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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Formteilen mit glatter kompakter
Oberfliche und zellig-porésem Kern durch Spritzgiessen.

6) Bei dem Verfahren wird ein Formhohlraum (14) 3 B
mit einem Gas gefiillt, das ein Aufschiumen der %K
in den Formhohiraum eindringenden, treibmittelhaltigen ' o R
Kunststoffschmelze verhindert und von der Schmelze
aus dem Formhohlraum allmihlich verdringt wird.

Um zu verhindern, dass beim Formfiillvorgang hin-
ter der Fliessfront der Schmelze zuriickgebliebene Gas-
blasen Deformationen im Formteil bilden, werden sie
unmittelbar nach ihrer Einschliessung durch die Schmel-
ze aus dem Formhohlraum evakuiert.

An_einer Thermoplastschaum-Spritzgiessmaschine
ist der Formhohlraum (14) der Vorrichtung zur Durch-
filhrung des Verfahrens iiber einen Kanal (114) und ein
Ventil (22,23) mit Gasdruck beaufschlagbar bzw. davon
entlastbar,

In den Bereichen (126), in denen die Schmelze den
Fluchtweg des Gases iiber den Kanal (114) verschliesst,
ist in der Formwand mindestens je eine kapillarwirkende
gasdurchléssige Einrichtung (127) vorgesehen, die iiber
mindestens einen Entlastungsraum (128,129) und ein A S
diesem zugeordnetes Absperrventil (3) mit der freien 2 N | S A
Atmosphére verbindbar ist, Dadurch sind auch kompli- AN 430
zierter gestaltete Formteile fehlerfrei mit glatter Ober-
fliche herstellbar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Formteilen mit glat-
ter kompakter Oberfliche und zellig-pordsem Kern durch
Spritzgiessen einer treibmittelhaltigen Kunststoffschmelze
in einen Formhohlraum, in dem zur Verhinderung des Auf-
schiumens der Schmelze wihrend des Formfiillvorganges ein
Gasgegendruck herrscht und aus demselben das Gas mit fort-
schreitender Formfiillung durch die Schmelze verdringt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass wihrend des Formfiillvorgan-
ges hinter der Fliessfront der Schmelze zuriickgebliebene
Gaseinschliisse unmittelbar nach deren Einschiiessen durch
die Schmelze druckentlastet und aus dem Formhohlraum ent-
fernt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gaseinschliisse unter Ausniitzung der Gasdurchlés-
sigkeit kapillarwirkender Entliiftungswege in Verbindung mit
der diese iiberbriickenden Oberflichenspannung der Schmelze
druckentlastet und aus dem Formhohlraum evakuiert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckentlastung bzw. Réumung der Gaseinschliisse
voneinander ortlich und zeitlich getrennt gesteuert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die &rtlich und zeitlich getrennte Steuerung nach einem
auf den Formfiillvorgang abgestimmten Programm erfolgt.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, an einer Thermoplastschaum-Spritzgiessma-
schine, mit einer trennbaren Spritzgiessform (1), deren Form-
hohlraum (14) in geschlossenem Zustand iiber einen in der
Spritzgiessform (1) ausgebildeten Kanal (114) und ein diesem
vorgeschaltetes Lade- bzw. Entladeventil (22, 23) mittels
eines Gases druckbeaufschlagbar bzw. wihrend des Form-
filllvorganges allmihlich von der Gasladung riumbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Abschnitten (126) des
Formhohlraumes (14), in welchen die Fliessfront der Schmelze
im Verlauf des Formfiillvorganges jeweils den Fluchtweg des
Gases iiber den Kanal (114) zum Lade- bzw. Entladeventil
(22, 23) verschliesst, in der Wand des Formhohlraumes (14)
mindestens je eine kapillarwirkende gasdurchlassige Einrich-
tung (127, 48) vorgesehen ist, die {iber mindestens einen Ent-
lastungsraum (128, 129, 49, 50) und ein diesem zugeordnetes
Absperrventil (3) mit der freien Atmosphiire verbindbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, in welcher die Spritz-
giessform (1) fiir eine Anzahl in dem herzustellenden Form-
teil vorgesehener Aussparungen eine entsprechende Anzahl
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von Formkernen (124) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass 45

