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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine verbesserte Einspritzdise fir eine Metallmateri-
al-SpritzgieBmaschine, und insbesondere eine Me-
tallegierung-SpritzgieBmaschine.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] In der Metallmaterial-Spritzgieftechnologie
werden die einander zugekehrten Flachen zwischen
der Dise und der Einguf3buchse an der Form so be-
arbeitet, dal® sie miteinander vertraglich sind und so
entworfen, dal sie im wesentlichen Oberflachenkon-
takt haben. Bei diesem Design wurde angenommen,
daf} die Schlittenzylinder einen ausreichenden Druck
auf die Dise austiben kdnnen, um zu verhindern,
daf sie auBer Eingriff mit der Eingubuchse kommt.
Es wurde jedoch festgestellt, dal’ selbst bei der
hochsten aufgebrachten Kraft, die auf die Grenzfla-
che zwischen der Diise und der EinguRbuchse aus-
gelibt wird, diese Kraft nicht ausreicht, um zu verhin-
dern, dal} eine Trennung an der Grenzflache auftritt.
Diese Trennung an der Grenzflache erzeugt einen
Aufbau von Einspritzmaterial an den Oberflachen der
Grenzflache mit dem Endresultat, daf3 die Grenzfla-
che ihre Dichteigenschaft verliert und ein Lecken des
eingespritzten Materials mit manchmal katastropha-
len Resultaten ermdéglicht.

[0003] Bei den Designs nach dem Stand der Tech-
nik wurde die Eingriffsgeometrie zwischen den Fla-
chen der Dise und der Eingul3buchse so gewahlt,
dal} sie den positiven Kraften standhalten kann, die
auf die Schlittenzylinder ausgetibt werden und wah-
rend eines kompletten Maschinenzyklus in einem po-
sitiven Dichtkontakt bleibt. Die Eingriffsflachen der
Duse und der EinguRRbuchse kénnen flach, kugelfor-
mig, konisch sein oder eine andere geometrische Ge-
stalt haben, die eine akzeptable Zone von einem po-
sitiven Kontakt bereitstellt. Die positive Kraft, die von
den Schlittenzylindern auf die Grenzflache zwischen
der EinguRRbuchse und der Dise ausgelbt wird, soll-
te die Reaktionskrafte Uberwinden, die infolge des
Einspritzdruckes entwickelt werden, der wahrend des
Einspritzens erzeugt wird, und jeglicher dynamischer
Krafte, die infolge eines Energietransfers zwischen
den Komponenten der Maschine erzeugt werden, die
in den SpritzgieRvorgang involviert sind.

[0004] Leider wurde festgestellt, da® es nahezu un-
moglich ist, eine adaquate SchlieRkraft aufzubringen,
um eine Trennung zwischen der Dise und der Ein-
gulbuchse zu verhindern, wenn Metallmaterial
spritzgegossen wird, insbesondere Material in einem
thixotropen Zustand, weil derart groRe Krafte invol-
viert sind, und die Reaktionskrafte sowie dynami-
schen Krafte eine solche Hohe und relativ unkontrol-

lierte H6hen erreichen, dal schlief3lich und endlich
ein Trennen auftritt.

[0005] Die japanische veroffentlichte Patentanmel-
dung 62050062 an UEA TEC:KK offenbart eine Ma-
trizengieBmaschine, die eine Buchse aufweist, die
mit einer Eingriffspassung in eine Einguflbuchse
paft. Die Hulse drickt gegen die Buchse, um einen
positiven Kontakt zwischen der Hulse und der Buch-
se sicherzustellen.

[0006] Das japanische Patent 11048286 an Japan
Steel Works Ltd. ist ein weiteres Beispiel einer DUse,
die mit Leckproblemen behaftet ist, wenn sie Ein-
spritzdriicken unterworfen wird, die normalerweise
beim Metallmaterial-Spritzgieen auftreten. Bei die-
ser Ausbildung hat die Duse einen vorstehenden zy-
lindrischen Teil, der in eine zylindrische Ausnehmung
der Form eingesetzt wird. Die beiden Ringflachen,
die an der DlUse und an der Form geformt sind, wer-
den in einem ringférmigen Kontakt gehalten, um die
Duse mit der Formgrenzflache abgedichtet zu halten.
Es ist das Problem, eine derartige Dichtung aufrecht-
zuerhalten, welches durch die vorliegende Erfindung
geldst wurde, die nicht mehr erfordert, dal® die Dise
in Flachenkontakt mit der Form steht.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0007] Die Hauptziel der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, eine Dise fir eine EinguRbuch-
sen-Grenzflache in einer Metallmaterial-Spritzgiel3-
maschine zu schaffen, die wahrend des SpritzgielRzy-
klus abgedichtet bleibt.

