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Die SpritzguBform far warmverfestigende oder vulkani-

sierende elastomere Materialien weist ein Formnest (10)
eine und gekihite Einspritzdise (5) auf. Die Mindung der
Einspritzdase (5) liegt in Vorkammern (11), welche mit dem
Formnest (10) in offener Verbindung steht, wobei die Man-
dung der Einspritzdase (5) in Abstand von dem Formnest

(10) mindet.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine SpritzguBform fiir warmverfestigende oder vulkanisierende elasto-
mere Materialien, mit einem Formnest und einer gekiihiten Einspritzdiise, deren Mindung mit dem
Formnest in Verbindung steht.

Warmverfestigende oder vulkanisierende Materialien, wie beispielsweise Flussigsilikone oder Kautschuk,
werden in bekannter Weise von einer Spritzgumaschine oder Mischeinrichtung einem Formnest {iber einen
Zufuhrkanal zugeflhrt. Zufuhrkanile von mehreren Formnestern werden zu einer Verteilerspinne zusanmen-
gefaBt. Sowoh! die Zufuhrkandle als auch die Verteilerspinnen haben bei diesen bekannten Einrichtungen
die Formtemperatur, wobei die SpritzguBteile nach dem GuB von den Enden der AnguBstangen bzw.
Verteilerspinnen abgetrennt werden miissen, was zu Oberfldchenbeschadigungen bzw. zur Gratbildung am
Ansatzbereich fiihren kann.

Insgesamt ergeben sich bei den bekannten Einrichtungen groBe Mengen an nicht wiederverwendbarem
Material, wobei dies insbesondere fiir die Verarbeitung von ausvulkanisierten oder verfestigenden 2-
Komponenten-Materialien Giiltigkeit hat.

Wahrend fir die Herstellung von SpritzguBteilen aus bei der AbkUhlung verfestigenden Materialien, wie
z.B. Thermoplasten (blicherweise relativ dickwandige Einspritzdiisen Verwendung finden kdnnen und
dadurch ein hohes MaB an Stabilitdt und Betriebssicherheit gewdéhrleistet werden kann, wurde fiir die
Verarbeitung von warmverfestigenden oder vulkanisierenden elastomeren Materialien bisher vorgeschiagen,
mit Uberaus diinnwandigen und damit relativ filigranen Diisenkonstruktionen bis unmittelbar an das Form-
nest blndig abschlieBend Material zuzufiihren. Die dinnwandige und damit relativ filigrane Ausbildung der
Einspritzdlisen bzw. einer an eine Einspritzdiise angesetzten Kaniile soll dabei bewirken, daB der Wirme-
fluB zwischen der Temperatur der Form und der Einspritzdlise minimiert wird, um auf diese Weise eine
saubere Trennung in noch flissige bzw. bereits wirmeerhirtete Phasen zu gewidhrleisten, wodurch saubere
Oberfldchen bei gleichzeitiger Verringerung der Menge an nicht wiederverwertbarem ausgehirtetem bzw.
vulkanisiertem Material erzielt werden sollen. Eine Einrichtung dieser Art ist beispieisweise der EP 0 162
037 B1 zu entnehmen, bei welcher an die Einspritzdiise eine dinnwandige Kanlle angesetzt bzw.
angeformt war. Diese Uber einen Einspritzdiisenkdrper vorragende dunnwandige Einspritzdiisenspitze sollte
ein geringes Warmeleitverm&gen aufweisen und relativ geringe lichte Querschnitte aufweisen. Aufgrund des
geringen Warmeleitverm&gens einer derartigen Diisenspitze in Léngsrichtung wurde davon ausgegangen,
daB nur der formseitige Endbereich der Disenspitze auf die Formtemperatur erwirmt wird, sodaB die
Ausbildung eines gr&Beren Pfropfens aus verfestigtem bzw. erstarrtem SpritzguBmaterial vermieden werden
konnte.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, eine SpritzguBform der eingangs genannten Art zu schaffen, bei
welcher auf empfindliche und Uberaus diinnwandige Kaniilen verzichtet werden kann, so daB mit wesentlich
einfacherer und robuster Ausbildung von Dusenkdrpern bzw. Einpritzdlisen gearbeitet werden kann. Zur
Lésung dieser Aufgabe besteht die Erfindung ausgehend von einer SpritzguBform der eingangs genannten
Art im wesentlichen darin, daB die Einspritzdise in einer mit dem Formnest in offener Verbindung
stehenden Vorkammer in Abstand von dem Formnest miindet. Abweichend von dem bisher vorgeschiage-
nen Verfahren, das warmverfestigende bzw. vulkanisierbare elastomere Material Uber einen Teilbereich mit
verringertem  Wérmeleitvermdgen, insbesondere diinnwandige Kanilen, unmittelbar an den Rand des
Formnestes zu bringen, wird erfindungsgemis vorgeschlagen, mit einer konventionellen Einspritzdiise,
welche durchaus wesentlich dickwandiger ausgebildet werden kann, in Abstand vom Formnest in einer
Vorkammer zu minden, wobei die Vorkammer die Funktion der Wirmeisolation bzw der Reduktion der
Wérmeilbertragung von der Temperatur des Formnestes auf das in der Einspritzdise enthaltene Material
ibemimmt. Es wird somit die Isolationseigenschaft von warmverfestigenden bzw. vulkanisierenden elasto-
meren Materialien unmittelbar dafir ausgeniitzt, daB eine Wirmelbertragung vom Formnest aut die
Einspritzdiise bzw. die weiteren Zufiihrungskanile verhindert wird, und es kann unmittelbar mit wesentlich
stabileren und herstellungstechnisch einfacher herzustellenden Dusenkdrpern gearbeitet werden. insbeson-
dere erlaubt die Verwendung derartiger stabilerer Einspritzdiisen auch gr6Bere Freiheiten in bezug auf den
gewdhiten Einspritzdruck. Uber das erfindungsgemaB vorgeschlagene Kaitkanalsystem lassen sich Latex,
Flussigsilkion, sowie Feststoffsilikon und Gummi od.dgl., erfolgreich einspritzen. Da diinnwandige Kaniilen
mit Wandstédrken von unter 0,5 mm entfallen, ist die Herstellung des Einspritzdiisenk&rpers bzw. der
EinspritzdUse wesentlich einfacher, und stabile Einspritzdlisen mit Wandstérken von gréBer als 1 mm, etwa
2 mm lassen sich im Rahmen der erfindungsgeméBen SpritzguBform ohne weiteres einsetzen.