die Formkerne (124) in je einer Ausnehmung (123) einer der
beiden Formhilften (11, 12) der Spritzgiessform (1) fest an-
geordnet sind, wobei jeweils in dem dem Formhohlraum (14)
benachbarten Bereich der Ausnehmung (123) zwischen deren
Wandung und dem Formkern (124) ein fiir die Schmelze
undurchdringlicher, gasdurchlissiger Spalt (127), in dem dem
Formhohlraum (14) abgewandtem Bereich der Ausnehmung
(123) zwischen deren Wandung und dem Formkern (124)
eine an den Spalt (127) anschliessende Kammer (128) und im
Anschluss an die Kammer (128) ein zum Absperrventil (3)
fiihrender Entliiftungskanal (129) mit einem dem Durchlass-
vermdgen der Kammer (128) entsprechenden Querschnitt vor-
gesehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Ausbildung der Kammern (128) die Formkerne
(124) in dem dem Formhohlraum (14) angewandten Bereich
der Ausnehmurgen (123) gegeniiber deren Wandung abge-
setzt sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ausnehmungen (123) samt den Entliiftungs-
kanilen (129) in der beweglichen Formhilfte (12) der Spritz-
giessform (1) ausgebildet sind.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass den Entlastungsriumen (128, 129, 49, 50) je ein
fernsteuerbares Absperrventil (3) zugeordnet ist, und die )
Fernsteueranschliisse (31) der Absperrventile (3) sémtlich mit
einer programmierbaren Einrichtung zur Steuerung des Ein-
spritzvorganges verbunden sind. :

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass in dem in den Formhohlraum (14) miindenden End-
bereich von Auswerferbohrungen (44) zwischen deren Wan-
dung und den Auswerferstiften (41) je ein gasdurchldssiger
Spalt (48) und anschliessend daran eine ringartig erweiterte
Kammer (49) ausgebildet ist, wobei jede der Kammern (49)
iiber je einen Entliiftungskanal (50) mit dem zugeordneten
Absperrventil (3) in Steuerverbindung steht.

11. Vorrichtung nach den Anspriichen 6 und 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der gasdurchlissige Spalt (127, 48) mit
einer Breite von 0,02 bis 0,04 mm ausgebildet ist.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Formteilen mit glatter kompakter Oberfliche und zellig-pord-
sem Kern durch Spritzgiessen einer treibmittelhaltigen
Kunststoffschmelze in einen Formhohlraum, in dem zur Ver-
hinderung des Aufschiiumens der Schmelze wihrend des
Formfiillvorganges ein Gasgegendruck herrscht und aus dem
das Gas mit fortschreitender Formfiillung durch die Schmelze
verdringt wird.

Zur Erzielung von derartigen sog. Strukturschaumteilen
mit glatter Oberfliche ist es bekannt, die mit einem Treib-
mittel versetzte Kunststoffschmelze, im folgenden kurz
Schmelze genannt, gegen den Druck eines zuvor an einer Zu-
fiihrstelle in den Formhohlraum eingefiihrten Gases einzu-
spritzen.

Dabei ist der Einspritzdruck stets grosser als der Gegen-
druck des Gases, welcher seinerseits den Expansionsdruck
des Treibmittels fiberwiegt, um ein Aufschiumen der
Schmelze vor vollendetem Formfiillvorgang zu verhindern.

Diesen Druckverhilinissen zufolge weicht das Gas bei
einem im wesentlichen gleichbleibenden Gegendruck vor der
Fliessfront der den Formhohlraum anfiillenden Schmelze
durch die mit der Zufiihrstelle identische Abfiihrstelle zu-
riick und solite bei vollfiihrter Formfiillung erwartungsge-
miss restlos aus dem Formhohlraum verdriingt worden sein.

Die Erfahrung zeigt indessen, dass dies lediglich bei
Spritzgiessformen fiir Strukturschaumteile ganz einfacher
Geometrie und auch bei diesen nicht immer der Fall ist. Ver-
suche ergaben, dass die Fliessfront der Schmelze in gewissen
Fillen auch beim Spritzgiessen von Formteilen verhéltnis-
miissig einfacher Gestalt Strémungsschatten bildet, aus denen
das Gas nicht abstromen kann.

