylindrisch oder konisch ausgebildet und umfasst eine periphere Mantelflache mit einer
dreidimensionalen Strukturierung, welche in Form eines Aussengewindes oder einer peripheren Lamelle oder Lippe aus-
gebildet ist. Vorzugsweise ist der Hohlraum des Matrizengrundkdrpers auf einem ersten Langsabschnitt als Kreiszylinder
oder Konus mit einer dreidimensionalen Strukturierung ausgebildet, welche mit der dreidimensionalen Strukturierung am
Matrizenformeinsatz in Eingriff bringbar ist und in Form eines Innengewindes oder einer peripheren Lamelle oder Lippe
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ausgebildet ist. Dadurch ist der Vorteil erreichbar, dass die Befestigung eines Matrizenformeinsatzes im Hohlraum des
Matrizengrundkdrpers direkt beim Eindrehen des Matrizenformeinsatzes in den Matrizengrundkérper erfolgt, so dass kei-
ne weiteren Schritte fir die Befestigung oder das Lésen des Matrizenformeinsatzes notwendig sind.

[0009] In einer anderen Ausflhrungsform sind die dreidimensionale Strukturierungen im Hohlraum des Matrizengrund-
kérpers und am Matrizenformeinsatz als Innen-, respektive Aussengewinde und vorzugsweise als Spezialgewinde, insbe-
sondere als Trapez- oder Sdgezahngewinde ausgebildet. Die Profile fir die Aussen- und Innengewinde kénnen mit Spiel
an der nichttragenden Flanke und im Kerndurchmesser des Gewindes am Matrizenformeinsatz und ohne Spiel zwischen
den tragenden Flanken und am Aussendurchmesser des Gewindes am Matrizenformeinsatz ausgebildet werden. Dadurch
wird der Matrizeneinsatz im Matrizengrundkérper exakt koaxial gefihrt, so dass ein Prazisionspositionierungssitz gebildet
wird. Ferner wird der montierte Matrizenformeinsatz axial spielfrei durch die tragenden steilen Flanken fixiert.

[0010] Vorzugsweise weisen das Aussengewinde gegen das erste Ende des Matrizenformeinsatzes gerichtete lasttra-
gende Gewindeflanken und das Innengewinde gegen das zweite Ende des Matrizengrundkdrpers gerichtete lasttragen-
de Gewindeflanken auf, wobei die lasttragenden Gewindeflanken einen kleineren Flankenwinkelanteil alpha als die nicht
lasttragenden Gewindeflanken oder einen negativen Flankenwinkelanteil alpha aufweisen.

[0011] Die Innen- und das Aussengewinde kdnnen als eingéngige oder mehrgangige Gewinde ausgebildet sein. Ein mehr-
gangiges Gewinde bietet den Vorteil, dass der Aufwand fiir das Montieren oder Demontieren des Matrizenformeinsatzes
im Matrizengrundkdrper reduziert werden kann, z.B. durch eine Reduktion der notwendigen Umdrehungen des Matrizen-
formeinsatzes auf eine Vierteldrehung.

[0012] In einer weiteren Ausfihrungsform umfasst der Matrizengrundkérper einen in Richtung der Léngsachse durchge-
henden Hohlraum, welcher einen gegen das erste Ende des Matrizengrundkdrpers gerichteten ersten Langsabschnitt
und einen sich gegen das zweite Ende des Matrizengrundkdrpers ausdehnenden zweiten Langsabschnitt aufweist. Der
Matrizengrundkdrper kann einstlickig oder mehrstiickig ausgebildet sind, so dass die Angusséffnung direkt im Matrizen-
grundkdrper ausgebildet sein kann oder in einem separaten Angusseinsatz enthalten sein kann.

[0013] In wiederum einer weiteren Ausflihrungsform umfasst die Matrize zusatzlich einen Angusseinsatz, welcher in den
zweiten Langsabschnitt des Hohlraums im Matrizengrundkérper einflhrbar ist und ein erstes Ende, ein zweites Ende und
einen in Richtung der Langsachse des Matrizengrundkdrpers durchgehenden Angusshohlraum umfasst.

[0014] In einer anderen Ausfihrungsform ist die Kavitat im Matrizenformk&rper in Richtung der Zentralachse durchgehend
und wird im Bereich des zweiten Endes des Matrizenformeinsatzes durch den Angusseinsatz begrenzt.