[0008] Ein anderes Ziel der Erfindung besteht darin,
in einer Metallmaterial-SpritzgieBmaschine eine Ein-
spritzdUse zu schaffen, die relativ zur EinguRbuchse
bewegbar ist, ohne die Dichtungen der Grenzflache
zwischen Duse und Buchse zu verlieren.

[0009] Ein weiteres Ziel der Erfindung besteht darin,
in einer Metallmaterial-SpritzgieBmaschine eine
Dichtung zwischen der Maschinendise und der Form
zu schaffen, die eine minimale Kraft erfordert, welche
zwischen der Form und der Dise aufzubringen ist,
um eine Dichtung zwischen den beiden Teilen auf-
rechtzuerhalten.

[0010] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Schaf-
fung einer Maschinenduse und einer Einguf3buch-
senausbildung fur eine Metallmaterial-Spritzgie3ma-
schine, die keinen Kontakt zwischen der Diise und
der Buchse erfordert, um eine Dichtung zwischen
diesen beiden Teilen aufrechtzuerhalten.

[0011] Diese Ziele werden dadurch erreicht, daf3 die
Duse in die Innenflache der EinguRbuchse erstreckt
wird.
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[0012] Gemal einem ersten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird eine Metallmaterial-SpritzgieR3-
maschine zum Herstellen eines geformten Teiles ge-
schaffen, wobei die Metallmaterial-SpritzgieRmaschi-
ne umfaldt: eine Einspritzdise am Ende einer Ein-
spritztrommel der SpritzgieRmaschine; eine stationa-
re Platte, welche einen Teil einer Form halt; eine Ein-
gullbuchse, die auf der Form montiert ist, wobei die
Duse in die EinguBbuchse eingreift, wenn im Betrieb
Metallmaterial durch die Dise in die EinguBbuchse
eingespritzt wird; einen Zapfenteil, der sich in einen
komplementaren Kanal erstreckt, wobei der Zapfen-
teil und der Kanal die Einspritzdise und die Einguf3-
buchse miteinander kuppeln, um einen Stromungs-
weg fur geschmolzenes Metallmaterial innerhalb der
Einspritzdiuse und der EinguRBbuchse zu bilden; da-
durch gekennzeichnet, dal der AuRenumfang des
Zapfenteiles in eine Oberflache des Kanals paf3t, um
einen Spalt zwischen der Oberflache und dem Au-
Renumfang des Zapfenteiles zu bilden, der es im Be-
trieb gestattet, daf’ eine begrenzte Menge an Metall-
material in den Spalt eintritt und sich in dem Spalt
verfestigt, um eine Dichtung zu bilden, wobei das ver-
festigte Metallmaterial wahrend des Einspritzzyklus
einen weiteren Verlust von Metallmaterial durch die
Grenzflache zwischen der Dise und der Eingul3-
buchse verhindert.

[0013] Gemal einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird eine Disen- und EinguRRbuchsenverbindung fir
eine MetallspritzgieSmaschine geschaffen, wobei die
Verbindung gebildet ist durch: eine Dise mit einem
ersten Oberflachenteil; und eine Einguflbuchse mit
einem komplementaren zweiten Oberflachenteil, wo-
bei die Oberflachenteile so ausgebildet sind, dal} sie
eng ineinander passen; wobei die Verbindung da-
durch gekennzeichnet ist, dak: ein Spalt zwischen
den Oberflachenteilen existiert, wobei der Spalt so
ausgebildet ist, dall er im Betrieb gestattet, dal} eine
begrenzte Menge an Metallmaterial in den Spalt
stromt und sich in dem Spalt verfestigt, um eine Dich-
tung gegen Lecken von Metallformungsmaterial zu
bilden.