Ein solches Verhalten tritt noch vermehrt in Erscheinung,
sobald kompliziertere Strukturschaumteile mit mehreren
Aussparungen oder Durchbriichen herzustellen sind. Das
Gas bleibt hierbei vielfach in den Zwischenrdumen der fiir
diese Aussparungen notwendigen Formkerne durch die
Schmelze eingeschlossen. Die letztere wird dadurch am An-
fiillen dieser Zwischenrdume gehindert, welcher Umstand
eine Unbrauchbarkeit der Formteile zur Folge hat.

Fiir die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren
anzugeben, welches durch Uberwinden dieses Nachteils ein
fehlerfreies Spritzgiessen von Formteilen besagter Art unge-
achtet deren geometrischer Gestaltung mit einer glatten Ober-
flache gestattet.

Erfindungsgemiss kennzeichnet sich das Verfahren da-
durch, dass wihrend des Formfiillvorganges hinter der Fliess-
front der Schmelze zuriickgebliebene Gaseinschliisse unmit-



telbar nach deren Einschliessen durch die Schmelze druck-
entlastet und aus dem Formhohlraum entfernt werden.

Durch ein solches Vorgehen wird es mdglich sein, jeweils
ein soeben umschlossenes, der Schmelze hinderlich entgegen-
stehendes Gaspolster noch vor dem Erstarren der stockenden
Fliessfront dieser aus dem Weg zu riumen, damit ein liicken-
loses Anfiillen des Formhohlraumes sichergestellt ist.

Zur Druckentlastung der Gaseinschliisse bzw. zu deren
Evakuierung aus dem Formhohlraum kann vorteilhafterweise
die Gasdurchlissigkeit kapillarwirkender Entliiftungsweise in
Verbindung mit dem von ihrer Oberflichenspannung her-
rithrenden Unvermégen der Schmelze, in solche Entliiftungs-
wege einzudringen, ausgeniitzt werden.

Zweckmissig steuert man die Druckentlastung bzw.
Réumung der Gaseinschliisse voneinander 8rtlich und zeitlich
getrennt .

Es empfiehlt sich, die 6rtlich und zeitlich getrennte Steue-
rung nach einem auf den Formfiillvorgang abgestimmten
Programm zu titigen.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durch-
fithrung des vorangehend umschriebenen Verfahrens an einer
Thermop]astschaum-Spritzgiessmaschine, mit einer trennba-
ren Spritzgiessform, deren Formhohlraum in geschlossenem
Zustand iiber einen in der Spritzgiessform ausgebildeten Ka-
nal und ein diesem vorgeschaltetes Lade- bzw. Entladeventil
mittels eines Gases druckbeaufschlagbar bzw. wihrend des
Formfiillvorganges allmihlich von der Gasladung riumbar
ist.

Es sind mehrere Vorschliige fiir eine Vorrichtung zur
Realisierung des Gasgegendruck-Verfahrens mit Verdrin-
gung des Gases aus dem Formhohlraum durch die Schmelze
bekannt. Sie betreffen simtlich Spritzgiessformen fiir Struk-
turschaumteile einfachen geometrischen Aufbaus und sind
dementsprechend durchweg mit Entladeventilen vorgeschla-
gen worden, die lediglich ein Abstromen des Gases zugleich
aus dem ganzen Formhohlraum ermdglichen.

Zur Herstellung komplizierter Strukturschaumteile mit
glatter Oberfliche sind dagegen Vorrichtungen bekannt ge-
worden, die sich entweder der Methode der Formhohlraum-
Volumenénderung oder des sog. Zweiphasen-Gasgegendruck-
Verfahrens bedienen.

Bekanntlich Idsst sich im ersten Falle das Volumen des
Formhohlraumes mit Hilfe eines in der Spritzgiessform ver-
schiebbar angeordneten Stempels verringern, um dadurch das
Aufschiumen der Schmelze im Verlauf des Formfiillvorgan-
ges zu verhiiten. Zusitzlich kann auch ein Gasgegendruck
zur Anwendung gelangen, indem Gas iiber ein Lade- bzw.
Entladeventil vor Beginn des Formfiillvorganges in den
Formhohlraum eingefiihrt bzw. wihrend des Formfiillvor-
ganges daraus entladen wird.