[0015] In einer anderen Ausflihrungsform umfasst der Angusseinsatz an sein erstes Ende angrenzend einen zylindri-
schen oder konischen ersten Léangsabschnitt und ein an das zweite Ende des Matrizenformeinsatzes angrenzender zwei-
ter Langsabschnitt der Kavitat im Matrizenformeinsatz ist komplementér zylindrisch oder konisch ausgebildet. Damit ist
der Vorteil erreichbar, dass durch die zylindrischen oder konischen Abschnitte am Angusseinsatz und in der Kavitat ein
Prazisionspositionierungssitz gebildet wird, so dass der Matrizenformeinsatz koaxial zur Langsachse des Matrizengrund-
kérpers positioniert wird.

[0016] In einer weiteren Ausfuhrungsform ragt der an das vordere Ende angrenzende erste Lédngsabschnitt des Anguss-
einsatzes mindestens teilweise in den ersten Langsabschnitt der Kavitét im Matrizenformeinsatz hinein.

[0017] In wiederum einer anderen Ausflhrungsform weist der Angusseinsatz an seinem ersten Ende eine sich entlang
der Langsachse des Matrizengrundkérpers ausdehnende Vertiefung auf, welche einen endstandigen Abschnitt einer Aus-
senform eines herzustellenden Produkts definiert.

[0018] In einer weiteren Ausflihrungsform weist der Hohlraum im Matrizengrundkérper einen sich vom ersten Langsab-
schnitt des Hohlraums gegen das zweite Ende des Hohlraums ausdehnenden dritten Langsabschnitt mit einem grésseren
Durchmesser als der zweite Langsabschnitt des Hohlraums auf, so dass eine gegen das erste Ende des Matrizengrund-
kdrpers gerichtete Schulter gebildet wird, an welcher das zweite Ende des Matrizenformeinsatzes zur Anlage bringbar ist.
Dadurch ist erreichbar, dass der Matrizenformeinsatz im Hohlraum des Matrizengrundkdrpers in einer definierten Position
axial und rotativ fixiert werden kann.

[0019] In einer anderen Ausflihrungsform umfasst der Hohlraum im Bereich des ersten Endes des Matrizengrundkdrpers
angeordnet einen konisch ausgebildeten Langsabschnitt, welcher sich gegen das erste Ende des montierten Matrizen-
formeinsatzes ausdehnt. Damit ist der Vorteil erreichbar, dass durch diesen konischen Léangsabschnitt des Hohlraums im
Matrizengrundkdrper eine integrierte Zentriereinheit fir die zweite Werkzeughalfte gebildet wird. Alternativ kann am ersten
Ende des Matrizengrundkdrpers ein externes Zentrierelement mit einem Innenkonus angeordnet sein.

[0020] In einer speziellen Ausflhrungsform des erfindungsgeméssen Kits ist fir jeden Matrizenformeinsatz ein in die
Kavitat des entsprechenden Matrizenformeinsatzes passender Steckschliissel vorhanden, welcher nach einem Einflihren
in die Kavitat mit dieser rotativ formschliissig verbunden ist.

[0021] In einer anderen Ausflihrungsform des erfindungsgemassen Kits umfasst die Kavitat mindestens eines Matrizen-
formeinsatzes eine periphere Innenwandflache, welche vorzugsweise Langsrillen aufweist. Vorzugsweise umfasst min-
destens ein Steckschllssel einen Zapfen mit einer peripheren Mantelflache mit Langsrippen, welche mit den Langsrillen
an der Innenwandflache der Kavitat in Eingriff bringbar sind.
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[0022] In einer weiteren Ausflihrungsform des erfindungsgeméssen Kits sind die mindestens zwei Matrizenformeinsatze
unterschiedlich ausgebildet.

[0023] Eine bevorzugte Verwendung der Matrize fir ein Spritzgiess- oder Formpresswerkzeug ist die Herstellung von
Verschlusskappen, insbesondere fir Kunststoffverschlusskappen fir Getrankeflaschen.

[0024] Die Erfindung und Weiterbildungen der Erfindung werden im Folgenden anhand der teilweise schematischen Dar-
stellungen des Ausflihrungsbeispiels noch naher erlautert.

Es zeigen:
[0025]
Fig. 1  einen Léngsschnitt durch eine Ausflhrungsform einer erfindungsgemassen mehrteiligen Matrize;

Fig. 2 einen Léngsschnitt durch eine andere Ausfiihrungsform einer erfindungsgemassen mehrteiligen Matrize;
Fig. 3 einen Léngsschnitt durch eine weitere Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen mehrteiligen Matrize;

Fig. 4 eine Explosionsdarstellung einer Ausfuhrungsform des erfindungsgeméssen Kits fur die Zusammenstellung
einer Matrize, wobei der Matrizengrundkdrper und zwei Matrizenformeinsatze im Léangsschnitt dargestellt
sind; und

Fig. 5 eine vergrosserte Darstellung der Gewindeverbindung geméss Detail A in Fig. 1.