Mit Vorteil ist die erfindungsgem4Be Ausbildung so getroffen, daB in eine Formplatte der SpritzguBform
eine VerschleiBhiilse eingesetzt ist und daB die Einspritzdise in die VerschleiBhilse miindet. Eine derartige
Ausbildung ist aber nicht Voraussetzung. Bei Verwendung einer VerschleiBhiilse lassen sich bei unverin-
derter SpritzguBform unterschiedliche Materialien verarbeiten, und es k&nnen die flir die gewlinschte
Isolierung geforderten Materialstirken in der Vorkammer in entsprechender Weise durch Austausch von
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VerschleiBhiilsen eingestellt werden, da auf diese Weise die verbleibenden lichten Querschnitte variiert
werden kénnen.

Mit Vorteil ist die Ausbildung so getroffen, daB die Vorkammer in der Formplatte konzentrisch zur
Disenmiindung angeordnet ist, wodurch sichergestellt wird, daB die gewiinschte Isolationswirkung gleich-
m3Big rund um den freibleibenden Zuflhrungskanal der Spritzdiisen ausgebildet wird. Die Einspritzduse
kann in konventioneller Weise durch an ihrem AuBenumfang befindliche schrauben-, insbesondere dop-
pelschraubenlinienfrmige Kihlkaniie gekiihlt werden, um ein Kaltkanalsystem zu gewihrleisten. Um die
gewlinschte Isolation zu erzielen kann mit Vortei! die Ausbildung so getroffen werden, daB die Begren-
zungswénde der Vorkammer im wesentlichen parallel zur Mantelfliche der Einspritzdiise im Bereich der
Mundung ausgebildet sind, wobei vorzugsweise der lichte Querschnitt der zur Einspritzdiise konzentrischen,
ringférmigen Vorkammer in Richtung zur Disenmiindung kleiner wird. Insbesondere eine derartige Variation
des lichten Querschnittes fihrt zu der in Abhzngigkeit von dem jeweils gewdhlten Spritzmaterial gewiinsch-
ten Isolierung und damit zur Ausbildung eines hinreichend groBen freien Durchtrittskanals fiir das Einbrin-
gen von warmverfestigenden oder vulkanisierenden elastomeren Materialien in das Formnest.

Die indirekte Einspritzung {iber eine Vorkammer erlaubt weitestgehende Freiheit bei der Dimensionie-
rung und Gestaltung der Diisenkdrper bzw. der Einspritzdisen, und es wird insbesondere die Md&glichkeit
geschaffen, wesentlich effizientere Kiihleinrichtungen, wie beispielsweise gewendelte zweigingige Kiihlka-
ndle, am Umfang des Diisenkdrpers anzuordnen.