Im zweiten Faile wird der zuvor im Formhohlraum iiber
ein Ladeventil aufgebaute Gasgegendruck im Verlauf einer
ersten Phase des Formfiillvorganges gelegentlich unter Ver-
wendung eines zweiten Ladeventils erhoht und der hohere
Druckwert in einer anschliessenden zweiten Phase bis zur
Vollendung des Formfiillvorganges konstant gehalten, wobei
das Gas durch ein Entladeventil abstrémt.

Es fehit indessen auch in den letztgenannten Vorschligen
eine Entliiftungseinrichtung, mit deren Hilfe sich gleichlau-
fend mit dem Formfiillvorgang ein stufenweise tétigbares
Druckentlasten und Entliiften von Formhohlraumpartien
verwirklichen liesse, welche sich im Strémungsschatten der
Fliessfront der Schmelze befinden und dadurch ein Abstrd-
men des Gases aus denselben verhindert ist.

Die Erfindung verfolgt das Ziel, bei einer gattungsge-
missen Vorrichtung eine derartige Verbesserung zu erreichen,
welche beim Spritzgiessen von Formteilen genannten Art
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entgegen dem Druck eines Gases ein vollstindiges Fiillen auch

von deren bislang wegen Gaseinschliisse unzugéinglichen Par-

tien mit der Schmelze gewihrleistet.

Die Vorrichtung ist gemiiss der Erfindung dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den Abschnitten des Formhohlraumes,
in welchen die Fliessfront der Schmelze im Verlauf des Form-
fiillvorganges jeweils den Fluchtweg des Gases iiber den Ka-
nal zum Lade- bzw. Entladeventil verschliesst, in der Wand
des Formhohlraumes mindestens je eine kapillarwirkende gas-
10 durchléssige Einrichtung vorgesehen ist, die iiber mindestens

einen Entlastungsraum und ein diesem zugeordnetes Absperr-
ventil mit der freien Atmosphire verbindbar ist.

Die an den durch Gaseinschliisse gefdhrdeten Stellen an-
geordneten, kapillarwirkenden gasdurchidssigen Einrichtun-

15 gen, gesteuert iber die Entlastungsriume durch die Absperr-
ventile, ermédglichen die Ausiibung des erfindungsgemissen
Verfahrens auf zuverlissige Weise, indem sie entsprechend
dem wiihrend des Formfiillvorganges erreichten Formfiil-
lungsgrad im technologisch notwendigen Zeitpunkt einen

20 augenblicklichen Abbau der Gaseinschliisse gestatten konnen.

Ein unerwiinschtes Durchtreten der noch fliissigen
Schmelze durch die Einrichtung, damit eine Verstopfung der-
selben sowie Oberflichenfehler des Formteils, z.B. Gratbil-
dung, lassen sich unter allen Umsténden vermeiden.

25 Man kann beispielsweise in einer ersten Ausfiihrungs-

form der Vorrichtung gemiss der Erfindung, in welcher die

Spritzgiessform fiir eine Anzahl in dem herzustellenden Form-

teil vorgesehener Aussparungen eine entsprechende Anzahl

von Formkernen aufweisen soll, diese in je einer Ausneh-
mung einer der beiden Formhilften der Spritzgiessform fest
anordnen. Es empfiehlt sich dabei, in dem Formhohlraum
benachbarten Bereich der Ausnehmung zwischen deren Wan-
dung und dem Formkern einen fiir die Schmelze undurch-
dringlichen, dasdurchlissigen Spalt, in dem dem Formhohi-
raum abgewandtem Bereich der Ausnehmung zwischen deren

Wandung u. dem Formkern eine an den Spalt anschliessende

Kammer und im Anschluss an die Kammer einen zum Ab-

sperrventil fithrenden Entliiftungskanal mit einem dem

Durchlassvermégen der Kammer entsprechenden Quer-

schnitt auszubilden.

Durch die feste Anordnung der Formkerne in den Aus-
nehmungen kann ein Entweichen des Gasgegendrucks aus
dem Formhohlraum frither als technologisch notwendig ver-
hiitet werden.

45 Der Durchtritt der Schmelze zwischen Formkern und
Wand der Ausnehmung kann durch Wahi einer Spaltbreite
verhindert werden, in welche die Schmelze wegen ihrer visko-
sitdtsbedingte Oberfliichenspannung nicht einzudringen ver-
mag.

50 Man sieht zweckmiissig einen Spalt von einigen Hundert-

stelmillimetern, vorzugsweise einen solchen von 0,02 bis

0,04 mm vor.