[0014] Bei einem anderen Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird eine Metallmaterial-SpritzgieRmaschi-
nen-Disenspitze einer mehrteiligen Verbindung mit
einer EingulRbuchse geschaffen, wobei die Disen-
spitze eine erste Grenzflache hat, die im Betrieb mit
einer zweiten Grenzflache der EinguRbuchse zusam-
menwirkt, wobei die DUsenspitze dadurch gekenn-
zeichnet ist, daR: die erste Grenzflache so dimensio-
niert ist, daf} sie die Bildung eines Spaltes zwischen
ihr und der zweiten Grenzflache gestattet, wenn wah-
rend eines SpritzgieRzyklus die Disenspitze und die
EingulRbuchse im Betrieb ineinandergreifen, um ei-
nen geformten Teil zu bilden, wobei die erste Grenz-
flache dabei im Betrieb gestattet, dal} eine begrenzte
Menge an Metallmaterial in den Spalt eindringt und
sich in dem Spalt verfestigt, um eine Dichtung zu bil-

den, welche einen weiteren Verlust von Metallmateri-
al wahrend des Spritzgiezyklus durch die Grenzfla-
che zwischen der Dise und der EinguRbuchse ver-
hindert.

[0015] Nach einem anderen Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird eine Metallmaterial-Spritzgiel3-
maschinen-Eingul3buchse einer mehrteiligen Verbin-
dung mit einer Maschinenduse geschaffen, wobei die
Einguf3buchse eine Grenzflache hat, die im Betrieb
so angeordnet ist, dall sie mit einer Duisenkoér-
per-Grenzflache der Maschinendise zusammen-
wirkt, wobei die Einguflbuchse dadurch gekenn-
zeichnet ist, dal}: die Grenzflache so dimensioniert
ist, dal® sie die Bildung eines Spaltes zwischen ihr
und der Dusenkérper-Grenzflache gestattet, wenn
wahrend eines Spritzgiel3zyklus die Einguf3buchse
und der Dusenkérper im Betrieb in Eingriff stehen,
um einen geformten Teil zu bilden, wobei die Grenz-
flache dadurch im Betrieb gestattet, dal} eine be-
grenzte Menge an Metallmaterial in den Spalt eintritt
und sich in dem Spalt verfestigt, um eine Dichtung zu
bilden, welche den weiteren Verlust von Metallmate-
rial wahrend des SpritzgieRzyklus durch die Grenz-
flache zwischen der Eingu3buchse und der Dise ver-
hindert.

[0016] Die Erfindung schafft eine verbesserte Dise
und EinguBRbuchse fir eine Metallmaterial-Spritz-
gieBmaschine. Die EinguRbuchse hat eine zylindri-
sche Oberflache und die Dise einen ringférmigen
Teil. Der ringférmige Teil paldt eng in die zylindrische
Oberflache, um einen Dichtungseingriff zwischen der
Oberflache und dem Teil herzustellen, wenn die Duse
in die Buchse eingreift. Die Oberflache und der Teil
sind ausreichend lang, um eine begrenzte Axialbe-
wegung dazwischen zu gestatten, ohne die Dichtung
zwischen den beiden Teilen zu verlieren. Die tatsach-
liche Dichtung kann durch die enge Passung zwi-
schen der Buchse und der Dise oder durch ein ge-
ringflgiges Eindringen von Metallmaterial zwischen
die Oberflachen erfolgen, wo dieses aushartet und
die notwendige Dichtung schafft.

[0017] Die Erfindung schafft eine Metallmateri-
al-SpritzgieBmaschine, eine Einspritzdise, die mit ei-
ner Einspritztrommel der SpritzgieRmaschine ver-
bunden ist, eine stationadre Platte, welche einen Teil
einer Form halt, und eine Eingufbuchse, die in der
Form montiert ist. Die Duse greift in die EinguBbuch-
se ein, wenn Metallmaterial durch die EinguRbuchse
in die Form eingespritzt wird. Die Dlise hat einen
Zapfenteil, der sich in einen Kanal in der EinguRbuch-
se erstreckt. Ein AuRenumfang des Zapfenteiles palfdt
in die Innenflache des Kanals, um eine Dichtung zwi-
schen der Oberflache und dem Umfang des Zapfens
zu erzeugen, oder um zu ermdglichen, dall Metallm-
aterial eine Dichtung erzeugt und dadurch einen Ver-
lust von Metallmaterial durch die Grenzflache zwi-
schen der Dise und der Einguf3buchse wahrend ei-
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nes SpritzgieRzyklus verhindert.

[0018] Die Erfindung ist fir das SpritzgielRen jegli-
chen Metallmaterials oder fir GieRvorgdnge geeig-
net, welche eine abgedichtete Grenzflache zwischen
einer Dise und einer EinguRbuchse erfordern. Die
Erfindung ist beim SpritzgieRen von Metallegierun-
gen, wie auf Magnesium basierenden Legierungen in
einem thixotropen Zustand, besonders nutzlich.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0019] Fig. 1 ist eine Perspektivansicht einer Ein-
spritzanordnung fir eine Metall-SpritzgieRmaschine,
fur die sich die vorliegende Erfindung eignet.

