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(57) Zusammenfassung: Gegenstand der Erfindung ist
eine HeilRkanaldiise, umfassend einen Disenkdrper (2) mit
einem Dusenkanal (3), wobei der Disenkérper (2) am
Ende des Dusenkanals (3) eine Dusenspitze (10) aufweist,
wobei die Disenspitze (10) mindestens einen Austrittska-
nal (18) fur die Schmelze aufweist, wobei der mindestens
eine Austrittskanal (18) in der Disenspitze (10) gewendelt
gefiihrt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Heillkanalduse,
umfassend einen Dusenkorper mit einem Disenka-
nal, wobei der Disenkérper am Ende des Diisenka-
nals eine Disenspitze aufweist, wobei die Disenspit-
ze mindestens einen Austrittskanal fir die Schmelze
aufweist.

[0002] Heillkanaldisen sind aus dem Stand der
Technik hinreichend bekannt.

[0003] Derartige Disen dienen dazu, plastifizierten
vorgeheizten Kunststoff in die Kavitat eines Werk-
zeugs zu transportieren, wobei er wahrend des
Transportes durch die HeilRkanaldise in die Kavitat
spritzfahig gehalten werden muss. Zu diesem Zweck
ist vorgesehen, dass die Heillkanaldiise beheizbar
ist, um den Dusenkanal auf einer Temperatur zu hal-
ten, bei dem der im Disenkanal beférderte Kunststoff
spritzfahig oder flieRfahig bleibt. Solche Heillkanal-
disen sind beispielsweise aus dem Gebrauchsmus-
ter G 81 10 364.6 aber auch aus der DE 197 23 374
B4 bekannt.

[0004] Allen diesen HeiBkanaldisen ist gemein,
dass diese einen Disenkorper aufweisen mit einem
zentrisch angeordneten Dusenkanal, wobei der DU-
senkdérper am Ende des Disenkanals eine Dusen-
spitze besitzt. Die Dusenspitze weist mindestens ei-
nen Austrittskanal auf, durch den der plastifizierte
Kunststoff in die Kavitat des Spritzwerkzeugs einge-
fihrt wird. Ublicherweise sind im Bereich der Diisen-
spitze zwei, drei oder sogar flnf Austrittskanale vor-
gesehen, die parallel zur Mittellangsachse des Du-
senkanals in die Vorkammer der Kavitat miinden. Die
in die Kavitat eingespritzte plastifizierte Kunststoff-
masse weist eine gewisse Grundzahigkeit auf, was
zur Folge hat, dass ein solcher plastifizierter Kunst-
stoff sich an Stellen im Bereich der Eingangsgeome-
trie, das heil’t der Vorkammer, zu der Kavitat abla-
gert, die nicht kontinuierlich von dem plastifizierten
Kunststoff durchstrémt wird. Das heif3t, der Kunststoff
lagert sich in sogenannten Totrdumen ab und wird
hierbei thermisch geschadigt, entweder durch Zer-
setzen des Kunststoffes oder durch Verbrennen.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine HeilRkanalduse der eingangs genannten
Art bereitzustellen, mit welcher die Bildung von To-
trdumen im Bereich der Vorkammergeometrie der
Kavitat moglichst vermieden wird.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemafd dadurch
gel6st, dass der mindestens eine Austrittskanal in der
Dusenspitze gewendelt gefihrt ist. Durch die gewen-
delte FUhrung des Austrittskanals in der Disenspitze
erhalt der plastifizierte Kunststoff bei seinem Austritt
einen Drall, der dafur sorgt, dass dieser plastifizierte
Kunststoff den Raum der Vorkammer tatsachlich voll-
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standig durchstromt. Insbesondere wenn vier, funf
oder mehr solche Kanéle in der Disenspitze gewen-
delt angeordnet sind, wird nicht nur die Vorkammer
der Kavitat vollstandig mit plastifiziertem Kunststoff
durchstrémt mit der Folge, dass sich keine Totrdume
bilden, sondern es wird darliber hinaus auch eine
verbesserte Durchmischung des Kunststoffs als sol-
chem erreicht. Dies ist insbesondere dann von Vor-
teil, wenn die Kunststoffmasse Zusatzsstoffe, bei-
spielsweise Fasern, zum Beispiel Glasfasern oder
Mineralfasern enthalt. Denn es hat sich gezeigt, dass
durch den Drall, den der Kunststoff in den einzelnen
Austrittskanalen erhalt, sich die einzelnen Fasern bei
Vermengung bei der aus den einzelnen Austrittska-
nalen austretenden Kunststoffstrome miteinander
verwirken, so dass ein in dieser Weise in eine Kavitat
eingespritzter Kunststoff eine héhere mechanische
Festigkeit aufweist.

[0007] Eine derartige verbesserte Durchmischung
ist allerdings auch dann von Vorteil, wenn dem Kunst-
stoff Farbstoffe beigefligt sind. Die aus dem Stand
der Technik bekannten Dlsen sorgen durch ihre ge-
rade FUhrung der Austrittskanale parallel zur Langs-
achse des Dusenkanals fur eine Entmischung der
Farben. Die Folge hiervon ist die Bildung von Schlie-
ren oder Zusammenflusslinien in dem fertigen Kunst-
stoffprodukt. Durch die gewendelte Fiihrung der Aus-
trittskanale erfolgt eine bessere Homogenisierung
des Farbstoffes mit der Kunststoffmasse.

[0008] Des Weiteren hat sich herausgestellt, dass
durch die gewendelte Fiihrung der Austrittskanale
die Kavitat wesentlich gleichmafiger gefullt wird.
Eine solche gleichmaRigere Beflllung der Kavitat hat
zur Folge, dass die Kunststoffqualitat in der Kavitat
im Wesentlichen Uberall gleich ist.