Durch Ausbildung der dem Spalt folgenden Kammer und
des an diesen angeschlossenen Entliiftungskanal mit dem glei-
chen Durchlassvermégen soll ein rasches, riickstaufreies Ent-
laden der Gaseinschliisse ermdglicht werden.

Zur Ausbildung der Kammer kénnen die Formkerne in
dem dem Formnest abgewandten Bereich der Ausnehmungen
gegeniiber deren Wandung abgesetzt sein.

6  Eine zweckmissige Anordnung Iisst sich erreichen, wenn

die Ausnehmungen fiir die Formkerne samt den Entliiftungs-

kanélen in der beweglichen Formhilfte der Spritzgiessform
ausgebildet werden,

Besonders vorteilhaft erweist es sich, wenn den Entla-
stungsriiumen je ein fernsteuerbares Absperrventil zugeordnet
wird und die Fernsteueranschliisse simtlicher Absperrventile
mit einer programmierbaren Einrichtung zur Steuerung des
Einspritzvorganges verbunden werden.,

w

3

o

3

G

4

(=]

5

w

6

<



616106

Nach einer zweiten Ausfiihrungsart der erfindungsgemis-
sen Vorrichtung kann je ein gasdurchlassiger Spalt zwischen
den Auswerferstiften und der Wandung der diese aufneh-
menden Bohrungen jeweils in dem in den Formhohlraum
miindenden Endbereich dieser Bohrungen und im Anschluss
an den Spalt eine ringformig erweiterte Kammer ausgebildet
werden, wobei jede der Kammern wiederum liber je einen
Entliiftungskanal mit dem zugeordneten Absperrventil in
Steuerverbindung steht.

Die Erfindung soll beispielsweise anhand der Ausfiihrungs-
formen gemiss der Zeichnung niher erldutert werden.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt nach der Fliche A-A in Fig. 2 durch
eine Spritzgiessform zur Herstellung von mehrere Ausspa-
rungen aufweisenden Strukturschaumteilen mit glatter Ober-
flsiche im Gasgegendruck-Verfahren, wobei die Spritzgiess-
form mit Einrichtungen zur Entliiftung von Gaseinschliissen
nach einer ersten Ausfiihrungsform der Erfindung ausge-
riistet ist,

Fig. 2 die bewegliche Formhilfte der Spritzgiessform
nach Fig. 1 nach dem Offnen derselben in Draufsicht von
der festen Formhilfte her und

Fig. 3 eine zweite Ausfiihrungsform der Erfindung, die
ebenfalls in einer Spritzgiessform der gleichen Gattung vor-
gesehen ist, in Schnittdarsteltung.

In Fig. 1 ist eine mit Gasgegendruck beaufschlagbare
Spritzgiessform 1 im Querschnitt dargestellt. Sie gelangt in
einer Thermoplastschaum-Spritzgiessmaschine an sich be-
kannter Bauart, im folgenden kurz TSG-Maschine genannt,
zur Verwendung, deren iibrige, zum Versténdnis der Erfin-
dung nicht notwendige Teile der Ubersichtlichkeit wegen
nicht gezeigt werden.

Die Spritzgiessform 1 weist eine ortsfeste Formhilfte 11
und eine bewegliche solche 12 auf. In deren geschlossenem
Zustand, in dem sie sich in einer Formtrennebene 13 be-
rilhren, umschliessen die beiden Formhilften 11, 12 einen
Formhohlraum 14.

In der Mitte der ortsfesten Formhélfte 11 befindet sich
ein Angussblock 111 mit einem Angusskanal 112 und einem
daran anschliessenden kugeligen Nest 113 fiir die Spritzdiise
nicht gezeigten Spritzeinheit der TSG-Maschine.

Im unteren Bereich der ortsfesten Formhélfte 11 in Fig. 1
ist ein Kanal 114 zum Zu- bzw. Abfiihren eines unter Druck
stehenden Gases in den bzw. aus dem Formhohlraum 14 aus-
gebildet. An seinem der Formtrennebene 13 zugewandten
Ende iibergeht der Kanal 114 in eine trichterartige Erweite-
rung 115, wihrend er an seinem an die Bodenfliche der orts-
festen Formhilfe 11 ausmiindenden Ende eine mit einem Ge-
winde versehen, druckdichte Anschlussbuchse 116 aufweist.