[0020] Fig. 2 ist ein Querschnitt des Trommelab-
schnittes der Einspritzanordnung nach Fig. 1.

[0021] Fig. 3 ist eine schematische Darstellung ei-
ner Dise nach dem Stand der Technik und einer Ein-
gulbuchsen-Grenzflache, wie sie bei der Me-
tall-Spritzgieimaschine angewendet wird.

[0022] Fig. 4A ist eine Draufsicht der Grenzflache
von Dise und EinguBbuchse gemal der vorliegen-
den Erfindung.

[0023] Fig. 4B ist ein Schnitt der Grenzflache zwi-
schen Duse und Einguf3buchse nach der Linie 4B-4B

in Fig. 4A.

[0024] Fig.5 ist ein Querschnitt der Grenzflache
von EinguRbuchse und Dise, wenn die Duse in Ein-
griff mit der EinguBbuchse in einer Form auf einer
stationaren Platte ist.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSBEISPIELE

[0025] Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und Fig. 2
umfaldt eine Spritzgielanordnung 10 eine Einspritz-
trommel 11 mit einer Extruderschnecke 12 zum Zu-
fuhren von thixotropem Metallmaterial zu einer Duse
13. Schlittenzylinder 14 bewegen die Anordnung 10
gegen die stationare Platte 15 und von dieser weg
und klemmen die Anordnung 10 mit der Dise 13 an
der vorbestimmten Stelle in Wirkverbindung mit der
EinguBbuchse, die mit einer Form verbunden ist, wel-
che zwischen der stationaren Platte 15 und einer be-
wegbaren Platte (nicht gezeigt) in an sich im Stand
der Technik bekannter Weise montiert ist. Spannsta-
gen sind mit der stationaren Platte 15 an vier Ecken
der Platte 15, wie bei 17 angedeutet, und mit dem
Rahmen der SpritzgieRmaschine verbunden, wenn
sich die Duse in der Einspritzstellung befindet, auf
eine Weise, die im Stand der Technik gut bekannt ist.
Die Spannstangen sichern, dal® der Druck gleichma-
Rig auf die Platte 15 und die an dieser montierte Form
in einer Weise aufgebracht wird, die im Stand der

Technik gut bekannt ist.

[0026] Um das Spritzgielien von Metallmaterial in
eine Form zu ermdglichen, bewegen die Schlittenzy-
linder 14 die Trommel 11 gegen die stationare Platte
15, bis die Duse 13 im Betriebseingriff mit einer Ein-
guflbuchse in der Form ist. Wenn die Diise 13 in die
Buchse eingreift, klemmen die Schlittenzylinder 14
die Anordnung 10 in ihrer Position fiir das Einspritzen
von Metallmaterial in die Form fest.

[0027] Eine Drehantriebsquelle 18 dreht die Schne-
cke 12, um das Metallmaterial von einem Zufuhrhals
19 zu der Duse 13 zu fiuhren. Heizbander 20 erhitzen
das Metallmaterial Uber die Lange der Trommel 11
auf die gewtlnschte Einspritztemperatur. Wenn das
Metallmaterial den Kopfteil der Schnecke 12 durch-
setzt, ermdglicht ein Rickschlagventil 21, dall das
Metallmaterial die Schnecke 12 gegen das Einspritz-
gehause 22 zurlcktreibt. Dies erzeugt eine Einspritz-
charge von Metallmaterial am Kopf der Schnecke 12.