[0026] Die in der Fig. 1 dargestellte Ausflihrungsform der erfindungsgemassen mehrteiligen Matrize 1 fir Spritzgiess- oder
Formpresswerkzeuge umfasst einen im Wesentlichen zylinder- oder prismaférmigen oder konischen Matrizengrundkérper
3, welcher in eine Grundplatte 2 eines Spritzgiess- oder Formpresswerkzeugs einsetzbar ist und einen Matrizenformein-
satz 4, welcher in den Hohlraum 10 des Matrizengrundkérpers 3 einflihrbar ist. Der Matrizengrundkérper 3 umfasst ein
erstes Ende 12, ein zweites Ende 13, eine das erste und das zweite Ende 12, 13 verbindende L&ngsachse 11 und einen in
Richtung der L&ngsachse 11 durchgehenden Hohlraum 10. Der Matrizenformeinsatz 4 hat ein erstes Ende 22, ein zweites
Ende 23, eine das erste und zweite Ende 22, 23 verbindende Zentralachse 21 und eine in Richtung der Zentralachse 21
durchgehende Kavitat 20. Die Kavitat 20 des Matrizenformeinsatzes 4 verjlingt sich auf einem an das erste Ende 22 des
Matrizenformeinsatzes 4 angrenzenden ersten Langsabschnitt 24 gegen das zweite Ende 23 des Matrizenformeinsatzes
4 und definiert in diesem ersten Langsabschnitt 24 die periphere Mantelflache eines herzustellenden Produkts. Der Ma-
trizenformeinsatz 4 ist vom ersten Ende 12 des Matrizengrundkérpers 3 in den Hohlraum 10 des Matrizengrundkérpers
3 einsetzbar und darin mittels einer Gewindeverbindung |&sbar fixierbar, so dass das erste Ende 22 des eingesetzten
Matrizenformeinsatzes 4 in dieser Ausfliihrungsform im Bereich des ersten Endes 12 des Matrizengrundkdrpers 3 ange-
ordnet ist.

[0027] Der Matrizenformeinsatz 4 ist in Richtung der Zentralachse 21 auf einem ersten Langsabschnitt 26 kreiszylindrisch
oder konisch ausgebildet und umfasst eine periphere Mantelflache mit einer dreidimensionalen Strukturierung, welche in
Form eines Aussengewindes 27 ausgebildet ist. Analog dazu ist der Hohlraum 10 des Matrizengrundkérpers 3 auf einem
im Bereich des ersten Endes 12 des Matrizengrundkérpers 3 angeordneten ersten Langsabschnitt 14 als Kreiszylinder
oder Konus mit einer dreidimensionalen Strukturierung in Form eines Innengewindes 18 ausgebildet, wobei das Innenge-
winde 18 mit dem Aussengewinde 27 am Matrizenformeinsatz 4 in Eingriff bringbar ist. Die Innen- und Aussengewinde 18,
27 sind hier als Sagezahngewinde ausgebildet (Fig. 5). Das als Sdgezahngewinde ausgebildete Aussengewinde 27 hat
gegen das erste Ende 22 des Matrizenformeinsatzes 4 gerichtete lasttragende Gewindeflanken 39 und das Innengewinde
18 im Hohlraum 10 des Matrizengrundkérpers 3 hat gegen das zweite Ende 23 des Matrizengrundkérpers 3 gerichtete
lasttragende Gewindeflanken 41. Diese lasttragenden Gewindeflanken 39, 41 weisen einen kleineren Flankenwinkelanteil
alpha als die nichtlasttragenden Gewindeflanken 40, 42 auf, wobei der Flankenwinkelanteil alpha der tragenden Gewin-
deflanken 39, 41 ungefahr 3° betragen kann und der Flankenwinkelanteil beta der nichttragenden Gewindeflanken 40,
42 ungefahr 30° betragen kann. Das Innen- und das Aussengewinde 18, 27 sind vorzugsweise als eingangige Gewinde
ausgebildet, kbnnen aber alternativ als mehrgéngige Gewinde ausgebildet sein.

[0028] Der Hohlraum 10 des Matrizengrundkérpers 3 ist in Richtung der Langsachse 11 durchgehend und weist neben
dem ersten Langsabschnitt 14 einen sich gegen das zweite Ende 13 des Matrizengrundkérpers 3 ausdehnenden zwei-
ten Langsabschnitt 15 auf (Fig. 4). Dabei hat der zweite Langsabschnitt 15 des Hohlraums 10 im Matrizengrundkérper 3
einen kleineren Durchmesser als der erste Langsabschnitt 14. In alternativen Ausfihrungsformen kann der zweite Léngs-
abschnitt 15 des Hohlraums 10 im Matrizengrundkérper 3 den gleichen Durchmesser oder einen grésseren Durchmesser
als der erste Langsabschnitt 14 im Matrizengrundkérper 3 aufweisen.