Die ortsfeste Formhilfte 11 ist ferner an seiner in der
Formtrennebene 13 liegenden Oberfliche mit einer in Um-
fangsnihe verlaufenden Dichtungsnut 117 versehen, die einen
Dichtungsring 118 aufnimmt.

Der trichterartigen Erweiterung 115 des Kanals 114 fiir
die Gaszufiihrung liegt ein in der beweglichen Formhilfte 12
vorgesehener, in den Formhohlraum 14 einmiindender Ver-
teilraum 121 gegeniiber. Der Verteilraum 121 ist senkrecht
zur Zeichnungsebene der Fig. 1 U-formig erstreckend (vgl.
Fig. 2) mit einer gegeniiber der Formtrennebene 13 geringen
Tiefe ausgebildet.

Eine um den Formhohiraum 14 umlaufende Verteilnut
122, welche in die in der Formtrennebene 13 liegenden Ober-
fliche der beweglichen Formhilfte 12 eingelassen ist und sich
beidseits an den Verteilraum 121 sowie an die vier Ecken des
Formhohlraumes 14 anschliesst (vgl. Fig. 2), wurde in Fig. 1
an der Formtrennebene 13 oberhalb des Formhohlraumes 14
angedeutet.

Es sind weiters in der beweglichen Formhilfte 12 ober-
halb der Hohe des Angusskanals 112 drei und unterhalb der-
selben zwei Ausnehmungen 123 veranschaulicht. In die letz-
teren ist je ein Formkern 124 eingesetzt und mit Hilfe je eines

5 Schraubenbolzen 125 befestigt.

Die Abschnitte der Formkerne 124, welche in den Form-
hohiraum 14 ragen, begrenzen in demselben Zwischenrdume
126.

Es ist mit Ausnahme der mittleren der oberen drei Aus-

10 nehmungen 123 in dem dem Formhohlraum 14 benachbarten
Bereich der iibrigen Ausnehmungen 123 jeweils zwischen
deren dem Zwischenraum 126 zugewendeten Wand und dem
Formkern 124 ein kapillarwirkender gasdurchiéssiger Spalt
127 vorgesehen. Die Formkerne 124 sind in dem dem Form-

15 hohiraum 14 abgewandten Bereich dieser Ausnehmungen

123 gegeniiber deren Wandung allseits abgesetzt und dadurch

Kammern 128 gebildet, die tiber den zugehdrigen Spalt 127

jeweils mit dem entsprechenden Zwischenraum 126 in Ver-

bindung stehen.

Die Kammern 128 in den beiden dusseren der oberen
drei Ausnehmungen 123, welche ja mit je einem kleineren
Zwischenraum 126 zwischen dem mittleren, ohne Spalt ein-
gesetzten Formkern 124 und einem der beiden dusseren
Formkerne 124 kommunizieren, sind iiber je einen Entliif-

25 tungskanal 129 mit je einer an die Oberfliche der bewegli-
chen Formhilfte 12 ausmiindenden Anschlussbuchse 130
verbunden. In Fig. 1 ist nur der eine, niamlich der nach oben
fiihrende Entliiftungskanal 129 sichtbar.

Den Kammern 128 in den beiden unterhalb der Anguss-

30 kanalhShe abgebildeten Ausnehmungen 123, welche sich iiber
die dazugehdrigen beiden Spalte 127 an einen grosseren
Zwischenraum 126 anschliessen, ist ein diese Kammern 128
miteinander verbindender gemeinsamer Entliiftungskanal 129
zugeordnet, der ebenfalls zu einer Anschiussbuchse 130 an

35 der Oberfliche der beweglichen Formhilfte 12 fiihrt.

20

Eine Druckgasflasche 2 kann iiber eine an die Anschluss-
buchse 116 des Kanals 114 fiir die Gaszufiihrung ange-
schlossene Leitung 21 mit Hilfe eines darin angeordneten
Lade- bzw. Entladeventils 22 mit dem Formhohlraum 14
verbunden werden.