[0028] Im Betrieb werden Metallmaterialchips in ei-
nen Zufiihrhals 19 an der Trommel 11 der Maschine
geflttert. Die Chips werden von der Extruderschne-
cke 12 durch die Trommel 11 transportiert und gleich-
zeitig durch die um die Trommel herum vorgesehe-
nen Heizbander 20 durch Erhitzen in einen thixotro-
pen Zustand versetzt. Wenn sich ausreichendes Me-
tallmaterial zum Einspritzen an dem Rickschlagven-
til 21 vorbeibewegt hat, wird die Schnecke 12 inner-
halb des Einspritzgehauses durch die Einspritzein-
heit nach vorne getrieben, um das Metallmaterial in
die Form einzuspritzen. Da das Metallmaterial sehr
rasch abkuhlt, wenn es in die Form eintritt, ist es we-
sentlich, daf3 das in die Form einzuspritzende Metall-
material so rasch als mdglich eingespritzt wird, damit
alle Teile der Form gefiillt werden. Dies erfordert, daf}
der Einspritzkolben wahrend des SpritzgieRzyklus
rasch und mit groRer Kraft nach vorne bewegt wird.
Die hohe Geschwindigkeit und die groRe Kraft ma-
chen es sehr schwierig, die Dise 13 wahrend des
SpritzgieRzyklus in Kontakt mit der Eingu3buchse zu
halten, selbst wenn die Dise 13 an der Einguf3buch-
se durch den Schlittenzylinder 14 positiv festge-
klemmt wird, der mit den Spannstangen bestrebt ist,
jeder Trennung zwischen der EinguRbuchse und der
Duse 13 vollen Widerstand zu leisten. In der Praxis
wurde gefunden, dal sich die Dise 13 und die Ein-
gullbuchse wahrend des SpritzgieRzyklus voneinan-
der trennen.

[0029] Dynamische Lasten und Tragheitslasten tre-
ten an verschiedenen Teilen des Einspritzzyklus auf.
Das Metallmaterial verfestigt sich in der Duse zwi-
schen jedem SpritzgieRzyklus, um einen zylindri-
schen ,Pfropfen" zu bilden. Am Beginn jedes Spritz-
gielRzyklus wird der Einspritzzylinder durch Hydrau-
likfluid unter Druck gesetzt, welches die Schnecke zu
einer Vorwartsbewegung veranlalt und den Druck
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auf das thixotrope Metallmaterial vor der Schnecke,
jedoch hinter dem Pfropfen erhdht. SchlieBlich ist die
Kraft des Einspritzzylinders ausreichend, um den
Pfropfen von der Dise zu trennen und ihn gemein-
sam mit dem thixotropen Metallmaterial in die Form
zu blasen. Der Einspritzkolben bewegt sich weiter
nach vorne, und die Schnecke driickt das Metallma-
terial in die Form, bis die Form gefillt ist. Wenn der
Pfropfen die Dise verlalt, erzeugt er Riickschlag-
krafte, die auf die Duse wirken, um die Dichtkraft an
der Grenzflache mit der Eingu3buchse zu reduzie-
ren. Diese Verringerung der Dichtkraft kann eine
Trennung an der Dichtflache und folglich ein Lecken
von Metallmaterial bewirken.

[0030] Eine andere signifikante Last tritt auf, wenn
die Form voll ist und die Schnecke zu einem abrupten
Stillstand kommt. Die Verlangsamung der Schnecke,
des Kolbens und des Metallmaterials vor der Schne-
cke erzeugt zusatzliche Krafte auf die Duse und die
EinguRbuchsenverbindung. Die Diise springt zurtick,
und die Dichtkraft wird verringert, wahrend gleichzei-
tig der Schmelzedruck am groRten ist. Dies bewirkt,
dall das Metallmaterial zwischen den Dichtflachen
der Dise und der EinguRbuchse leckt.

[0031] Wie in Eig. 3 gezeigt, hat eine Dise 13" nach
dem Stand der Technik eine bearbeitete Kugelflache
23, die im wesentlichen mit der Kugelflache 24 des
EinguRbuchseneinsatzes 25 tUber einen vorbestimm-
ten Winkel zusammenwirkt. Der EinguRbuchsenein-
satz 25 bietet eine Warmeisolierung zwischen der
Duse 13" und der EinguRbuchse 16", so daf die Duse
13" durch die Buchse 16" nicht exzessiv gekuhlt wird.
Wenn die Dise 13" in Druckkontakt mit dem Einguf3-
buchseneinsatz 25 gebracht wird, bilden der Buch-
seneinsatz 25 und die Dise 13" eine vollstandige
Dichtung, so dal das Metallmaterial, das durch den
Einspritzkanal eingespritzt wird, nicht aus dem Ein-
spritzkanal austreten kann. Unglicklicherweise tren-
nen sich, wie vorstehend angedeutet, wahrend des
SpritzgieRzyklus die Dise 13" und der Eingubuch-
seneinsatz 25 voneinander und das Metallmaterial
beginnt sich auf dem EinguBbuchseneinsatz 25 und
den Flachen der Duse 13' aufzubauen, die bearbeitet
sind, um exakt aufeinander zu passen. Dies bedeu-
tet, dal mit der Zeit die Verbindung zwischen der
Duse 13" und dem EingufRbuchseneinsatz 25 versagt
und durch eine neue Diise und einen neuen Eingul3-
buchseneinsatz ersetzt werden muf3. Dies ist teuer
und zeitaufwendig und es ware erwinscht, eine Ver-
bindung zu finden, die entweder nicht versagt oder
zumindest wahrend vieler Spritzgielzyklen ord-
nungsgeman funktioniert. Die Dise und die Eingul3-
buchsen-Grenzflache wird, die in den Fig. 4A und
Eig. 4B gezeigt sind, schaffen eine solche Verbin-
dung.