[0029] Ferner umfasst die mehrteilige Matrize 1 einen Angusseinsatz 6, welcher in den zweiten Lédngsabschnitt 15 des
Hohlraums 10 im Matrizengrundkérper 3 einflihrbar ist. Der Angusseinsatz 6 hat ein erstes Ende 8 und ein zweites Ende
9 und umfasst einen in Richtung der Langsachse 11 des Matrizengrundkdrpers 3 durchgehenden Angusshohlraum 5. Der
Angusseinsatz 6 umfasst an sein erstes Ende 8 angrenzend einen zylindrischen oder konischen ersten LAngsabschnitt 33,
welcher passend in einen an das zweite Ende 23 des Matrizenformeinsatzes 4 angrenzenden, komplementér zylindrisch
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oder konisch ausgebildeten zweiten Léangsabschnitt 25 der Kavitat 20 im Matrizenformeinsatz 4 einfihrbar ist. Der erste
Langsabschnitt 24 der Kavitat 20 im Matrizenformeinsatz 4, welcher die periphere Mantelfliche eines herzustellenden
Produkts definiert und somit einen Teil der Formkavitat der Matrize 1 bildet, wird gegen das zweite Ende 23 des Matrizen-
formeinsatzes 4 durch das erste Ende 8 des Angusseinsatzes 6 begrenzt.

[0030] Neben den oben beschriebenen fir die Befestigung des Matrizenformeinsatzes 4 im Matrizengrundkérper 3 aus-
gebildeten ersten Langsabschnitten 14, 26 im Hohlraum 10 des Matrizengrundkdrpers 3, respektive aussen am Matrizen-
formeinsatz 4 und den zweiten Langsabschnitten 15, 25 fir die Aufnahme des Angusseinsatzes 6 im Hohlraum 10 des
Matrizengrundkdrpers 3, respektive in der Kavitat 20 des Matrizenformensatzes 4 kénnen der Matrizenformeinsatz 4, die
Kavitat 20 desselben, der Hohlraum 10 des Matrizengrundkérpers 3 und der Angusseinsatz 6 entlang der Langsachse 11,
respektive der Zentralachse 21 weitere Langsabschnitte aufweisen, welche fir die unterschiedlichen Ausfihrungsformen
der erfindungsgemassen Matrize 1 nachfolgend detailliert beschrieben werden.

[0031] Dabei wird fur die detaillierte Beschreibung auf Fig. 4 verwiesen, welche einen zur Ausfihrungsform der Matrize 1
gemass Fig. 1 identischen Matrizengrundkérper 3, Matrizenformeinsatz 4 und Angusseinsatz 6 umfasst.

[0032] Der Matrizenformeinsatz 4 umfasst aussen neben dem das Aussengewinde 27 tragenden ersten Langsabschnitt
26, einen an das zweite Ende 23 des Matrizenformeinsatzes 4 angrenzenden zylindrischen oder konischen zweiten Langs-
abschnitt 35, welcher passend in einen an den ersten Lédngsabschnitt 14 des Hohlraums 10 im Matrizengrundkdrper 3
anschliessenden zylindrischen oder konischen dritten Langsabschnitt 37 des Hohlraums 10 einflihrbar ist, und einen an
das erste Ende 24 des Matrizenformensatzes 4 angrenzenden zylindrischen oder konischen dritten Langsabschnitt 36,
welcher passend in einen vierten L&ngsabschnitt 38 im Hohlraum 10 des Matrizengrundkérpers 3 einflhrbar ist.

[0033] Die Kavitat 20 im Matrizenformeinsatz 4 umfasst neben dem an das erste Ende 22 des Matrizenformeinsatzes
4 angrenzenden ersten Langsabschnitt 24, welcher die periphere Mantelflache eines herzustellenden Produkts definiert,
einen an diesen ersten Langsabschnitt 24 und an das zweite Ende 23 des Matrizenformeinsatzes 4 angrenzenden zylin-
drischen oder konischen zweiten Langsabschnitt 25, welcher zur passenden Aufnahme eines an das erste Ende 8 des
Angusseinsatzes 6 angrenzenden, komplementér zylindrisch oder konisch ausgebildeten ersten Langsabschnitt 33 des
Angusseinsatzes 6 ausgebildet ist. Der an das vordere Ende 8 des Angusseinsatzes 6 angrenzende Langsabschnitt 33
des Angusseinsatzes 6 ragt teilweise in den ersten Langsabschnitt 24 der Kavitét 20 im Matrizenformeinsatz 4 hinein.