Zwischen dem Lade- bzw. Entladeventil 22 und der An-
schlussbuchse 116 des Kanals 114 kann auch ein separates
Entladeventil 23 vorgesehen sein, dessen Ausgang in die freie

45 Atmosphire gefiihrt ist.

Je ein 2/2-Wege-Absperrventil 3 mit einem Fernsteuer-
anschluss 31 fiir elektrische Betitigung schliesst sich tiber je
eine Leitung 32 an die beiden in Fig. 1 veranschaulichten
Entliiftungskanile 129 an, die von den Kammern 128 der

50 obersten bzw. der beiden untersten Ausnehmungen 123 aus-
gehen. Das Absperrventil, welches den von der Kammer 128
der untersten von den oberen drei Ausnehmungen 123 senk-
recht zur Zeichnungsebene der Fig. 1 ausgehenden Entliif-
tungskanal 129 (vgl. Fig. 2) steuert, ist in Fig. 1 nicht sicht-

55 bar.

Die Fernsteueranschliisse 31 der Absperrventile 3 sind
mit Hilfe je einer elektrischen Leitung 33 an eine program-
mierbare Einrichtung zur Steuerung der nicht dargestellten
Spritzeinheit der TSG-Maschine angeschlossen.

Die Ausgiinge der Absperrventile 3 stehen mit der freien
Atmosphire in Verbindung.

Es werden in Fig. 2 mittels voll ausgezogener Konturen
die Lage der Ausnehmungen 123 mit den darin angeordne-
ten Formkernen 124 und den dazwischen vorgesehenen Spal-
¢s ten 127 in der beweglichen Formhilfte 12 sowie auch der

Verlauf der den Formhohlraum 14 umgebenden Verteilnut
122 zusammen mit dem anschliessenden Verteilraum 121 in
Frontansicht gezeigt.
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Mit Hilfe gestrichelt gezeichneter Konturen sind ferner
die in den Ausnehmungen 123 durch Absatz der Formkerne
124 entstandenen Kammern 128, die daran anschliessenden
Entliiftungskanile 129 samt deren Anschlussbuchsen 130, die
Schraubenbolzen 125 zur Befestigung der Formkerne 124
und die in der Formtrennebene 13 liegende Miindung des
Angusskanals 112 angedeutet.

Eine zweite Ausfithrungsart der Erfindung gemiss Fig. 3
kann in einer Spritzgiessform 1, wie in Fig. 1 gezeigt, vorge-
sehen sein.

Die beiden Formkerne 124 sind in die Ausnehmungen
123 der beweglichen Formhélfte 12 in Fig. 3 hnlich dem
mittleren von den oberen drei Formkernen 124 in Fig. 1 ohne
Spalt fest eingesetzt. .

Der ortsfesten Formhilfte 11 ist an deren dem Formhohl-
raum 14 gegeniiberliegenden Seite eine Auswerfplatte 4 in
bzw. entgegen der Spritzrichtung verschiebbar zugeordnet. In
der Auswerferplatte 4 sind in bekannter Weise Auswerfer-
stifte 41 mittels je eines Flansches 42 verankert, welche
durch eine an die Auswerferplatte 4 an deren der ortsfesten
Formhilfte 11 abgewandten Oberfliche angeschraubte Deck-
platte 43 festgehalten werden. In Fig. 3 ist nur der in deren
Zeichnungsebene befindliche Auswerferstift 41 sichtbar.

Die Auswerferstifte 41 durchsetzen je eine Auswerfer-
bohrung 44 in der ortsfesten Formhilfte 11, wobei deren
freies Ende in der riickverschobenen Stellung der Auswerfer-
platte 4 in der Formtrennebene 13 liegt.

In Fig. 3 ist lediglich die durch die Zeichnungsebene ge-
schnittene Auswerferbohrung 44 sichtbar.

Zur Auswerf- und Riickhohlbewegung der Auswerfer-
platte 4 kdnnen geeignete, an sich bekannte mechanische, hy-
draulische oder sonstige Antriebsmittel vorgesehen sein, auf
deren Darstellung hier verzichtet wird. Dabei wird die Aus-
werferplatte mittels mehrerer Fithrungsstifte 45 gefiihrt, die
in entsprechenden Bohrungen 46 der ortsfesten Formhilfte
11 gleiten. In Fig. 3 ist nur ein Fithrungsstift 45 mit teilweise
gestrichelten Konturen angedeutet.

Es ist ferner in der Auswerferplatte 4 eine mit dem An-
gusskanal 112 koaxiale Offnung 47 ausgebildet, um das Ein-
fahren der Spritzdiise der nicht gezeigten Spritzeinheit der
TSG-Maschine in das Diisennest 113 zu ermdglichen.