[0032] Beiderinden Eig. 4A und Eig. 4B gezeigten
Ausbildung umfalt die Dise 13" einen Zapfenteil 26,

der so bearbeitet ist, dal} er eng in den Einguf3buch-
senkanal 27 palt. Die Schulter 28 an der Dise 13"
kann an der Flache 29 der EingulRbuchse 16™ anlie-
gen oder nicht, und an dieser durch den Druck gehal-
ten werden, der Uber die Schlittenzylinder 14 aufge-
bracht wird. Bei dieser Ausflihrung hat sich gezeigt,
dafd sich die Dise 13" und die EinguRbuchse 16" tat-
sachlich axial ohne dilatorische Wirkung auf den Vor-
gang relativ zueinander bewegen kdénnen. Wahrend
das Metallmaterial zwischen die Wand der Einguf3-
buchse 16" und die Flache des Zapfenteiles 26 der
Duse 13" gelangen kann, wandert es nicht weiter.
Die Legierung verfestigt sich in dieser Zone und ver-
hindert jegliches weitere Vordringen gegen die Au-
Renseite der Duse 13". Das Metallmaterial an der
Oberflache zwischen der EinguBbuchse 16" und der
Duse 13" wird mit dem Anguf} entfernt, wenn der ge-
formte Teil aus der Form ausgestolien wird.

[0033] Dementsprechend werden durch diese ein-
fache Anderung der Disengestalt die Probleme des
Dusendichtungsversagens gelost.

[0034] AufRerdem gibt es eine Anzahl von weiteren
Vorteilen fir diese Designmodifikation. Beispielswei-
se braucht die Dusenschulter 28 nicht in Kontakt mit
der Flache 29 der Eingul3buchse 16" zu sein, so daf}
die Abnltzung an diesen Flachen vermieden werden
kann. Naturlich kann ein EinguRbuchseneinsatz, wie
der bei 24 in Fig. 3 gezeigte, am Ende der EinguR3-
buchse 16" angeordnet werden, um die Dise 13"
von der Buchse 16" weiter thermisch zu isolieren,
wenn eine Trennung zwischen der Flache 29 und der
Schulter 28 eine unzureichende Warmeisolierung
bietet.

[0035] Eine Vielzahl von Metallmaterialien kann un-
ter Verwendung der neuen Duse spritzgegossen wer-
den, doch arbeitet die Diise besonders gut mit Metal-
legierungen, wie Legierungen auf Magnesiumbasis.
Die Duse arbeitet auch mit anderen Metallegierun-
gen, wie auf Aluminium oder Zink basierenden Legie-
rungen.

[0036] Fig. 5 ist ein Querschnitt einer tatsachlichen
Duse 13" in Eingriff mit einer Eingubuchse 16" an
einer feststehenden Platte 15.

[0037] Es versteht sich, dalk die Erfindung nicht auf
die beschriebenen und gezeigten lllustrationen be-
schrankt ist, die lediglich illustrativ fiir die bestmdgli-
che Ausfiihrung der Erfindung sind und die Modifika-
tionen hinsichtlich der Form, der GréRRe, der Anord-
nung der Teile und Betriebsdetails unterliegen kon-
nen. Die Erfindung soll vielmehr alle diese Modifikati-
onen mit umfassen, die sich innerhalb des Schutzbe-
reiches befinden, der durch die Anspriiche definiert
ist.
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Patentanspriiche