[0034] Zwischen dem zweiten und dritten LAngsabschnitt 15, 37 des Hohlraums 10 im Matrizengrundkérper 3 wird auf-
grund des relativ zum zweiten Langsabschnitt 15 einen grésseren Durchmesser aufweisenden dritten Langsabschnitts
37 des Hohlraums 10 im Matrizengrundkérper 3 eine gegen das erste Ende 12 des Matrizengrundkérpers 3 gerichtete
Schulter 17 gebildet, an welcher das zweite Ende 23 des Matrizenformeinsatzes 4 im montierten Zustand des Matrizen-
formeinsatzes 4 anliegt.

[0035] Der Hohlraum 10 im Matrizengrundkérper 3 umfasst ferner einen fliinften Langsabschnitt 43, welcher sich zwischen
dem zweiten Langsabschnitt 15 des Hohlraums 10 und dem zweiten Ende 13 des Matrizengrundkdrpers 3 ausdehnt und
einen grésseren Durchmesser als der zweite Langsabschnitt 15 des Hohlraums 10 aufweist. Der Angusseinsatz 6 umfasst
neben dem im zweiten Langsabschnitt 25 der Kavitat 20 im Matrizenformeinsatz 4 gelagerten ersten Langsabschnitt 33
einen zentralen zweiten Langsabschnitt 44, welcher im zweiten Langsabschnitt 15 des Hohlraums 10 passend gelagert ist,
und einen dritten LAngsabschnitt 45, welcher sich zwischen dem zweiten Langsabschnitt 44 des Angusseinsatzes 6 und
dem zweiten Ende 9 des Angusseinsatzes 6 ausdehnt und im flnften Langsabschnitt 43 des Hohlraums 10 gelagert ist.

[0036] Durch die passende Lagerung des ausseren zweiten Langsabschnitts 35 am Matrizenformeinsatz 4 im dritten
Langsabschnitt 37 des Hohlraums 10 im Matrizengrundkérper 3 wird ein erster Prazisionspositionierungssitz gebildet, so
dass der Matrizenformeinsatz 4 derart im Matrizengrundkérper 3 angeordnet ist, dass die Zentralachse 21 des Matrizen-
formeinsatzes 4 exakt koaxial zur Langsachse 11 des Matrizengrundkérpers 3 ist.

[0037] Ein zweiter Prazisionspositionierungssitz kann durch den zylindrischen oder konischen Langsabschnitt 33 im Be-
reich des ersten Endes 8 des Angusseinsatzes 6 und dem komplementér zylindrisch oder konisch ausgebildeten zweiten
Langsabschnitt 25 der Kavitat 20 im Matrizenformeinsatz 4 gebildet werden.

[0038] Ein dritter Prazisionspositionierungssitz kann durch den vierten Langsabschnitt 38 des Hohlraums 10 und den
darin passend gelagerten ausseren dritten Langsabschnitt 36 am Matrizenformeinsatz 4 gebildet werden.

[0039] Ferner kdnnen die Profile fir die Aussen- und Innengewinde 27, 18 bei montiertem Matrizenformeinsatz 4 ein Spiel
an den nichttragenden Gewindeflanken 40, 42 und im Kerndurchmesser des Aussengewindes 27 am Matrizenformeinsatz
4 aufweisen und ohne Spiel zwischen den tragenden Gewindeflanken 39, 41 und am Aussendurchmesser des Aussenge-
windes 27 am Matrizenformeinsatz 4 gelagert sein. Dadurch wird der Matrizeneinsatz 4 ebenfalls im Matrizengrundkérper
3 exakt koaxial geflhrt, so dass ein vierter Prazisionspositionierungssitz gebildet wird. Ferner wird der montierte Matri-
zenformeinsatz 4 durch die gegen sein erstes Ende 22 gerichteten steilen tragenden Gewindeflanken 39 axial spielfrei
im Matrizengrundkdrper 3 fixiert.

[0040] Der Matrizengrundkérper 3 und die Matrizenformeinsatze 4 sind aus einem rostfreien, hartbaren Stahl oder ei-
ner Legierung hergestellt. Besonders geeignete Werkstoffe sind flir den Matrizenformeinsatz 4 ein Kunststoff-Formstahl
(Werkstoff-Nr. 1.2083 ESU) oder eine niedriglegierte Kupfer-Knetlegierung (Cu Be2) und fiir den Matrizengrundkérper 3
ein Kunststoff-Formstahl (Werkstoff-Nr. 1.2083 ESU).
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[0041] Der Matrizengrundkérper 3 umfasst im Bereich seines zweiten Endes 13 einen Flansch 16, wodurch der Matri-
zengrundkdrper 3 daran gehindert wird, sich beim Ausstossen oder Herausziehen des Produkts relativ zur Grundplatte
2 mitzubewegen.