[0009] Weitere Vorteilhafte Merkmale sind den Un-
teranspriichen zu entnehmen.

[0010] So ist insbesondere vorgesehen, dass der
Disenkoérper im Bereich der Disenspitze einen Du-
senmund aufweist, wobei der Disenmund die Du-
senspitze bis in den Bereich des Auslaufs des min-
destens einen Austrittskanals tberlappt. Hieraus wird
deutlich, dass durch den Disenmund als Teil der Vor-
kammer der Kavitat des Spritzwerkzeuges der Misch-
raum fir den plastifizierten Kunststoff gebildet wird,
sowie er aus den Austrittséffnungen austritt.

[0011] Des Weiteren ist vorgesehen, dass die Du-
senspitze in der Mittellangsachse der Diuse einen Dif-
fusor mit einer Diffusorspitze aufweist, wobei im Be-
reich des Diffusors des mindestens einen Austrittska-
nals der Austrittskanal seitlich abgehend gewendelt
um die Mittellangsachse der Diffusorspitze gefihrt
ist. Die plastifizierte Kunststoffmasse trifft somit auf
den Diffusor und wird seitlich in die Austrittskanale
abgedrangt, wobei dann aufgrund der gewendelten
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Fihrung des einen oder mehreren Austrittskanals
der in einem solchen Austrittskanal gefuhrte plastifi-
zierte Teilstrom einen Drall erhalt, der in Verbindung
mit dem Disenmund oder auch der Kammer der Ka-
vitat, wie bereits ausgeflhrt, zum Einen zu einer ver-
besserten Homogenisierung der Kunststoffmasse
fihrt und zum Anderen zur Vermeidung der Bildung
von Totrdumen beitragt.

[0012] Anhand der Zeichnungen wird Erfindung
nachstehend naher erlautert.

[0013] Fig. 1 zeigt eine Heiflkanaldise im Schnitt;

[0014] Fig. 2 zeigt eine Ansicht von unten auf die
HeilRkanalduse (ohne Spritzwerkzeug);

[0015] Fig. 3 die Disenspitze in einer Ansicht;

[0016] Fig. 4 einen Schnitt durch die Disenspitze
gemal Fig. 3;

[0017] Fig.5 zeigt einen Schnitt gemal der Linie
V/V aus Fig. 4.

[0018] Die insgesamt mit 1 bezeichnete HeilRkanal-
dise umfasst den Dusenkdrper 2 mit dem zentrisch
darin angeordneten Dusenkanal 3. Endseitig weist
der Dusenkorper die insgesamt mit 10 bezeichnete
Dusenspitze auf. Die Dusenspitze schlief3t sich an
den Dusenkanal 3 an. Im Bereich der Disenspitze
besitzt der Disenkorper 2 den Disenmund 5.

[0019] Gegenstand der Erfindung ist nunmehr die
Ausbildung der Dusenspitze 10, sowie sie in den
Fig. 3 bis Fia. 5 dargestellt ist. Die Dusenspitze 10
besitzt den Disenkanalfortsatz 13 als Fortsetzung
des Dusenkanals 3 des Disenkdrpers 2. Am Ende
des Dusenkanalfortsatzes 3 befindet sich der mit 15
bezeichnete Diffusor. Der Diffusor 15 umfasst eine
Diffusorspitze 16, wobei um den Diffusor 15 herum
seitlich die Austrittskanale 18 gewendelt gefihrt sind,
wie dies anschaulich sowohl in der Eig. 3, als auch in
der Fig. 5 dargestellt ist.

[0020] Betrachtet man nunmehr noch einmal die
Fig. 1 so erkennt man, dass der dort mit 5 bezeichne-
te Dusenmund sich in etwa bis in den Auslauf der
Austrittskanale 18 erstreckt. Das heif3t, der Disen-
mund, der Austrittskanale zylindrisch umgibt, sorgt in
Verbindung mit den gewendelt geflhrten Austrittska-
nalen fur die Drallbildung der in den Austrittskanalen
gefuhrten plastifizierten Kunststoffmasse und damit
einhergehend der Homogenisierung der Kunststoff-
masse beim Spritzvorgang in die Kavitat, die in Fig. 1
mit dem Bezugszeichen 20 angedeutet ist.

Patentanspriiche

1. HeilRkanaldiise, umfassend einen Dlisenkor-
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per (2) mit einem Disenkanal (3), wobei der Dusen-
korper (2) am Ende des Disenkanals (3) eine Diisen-
spitze (10) aufweist, wobei die Dusenspitze (10) min-
destens einen Austrittskanal (18) fur die Schmelze
aufweist dadurch gekennzeichnet, dass der min-
destens eine Austrittskanal (18) in der Disenspitze
(10) gewendelt gefiihrt ist.

2. Heillkanaldiise nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Disenkoérper (2) im Bereich
der Disenspitze (10) einen Disenmund (5) aufweist,
wobei der Disenmund (5) die Disenspitze (10) bis in
den Bereich des Auslaufs des mindestens einen Aus-
trittskanals (18) Uberlappt.

3. HeilBkanaldise nach einem der vorangehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dusenspitze (10) in der Mittellangsachse der Dise
(1) einen Diffusor (15) mit einer Diffusorspitze (16)
aufweist, wobei im Bereich des Diffusors (15) der
mindestens eine Austrittskanal (18) seitlich abge-
hend gewendelt um die Mittellangsachse der Diffu-
sorspitze gefihrt ist

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

N

Fig. 1

Fig. 2
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