1. Metallmaterial-SpritzgieRmaschine zum Her-
stellen eines geformten Teiles, wobei die Metallmate-
rial-Spritzgiemaschine umfalit:
eine Einspritzduse (13") am Ende einer Einspritz-
trommel (11) der Metallmaterial-SpritzgieRmaschine;
eine stationare Platte (15), welche einen Teil einer
Form halt;
eine EingulRbuchse (16"), die auf der Form montiert
ist, wobei die Einspritzdlise (13") in die EinguRbuch-
se (16") eingreift, wenn im Betrieb Metallmaterial
durch die Einspritzdise (13") in die EinguRBbuchse
(16") eingespritzt wird;
einen Zapfenteil (26), der sich in einen komplementa-
ren Kanal (27) erstreckt, wobei der Zapfenteil (26)
und der Kanal (27) die Einspritzdiise (13") und die
EinguBbuchse (16") miteinander kuppeln, indem sie
einen Strdmungsweg fiir geschmolzenes Metallma-
terial innerhalb der Einspritzdise (13") und der Ein-
guflbuchse (16") zu bilden;
dadurch gekennzeichnet, dal? der Aullenumfang
des Zapfenteiles (16™) in eine Oberflache des Kanals
(27) pafdt, um einen Spalt zwischen der Oberflache
und dem AuRenumfang des Zapfenteiles (26) zu bil-
den, der es im Betrieb gestattet, dall eine begrenzte
Menge an Metallmaterial in den Spalt eintritt und sich
in dem Spalt verfestigt, um eine Dichtung zu bilden,
wobei das verfestigte Metallmaterial wahrend des
Einspritzzyklus einen weiteren Verlust von Metallma-
terial durch eine Grenzflache zwischen der Einspritz-
dise (13") und der EinguBbuchse (16") verhindert.

2. Metallmaterial-Spritzgielmaschine nach An-
spruch 1, bei welcher der Zapfenteil (26) und der Ka-
nal (27) derart dimensioniert sind, dal® wahrend des
SpritzgieRzyklus der Zapfenteil (26) und der Kanal
(27) frei sind, um sich axial relativ zueinander in ei-
nem Ausmal} zu bewegen, das kleiner als eine Lange
des Zapfenteiles (26) ist.

3. Metallmaterial-Spritzgielfmaschine nach An-
spruch 2, bei welcher der Zapfenteil (26) eine Lange
hat, die ausreicht, um eine Dichtung zwischen dem
Kanal (27) und dem Zapfenteil (26) wahrend des
SpritzgieRzyklus aufrechtzuerhalten.

4. Metallmaterial-SpritzgieBmaschine nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprlche, bei welcher der
Zapfenteil (26) auf der Einspritzdiise (13") angeord-
net ist, und bei welcher der Kanal (27) in der Eingul3-
buchse (16) ausgebildet ist.

5. Metallmaterial-Spritzgielfmaschine nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, bei welcher die
Einspritzdiise (13") Schultern (28) aufweist, die sich
bezlglich des Zapfenteiles (16) seitlich nach aulien
erstrecken.

6. Metallmaterial-Spritzgielfmaschine nach An-

spruch 5, bei welcher die EinguBbuchse eine Aul3en-
flache (29) aufweist, welche an den Schulter (28) der
Einspritzdise (13") angreift.

7. Metallmaterial-SpritzgieRmaschine nach An-
spruch 5, bei welcher die EinguRbuchse eine Aul3en-
flache (29) aufweist, welche nahe den Schultern (28)
der Einspritzdiise (13"), aber von diesen getrennt ist.

8. Metallmaterial-Spritzgielfmaschine nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, bei welcher die
Einguf3buchse (16") einen EinguRRbuchseneinsatz
(25) aufweist, der so ausgebildet ist, dal er an dem
Zapfenteil (26) angreift, um die Einspritzdise (13")
von der Eingu3buchse (16") thermisch zu isolieren.

9. Metallmaterial-Spritzgielmaschine nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, bei welcher der
Spalt so vorgesehen ist, dal} die begrenzte Menge an
verfestigtem Metallmaterial, die sich darin ansam-
meln kann, mit dem Ausstof3en des geformten Teiles
aus der Form entfernt werden kann.

10. Disen- und EinguBRbuchsenverbindung flr
eine MetallspritzgieBRmaschine, wobei die Duisen-
und EinguRbuchsenverbindung gebildet ist durch:
eine Dise (13") mit einem ersten Oberflachenteil;
und
eine Eingufbuchse (16") mit einem komplementéaren
zweiten Oberflachenteil, wobei der erste Oberfla-
chenteil und der komplementare zweite Oberflachen-
teil so ausgebildet sind, dal} sie eng ineinander pas-
sen;
wobei die Dusen- und Eingul3buchsenverbindung da-
durch gekennzeichnet ist, daf:
ein Spalt zwischen dem ersten Oberflachenteil und
dem komplementaren zweiten Oberflachenteil exis-
tiert, wobei der Spalt so ausgebildet ist, dal® er im Be-
trieb gestattet, dal’ eine begrenzte Menge an Metall-
material in den Spalt strémt und sich in dem Spalt
verfestigt, um eine Dichtung gegen Lecken von Me-
tallformungsmaterial zu bilden.