[0042] Die in der Fig. 2 dargestellte Ausflihrungsform der erfindungsgeméssen mehrteiligen Matrize 1 fir Spritzgiess-
oder Formpresswerkzeuge unterscheidet sich von der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsform nur darin, dass der Hohl-
raum 10 im Bereich des ersten Endes 12 des Matrizengrundkérpers 3 angeordnet einen konisch ausgebildeten sechsten
Langsabschnitt 34 umfasst, welcher sich vom ersten Ende 12 des Matrizengrundkérpers 3 bis zum ersten Ende 22 des
montierten Matrizenformeinsatzes 4 ausdehnt. Durch diesen konischen sechsten Léangsabschnitt 34 des Hohlraums 10
im Matrizengrundkérper 3 wird eine integrierte Zentriereinheit flir die zweite Werkzeughalfte (nicht gezeichnet) gebildet.
Alternativ kann zur Zentrierung der zweiten Werkzeughélfte am ersten Ende 12 des Matrizengrundkdrpers 3 ein externes
Zentrierelement (nicht gezeichnet) mit einem Innenkonus angeordnet sein. Die Kavitat 20 weist analog zu Fig. 1 an einem
an das erste Ende 22 des Matrizenformeinsatzes 4 angrenzenden Bereich (Fig. 1 und 4) eine periphere Innenwandflache
28 auf, welche mit Langsrillen 29 versehen ist.

[0043] Die in der Fig. 3 dargestellte Ausflihrungsform der erfindungsgeméassen mehrteiligen Matrize 1 fir Spritzgiess- oder
Formpresswerkzeuge unterscheidet sich von der in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsform nur dadurch, dass der Formab-
schnitt fir den bombierten endstandigen Abschnitt des herzustellenden Produkts nicht im ersten Langsabschnitt 24 (Fig.
1 und 4) in der Kavitat 20 des Matrizenformeinsatzes 4 sondern im Angusseinsatz 6 ausgebildet ist. Der Angusseinsatz
6 weist dazu an seinem ersten Ende 8 eine zur Ldngsachse 11 des Matrizengrundkdrpers 3 koaxiale Vertiefung 19 auf,
welche den endstandigen Abschnitt der Aussenform des herzustellenden Produkts definiert. Zudem fehlen der zweite
Langsabschnitt 35 am Matrizenformeinsatz 4, der dazu passende dritte Langsabschnitt 37 im Hohlraum 10 sowie der
zweite Langsabschnitt 25 in der Kavitat 20 des Matrizenformeinsatzes 4 und der dazu passende erste Langsabschnitt 33
am Angusseinsatz 6, so dass bei montiertem Matrizenformeinsatz 4 das zweite Ende 23 das Matrizenformeinsatzes 4 am
ersten Ende 8 des Angusseinsatzes 6 anliegt. Der Angusseinsatz 6 und die dazu geeignete Ausgestaltung der Kavitat
20 des Matrizenformeinsatzes 4 geméss Fig. 3 kédnnen auch in einer alternativen Ausgestaltung der Ausflihrungsform
gemass Fig. 1 verwendet werden.

[0044] In Fig. 4 dargestellt ist eine Ausfihrungsform des erfindungsgemassen Kits zur Zusammenstellung einer mehr-
teiligen Matrize 1 fiir Spritzgiess- oder Formpresswerkzeuge. Der Kit umfasst beispielhaft einen Matrizengrundkérper 3,
einen Satz von zwei Matrizenformeinsétzen 4, 4" mit unterschiedlich ausgebildeten Kavitaten 20, 20" und zusatzlich zwei
Steckschlissel 7, 7°. Je ein Steckschllssel 7, 7” ist mit einem der zwei Matrizenformeinsatze 4, 4" von dessen erstem
Ende 22, 22" her 16sbar in Eingriff bringbar. Der Steckschlissel 7, 7” ist nach einem Einflhren in die Kavitat 20, 20" des
entsprechenden Matrizenformeinsatzes 4, 4" mit diesem rotativ formschlissig verbunden. In Fig. 4 sind zwei Matrizen-
formeinsétze 4, 4° dargestellt, welche je eine Kavitat 20, 20" mit einer peripheren Innenwandflache 28, 28" umfassen,
wobei die Innenwandflachen 28, 28" der Kavitaten 20, 20" der zwei Matrizenformeinsatze 4, 4" unterschiedlich ausgebil-
dete Langsrillen 29, 29 aufweisen. Die zwei Steckschllissel 7, 7" umfassen je einen Zapfen 30, 30" mit einer peripheren
Mantelflache 31, 31, wobei die periphere Mantelflache 31 des Zapfens 30 eines ersten Steckschlissels 7 Léangsrippen 32
umfasst, welche mit den Langsrillen 29 an der Innenwandflache 28 der Kavitat 20 eines ersten Matrizenformeinsatzes 4 in
Eingriff bringbar sind und die periphere Mantelflache 31 des Zapfens 30" eines zweiten Steckschllssels 7° Langsrippen
32" umfasst, welche mit den Langsrillen 29° an der Innenwandflache 28 der Kavitat 20° eines zweiten Matrizenformein-
satzes 4" in Eingriff bringbar sind.