In dem in den Formhohlraum 14 miindenden Endbereich
der Auswerferbohrungen 44 ist je ein den Auswerferstift 41
ringférmig umgebender, kapillarwirkender gasdurchlissiger
Spalt 48 und im Anschluss daran eine ebenfalls ringartige
erweiterte Kammer 49 ausgebildet.

Eine jede erweiterte Kammer 49 steht wiederum tiber
einem Entliiftungskanal 50 und eine an denselben mittels
einer Anschlussbuchse 51 angeschlossene, in Fig. 1 gezeigte
Leitung 32 mit je einem 2/2-Wege-Absperrventil 3 gemiss
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Fig. 1 in Verbindung, deren Ausgang in die freie Atmosphire
herausgefiihrt ist.

In dem von der ringartig erweiterten Kammer 49 in Rich-
tung der Auswerferplatte 4 verlaufenden Bereich der Aus-

5 werferbohrung 44 ist jeweils eine Dichtungsnut 52 vorge-
sehen, die einen Dichtungsring 53 aufnimmt.

Die Auswerferplatte 4 kénnte in bekannter Weise zusam-
men mit den Auswerferstiften 41 auch an der beweglichen
Formhélfte 12 angeordnet sein, wobei natiirlich auch die Ein-

10 richtung zur Druckentlastung bzw. Entliiftung eines im Zwi-

schenraum 126 eingeschlossenen Gaspolsters, umfassend

Spalt 48, ringartig erweiterte Kammer 49 und Entliiftungs-

kanal 50 mit Anschlussbuchse 51, in der beweglichen Form-

hélfte 12 auszubilden wire.

Die in den Fig. 1 bis 3 veranschaulichten beiden Aus-
tiihrungsformen der Erfindung gestatten die nachstehend be-
schriebene Wirkungsweise.

Beim Ausbreiten der unter dem Einspritzdruck durch den
Angusskanal 112 einstrémenden Schmelze im Formhohlraum
20 14 bildet sich eine im wesentlichen nach allen Richtungen

bogenformig fortschreitende Fliessfront.

Wie es sich in Fig. 2 leicht verfolgen lsst, schmiegt sich
im Zuge der gleichzeitigen Ausbreitung sowohl nach oben
als nach unten die Fliessfront beim Erreichen des in der je-

25 weiligen Stromungsrichtung betrachteten ersten Formkerns
124 an deren angussseitige Oberfliche und umstrémt an-
schliessend die beiden Endflichen derselben, wobei sie zu-
néchst die beiden Enden des Zwischenraumes 126 des in
Strémungsrichtung gesehenen ersten und zweiten Formkerns

30 124 etwa gleichzeitig verschliesst.

In diesem Zeitpunkt wird das bis anhin gesperrte Absperr-
ventil 3, welches dem soeben umschlossenen Zwischenraum
126 tiber je einen Entliiftungskanal 129 bzw. 50 sowie min-
destens je eine Kammer 128 bzw. 49 und je einen Spalt 127

35 bzw. 48 zugeordnet ist, durch ein Signal der programmier-
baren Einrichtung zur Steuerung der Spritzeinheit an seinen
Fernsteueranschluss 31 getffnet.

Es erfolgt ein augenblickliches Druckentlasten des in die-
sem Zwischenraum 126 eingeschlossenen, das Anfiillen des-

40 selben durch die Schmelze hindernden Gaspolster, das her-

nach von der rasch in den Zwischenraum 126 eindringenden

Schmelze {iber das offene Absperrventil 3 in die freie Atmo-

sphire verdréngt wird, bevor die stockende Fliessfront er-

starrt.

Der geschilderte Vorgang wiederholt sich bei jedem Zwi-
schenraum 126, welchen die Fliessfront nachfolgend im Ver-
lauf des Formfiillprozesses sukzessiv erreicht und umschliesst.

Es lasst sich dadurch ein liickenloses Anfiillen simtlicher
bislang wegen der steckengebliebenen Gaseinschliisse unzu-
s0 ginglicher Formhohlraumpartien sicherstellen, welche zu-

gleich die verlangte glatte Oberfliche aufweisen.
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Fig. 2
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Fig. 3
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