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Patentanspriiche:

1. Mittel zur Herstellung aktiver, konturbildender Werkzeugbauteile fiir Formen bzw.
Werkzeugbauteilen, dadurch gekennzeichnet, dafl das Mittel zur Herstellung von
Hinterscheidungen, scharfen Kanten und Rippen ein Einlegeteil (4, 5) ist.

2. Mittel zur Herstellung aktiver, konturbildender Werkzeugbauteile nach Anspruch 1, dadurch
gekennzelchnet, dald das Einlegeteil (4, 5) so in die Formhiilften einzuarbeiten ist, dal eine
Aufnahme der Einlegeteile (4, 5) in die Formhélften (2, 3) erfolgt.

3. Mittel zur Herstellung aktiver, konturbildender Werkzeugbauteile nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daR die Einlegeteile (4, 5) aus Einzelteilen zusammengesetzt sind.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Dis Erfindung betrifft ein Mittel zur Herstellung aktiver, konturbildender Werkzeugbauteile fiir Formen bzw. Werkzeuge zum
GieBen, Schdumen, Blasformen, Spritzprassen oder Spritzgieen von Harzen oder Plastwerkstoffen mittels Metallspritzen,
Flammspritzen, MCP-Verfahren, insbesondere unter Verwendung von Einlegeteilen zur Realisierung von Hinterscheidungen.

Charakterlistik des bekannten Standes der Technik

Zur Herstellung von Plasteteilen fir den Musterbau im Rahmen der Erzeugnisentwicklung werden Hilfswerkzeuge/

Einfachwerkzeuge bendtigt. Die Anfertigung dieser Werkzeuge erfoigt mittels Metallspritzen mit Zink. Dazu ist allgemein

bekannt, ein Modell des Plasteteiles mit vollstindiger AuRen- und Innenkontur aus solchem Werkstoff herzustellen, welcher der

thermischen Belastung des Metallspritzens von Zink ohne Verformung widersteht,

Bei der Anfertigung derartiger Hilfswerkzeug/Einfachwerkzeuge ist folgender Arbeitsaufwand erforderlich:

1. Befestigen des Modells auf eine Platte. Aufbringen von Trennmittel.

2. Metallspritzen mit einer Schichtdicke von 3 bis 5mm.

3. Auflegen eines Rahmens, AusgieBen mit Epoxidharz.

4. Wenden dei Werkzeughdlfte. Entfernen der Platte. Einbringen von Zentrierkegeln. Aufbringen von Trennmittel. Metallspritzen
mit einer Schichtdicke von 3 bis 5mm.

5. Auflegen eines Rahmens. AusgieBen mit Epoxidharz.

6. Trennen der Werkzeughilfts, Bearbeiten zum Hilfswerkzeug (Diise, evtl. Auswerfer, planparallele Fliche, Fihrungen,
Zentrierungen).

Diese Losung setzt ein maBgerechtes Modell mit AuBen- und Innenkonturen voraus, die insbesondere dort schwierig zu fertigen

sind. Scharfe Kanten und Rippen werden schlecht und weniger stabil der Spritzbelastung widerstehen, Hinterschneidungen sind

nicht zu realisieren.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in einer wesentlichen Verringerung des fertigungstechnischen Aufwandes bei der Herstellung
von Hilfswerkzeugen/Einfachwerkzeugen fiir den Musterbau,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Mittel zur Herstellung aktiver, konturbildender Werkzeugteile fiir Formen baw.
Werkzeugbauteile zu schaffen, das eine Herstellung von Hinterschneidungen, scharfen Kanten und Rippen mit geringem
Aufwand méglich wird.

Erfindungsgemi® wird die Aufgabe dadurch ge!dst, daB das Mittel zur Herstellung von Hinterschneidungen, scharfen Kanten
und Rippen ein Einlegetaeil ist.

Nach dem weiteren Mittel/Merkmal der Erfindung ist das Einlegetei! so In die Formhilften einzuarbeiten, daR eine Aufnahme in
die Formhilften erfolgt.

Die Einlegeteile kdnnen auch aus Einzelteilen zusammengesetzt sein.

Ausfihrungsbeisplel

Die Erfindung soll nachstehend anhand eines Ausfiithrungsbeispiels niher erldutert werden. In der zugehérigen Zeichnung zeigt
die Figur eine perspektivische Darstellung beider Formhilften. Die durch Metalispritzen und HintergieRen mit einem
HinterguBwerkstoff 1 herzustellenden konturbildenden Formhilften 2, 3 eines Platspritzwerkzeuges beinhalten zur Realisierung
von Hinterschneidungen Einlegeteile 4 und 5.
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Die Einlegeteile 4 und 5 sind vor dem Spritzvorgang bei auseinandergefahrenem Werkzeug in die entsprechenden Aufnahmen
einer oder beider Formhélften 2 oder 3 einzulegen und bei Bedarf auch von auBen durch geeignete Elemente (2.B. Schrauben,
Stifte) zusétzlich zu sichern.

Vortailhaft ist das Einlegen der Einlegeteile 4, 5 in die anguBseitige Formhalfte 2, da durch den AnguR das gespritzte Plastteil 6
mit den Einlegeteilen 4 und 5 beim Entfernen in dieser Formhdlfte 2 gut gehalten werden.

Beim Entformen des Plastteiles 6 aus dem Werkzeug ist dieses mit den Einlegeteilen 4 und 5 dem Werkzeug zu entnehmen.
Plastteil 8 und Einlegeteile 4 und 5 sind auRerhalb des Spritzwerkzeuges zu trennen und die Einlegeteile 4 und 5 fiir den nichsten
Spritzvorgang wieder in die entsprechenden Formhilften 1 und 2 einzusetzen,

Die Einlegeteile 4 und 6 kénnen auch aus Einzelteilen zusammengesetzt und miteinander verschraubt {verstiftet) sein. Mit 7 ist
die metallgespritzte Schicht bezeichnet. Die AnguBausfiihrung und -anordnung ist analog konventioneller
SpritzgieBwerkzeuge.
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