[0045] Neben unterschiedlich ausgebildeten Langsrillen 29 in der Kavitat 20 der Matrizenformeinsatze 4 kdnnen auch die
Form und/oder der Durchmesser der Kavitaten 20 der zwei oder mehr Matrizenformeinsétze 4 unterschiedlich ausgebildet
sein.

[0046] Die Steckschllissel 7 kbnnen z.B. einen Innenvierkant 46 aufweisen, so dass jeder Steckschllissel 7 beispielsweise
in bekannter Weise Uber einen Ratschenmechanismus mit einem Hebel (nicht gezeichnet) verbunden werden kann.

Patentanspriiche

1. Mebhrteilige Matrize (1) fir Spritzgiess- oder Formpresswerkzeuge umfassend:
einen Matrizengrundkérper (3), welcher in eine Grundplatte (2) eines Spritzgiess- oder Formpresswerkzeugs ein-
setzbar ist und welcher ein erstes Ende (12), ein zweites Ende (13), eine das erste und das zweite Ende (12, 13)
verbindende Langsachse (11) und einen mindestens am ersten Ende (12) offenen Hohlraum (10) umfasst, dadurch
gekennzeichnet, dass die Matrize (1) ferner umfasst:
einen Matrizenformeinsatz (4), welcher ein erstes Ende (22), ein zweites Ende (23), eine das erste und zweite Ende
(22, 23) verbindende Zentralachse (21) und eine mindestens am ersten Ende (22) des Matrizenformeinsatzes (4)
offene Kavitat (20) umfasst, wobei
der Matrizenformeinsatz (4) vom ersten Ende (12) des Matrizengrundkérpers (3) in den Hohlraum (10) des Matrizen-
grundkdrpers (3) einsetzbar und darin |ésbar fixierbar ist, so dass das erste Ende (22) des eingesetzten Matrizen-
formeinsatzes (4) gegen das erste Ende (12) des Matrizengrundkérpers (3) gerichtet ist.
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Matrize nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Matrizenformeinsatz (4) in Richtung der Zentralachse
(21) mindestens auf einem ersten Léangsabschnitt (26) kreiszylindrisch oder konisch ausgebildet ist und eine periphere
Mantelflache mit einer dreidimensionalen Strukturierung umfasst, welche in Form eines Aussengewindes (27) oder
einer peripheren Lamelle oder Lippe ausgebildet ist.

Matrize nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum (10) des Matrizengrundkdrpers (3) auf einem
ersten Langsabschnitt (14) als Kreiszylinder oder Konus mit einer dreidimensionalen Strukturierung ausgebildet ist,
welche mit der dreidimensionalen Strukturierung am Matrizenformeinsatz (4) in Eingriff bringbar ist und in Form eines
Innengewindes (18) oder einer peripheren Lamelle oder Lippe ausgebildet ist.

Matrize nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die dreidimensionale Strukturierungen im Hohlraum (10)
des Matrizengrundkérpers (3) und am Matrizenformeinsatz (4) als Innen-, respektive Aussengewinde (18, 27) und
vorzugsweise als Spezialgewinde, insbesondere als Trapez- oder Sdgezahngewinde ausgebildet sind.

Matrize nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Aussengewinde (27) gegen das erste Ende (22) des
Matrizenformeinsatzes (4) gerichtete lasttragende Gewindeflanken (39) und das Innengewinde (18) gegen das zweite
Ende (23) des Matrizengrundkdrpers (3) gerichtete lasttragende Gewindeflanken (41) aufweisen, wobei die lasttra-
genden Gewindeflanken (39, 41) einen kleineren Flankenwinkelanteil alpha als die nicht lasttragenden Gewindeflan-
ken (40, 42) oder einen negativen Flankenwinkelanteil alpha aufweisen.

Matrize nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Innen- und das Aussengewinde (18, 27) als
eingangiges oder mehrgangiges Gewinde ausgebildet sind.