Die Filtrierung des Spritzmaterials kann bei der erfindungsgeméBen Ausbildung in der Materialzufiih-
rung und damit im Niederdruckbereich durchgeflihrt werden. Dieser Niederdruckbereich, welcher Ublicher-
weise Driicke zwischen 100 und 200 bar aufweist, erlaubt eine effizientere Filtrierung, da im Bereich nach
dem Spritzkolben bis zur Einspritzdiise relativ hohe Driicke entstehen kbnnen, welche Ublicherweise
zwischen 1000 und 2000 bar liegen. Bei derartig hohen Driicken wird eine Filtrierung nicht mehr sehr
effizient. Ein derartig hoher Druck stellt allerdings auch relativ groBe mechanische Belastungen fiir die
Einspritzdiise dar. Insbesondere diese groBen mechanischen Belastungen k&nnen durch die erfindungsge-
méBe Ausbildung, bei welcher auf dunnwandige Bauteile verzichtet werden kann, sicher aufgenommen
werden.

Die Erfingung wird nachfolgend anhand von in der Zeichnung schematisch dargesteliten Aufihrungsbei-
spielen ndher erldutert. In dieser zeigen: Fig.1 eine erste Ausbildung einer erfindungsgeméBen Spritzgus-
form, Fig.2 eine abgewandelte Ausbildung entsprechend der Fig.1 mit zusdtzlich vorgesehener Verschiei-
hlilse und Fig.3 eine teilweise geschnittene Darstellung des Disenkdrpers.

in Fig.1 ist mit 1 eine Heizplatte bezeichnet, welche im Betrieb Ublicherweise auf Temperaturen von
etwa 200° C gehalten ist. An die Heizplatte anschlieBend sind Formplatten 2 vorgesehen. Auch diese
Formplatten befinden sich auf Temperaturen von etwa 200° C im Betrieb. Zur Isolation ist in der Folge eine
Temperierschutzplatte 3 angeordnet, an welche die Disenhalteplatte 4 angeschlossen ist. Die Diisenhalte-
platte 4 befindet sich auf Kihitemperatur und damit auf einer Temperatur von ungefdhr 20* C. In die
Disenhalteplatte 4 ist eine Kaltkanaldiise 5 eingesetzt. Am Umfang der Kaltkanaldise sind Kilhlkandle 7
ersichtlich. Die Dichtung der Kaltkanaldise relativ zur Dusenhalteplatte 4 wird durch O-Ringdichtungen 8
gewidhrleistet. Eine weitere Dichtung 9 dient dem dichten AnschluB der Zufihrungsleitung.

Die Kaltkanaldise miindet in Abstand vom Formnest 10 in einer Vorkammer 11 der Formplatte 2,
welche von zur Kaltkanaldiise 5 im wesentlichen konzentrischen und entsprechend der Disenspitze konisch
geneigten Wianden begrenzt ist. Der lichte Querschnitt dieser Vorkammer 11 verjingt sich zum Austrittsen-
de der Vorkammer, weiches dem Formnest 10 benachbart ist.

Bei der Ausbildung nach Fig.2 ist zusitzlich eine VerschieiBhiilse 6 ersichtlich, welche in einfacher
Weise zur Anpassung an verschiedene Erfordernisse getauscht werden kann. Insbesondere 138t sich durch
einen Tausch der VerschleiBhiilse 6 die geometrische Gestait der Vorkammer 11 den gewdiinschten
Erfordernissen anpassen und es 148t sich sicherstellen, daB hier tatsichlich die gewlinschte Isolation durch
das in der Vorkammer 11 enthaltene elastomere Material gewahrleistet wird.

Bei der Darstellung nach Fig.3 ist ersichtlich, daB die Kihlkanile 7 von einer doppelgédngigen
Kihlspirale gebildet sind, so daB eine effiziente Kihlung einer entsprechend stabilen und dickwandigen
Einspritzdise gew&hrleistet werden kann.

Patentanspriiche

1. SpritzguBform fiir warmverfestigende oder vulkanisierende elastomere Materialien, mit einem Formnest
und einer gekUhlten Einspritzdise, deren Miindung mit dem Formnest in Verbindung steht, dadurch
gekennzeichnet, dal die Einspritzdiise (5) in einer mit dem Formnest (10) in offener Verbindung
stehenden Vorkammer (11) in Abstand von dem Formnest (10) miindet.
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SpritzguBform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daj in eine Formplatte (2) der SpritzguB-
form eine VerschieiBhiilse (6) eingesetzt ist und daB die Einspritzdiise (5) in die VerschieiBhiilse
miindet.

SpritzguBform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Vorkammer (11) in der
Formpilatte (2) konzentrisch zur Diisenmiindung angeordnet ist.

SpitzguBform nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Begrenzungswinde der
Vorkammer (11) im wesentlichen parallel zur Mantelfiiche der Einspritzdiise (6) im Bereich der
Mindung ausgebildet sind.

SpritzguBform nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der lichte Quer-
schnitt der zur Einspritzdiise (5) konzentrischen, ringférmigen Vorkammer (11) in Richtung zur Disen-

mindung kleiner wird.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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