Matrize nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Matrizengrundkérper (3) einen in
Richtung der Langsachse (11) durchgehenden Hohlraum (10) umfasst, welcher einen gegen das erste Ende (12) des
Matrizengrundkdrpers (3) gerichteten ersten Langsabschnitt (14) und einen sich gegen das zweite Ende (13) des
Matrizengrundkérpers (3) ausdehnenden zweiten Langsabschnitt (15) aufweist.

Matrize nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Matrize (1) zusatzlich einen Angusseinsatz (6) umfasst,
welcher in den zweiten Langsabschnitt (15) des Hohlraums (10) im Matrizengrundkérper (3) einflhrbar ist und ein
erstes Ende (8), ein zweites Ende (9) und einen in Richtung der Langsachse (11) des Matrizengrundkérpers (3)
durchgehenden Angusshohlraum (5) umfasst.

Matrize nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kavitat (20) im Matrizenformkdrper (4) in Richtung der
Zentralachse (21) durchgehend ist und im Bereich des zweiten Endes (23) des Matrizenformeinsatzes (4) durch den
Angusseinsatz (6) begrenzt wird.

Matrize nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Angusseinsatz (6) an sein erstes Ende (8) angrenzend
einen zylindrischen oder konischen ersten Langsabschnitt (33) umfasst und ein an das zweite Ende (23) des Matri-
zenformeinsatzes (4) angrenzender zweiter Langsabschnitt (25) der Kavitat (20) im Matrizenformeinsatz (4) komple-
mentar zylindrisch oder konisch ausgebildet ist.

Matrize nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der an das erste Ende (8) angrenzende erste Langsab-
schnitt (33) des Angusseinsatzes (6) mindestens teilweise in den ersten Langsabschnitt (24) der Kavitat (20) im Ma-
trizenformeinsatz (4) hineinragt.

Matrize nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Angusseinsatz (6) an seinem ersten Ende (8) eine
sich entlang der Léngsachse (11) des Matrizengrundkdrpers (3) ausdehnende Vertiefung (19) aufweist, welche einen
endstandigen Abschnitt einer Aussenform eines herzustellenden Produkts definiert.

Matrize nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum (10) im Matrizengrundkér-
per (3) einen sich vom ersten Langsabschnitt (14) des Hohlraums (10) gegen das zweite Ende (13) des Hohlraums
(10) ausdehnenden dritten Langsabschnitt (37) mit einem grésseren Durchmesser als der zweite Langsabschnitt
(15) des Hohlraums (10) aufweist, so dass eine gegen das erste Ende (12) des Matrizengrundkdrpers (3) gerichtete
Schulter (17) gebildet wird, an welcher das zweite Ende (23) des Matrizenformeinsatzes (4) zur Anlage bringbar ist.

Matrize nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum (10) im Bereich des ers-
ten Endes (12) des Matrizengrundkdrpers (3) angeordnet einen konisch ausgebildeten Langsabschnitt (34) umfasst,
welcher sich gegen das erste Ende (22) des montierten Matrizenformeinsatzes (4) ausdehnt.

Kit zur Zusammenstellung einer mehrteiligen Matrize nach einem der Anspriche 1 bis 14, umfassend mindestens
einen Matrizengrundkérper (3) und einen Satz von. mindestens zwei Matrizenformeinsatzen (4), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kit zusatzlich mindestens einen mit jedem Matrizenformeinsatz (4) von dessen erstem Ende (22)
her I6sbar in Eingriff bringbaren Steckschllssel (7) umfasst.

Kit nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass flr jeden Matrizenformeinsatz (4) ein in die Kavitat (20) des
entsprechenden Matrizenformeinsatzes (4) passender Steckschlissel (7) vorhanden ist, welcher nach einem Einfiih-
ren in die Kavitat (20) mit dieser rotativ formschlliissig verbunden ist.

Kit nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Kavitat (20) mindestens eines Matrizenformeinsat-
zes (4) eine periphere Innenwandflache (28) umfasst, welche Langsrillen (29) aufweist.
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18. Kit nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Steckschlissel (7) einen Zapfen (30) mit einer
peripheren Mantelflache (31) umfasst, wobei die periphere Mantelflache (31) Langsrippen (32) umfasst, welche mit
den Léngsrillen (29) an der Innenwandflache (28) der Kavitét (20) in Eingriff bringbar sind.

19. Kit nach einem der Anspriche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Matrizenformeinsatze
(4) unterschiedlich ausgebildet sind.

20. Verwendung der Matrize (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 14 fir ein Spritzgiess- oder Formpresswerkzeug flr die
Herstellung von Verschlusskappen und insbesondere fliir Kunststoffverschlusskappen fiir Getrankeflaschen.
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