11. Dusen- und EinguBbuchsenverbindung nach
Anspruch 10, bei welcher der Spalt gestattet, dal? die
Duse (13") sich axial innerhalb der Einguf3buchse
(16") bewegt, ohne den Dichtkontakt dazwischen zu
verlieren.

12. Disen- und EinguRbuchsenverbindung nach
Anspruch 10 oder 11, bei welcher der erste Oberfla-
chenteil und der komplementare zweite Oberflachen-
teil zylindrisch sind.

13. Disen- und EinguRbuchsenverbindung nach
den Ansprichen 10, 11 oder 12, bei welcher der erste
Oberflachenteil in den komplementaren zweiten
Oberflachenteil paldt.

14. Disen- und EinguRbuchsenverbindung nach

6/12



DE 601 32349 T2 2008.12.24

einem der Anspriche 10 bis 13, bei welcher die Dise
(13") und die Einguf3buchse (16") ferner komple-
mentare ringférmige Dichtflachen (29) aufweisen, die
durch eine Schulter (28) an der Duse (13") und eine
Flache an der EinguRbuchse (16™) gebildet sind.

15. Dusen- und Einguf3buchsenverbindung nach
Anspruch 14, bei welcher eine erste zylindrische
Dichtflache der Duse (13") kleineren Durchmesser
als die komplementére zweite zylindrische Dichtfla-
che an der EinguRbuchse (16") hat.

16. Dusen- und EinguRbuchsenverbindung nach
einem der Anspruche 10 bis 15, bei welcher der Spalt
so vorgesehen ist, dal die begrenzte Menge an ver-
festigtem Metallmaterial, die sich in dem Spalt an-
sammelt, mit dem Ausstolien eines geformten Teiles
entfernbar ist.

17. Dusen- und EinguRbuchsenverbindung nach
Anspruch 16, bei welcher der Spalt so vorgesehen
ist, dal} die begrenzte Menge an verfestigtem Metall-
material, die sich darin ansammelt, mit einem verlo-
renen Kopf des geformten Teiles verbunden ist.

18. Metallmaterial-SpritzgieBmaschinen-Diisens
pitze (13") einer mehrteiligen Verbindung mit einer
EinguRbuchse (16™), wobei die Disenspitze (13")
der Metallmaterial-Spritzgielfmaschine eine erste
Grenzflache hat, die im Betrieb mit einer zweiten
Grenzflache der EinguBbuchse (16") zusammen-
wirkt, wobei die Disenspitze (13") der Metallmateri-
al-SpritzgieBmaschine dadurch gekennzeichnet ist,
daf:
die erste Grenzflache so dimensioniert ist, dal} sie
eine Bildung eines Spaltes zwischen ihr und der
zweiten Grenzflache gestattet, wenn wahrend eines
SpritzgieBzyklus die Diisenspitze (13") der Metallm-
aterial-Spritzgiemaschine und die EinguRbuchse
(16") im Betrieb ineinandergreifen, um einen geform-
ten Teil zu bilden, wobei die erste Grenzflache dabei
im Betrieb gestattet, dal® eine begrenzte Menge an
Metallmaterial in den Spalt eindringt und sich in dem
Spalt verfestigt, um eine Dichtung zu bilden, welche
einen weiteren Verlust von Metallmaterial wahrend
des SpritzgielRzyklus durch eine Grenzflache zwi-
schen der Dusenspitze (13") der Metallmateri-
al-SpritzgieBmaschine und der EinguBbuchse (16™)
verhindert.

19. Metallmaterial-SpritzgieBmaschinen-Diisens
pitze nach Anspruch 18, bei welcher der Spalt gestat-
tet, dal die begrenzte Menge an Metallmaterial mit
einem verlorenen Kopf des geformten Teiles verbun-
den ist, damit das Metallmaterial mit dem AusstoRRen
des geformten Teiles entfernt wird.

20. Metallmaterial-Spritzgielfmaschinen-Einguf®
buchse (16") einer mehrteiligen Verbindung mit einer
Maschinendise (13"), wobei die Eingu3buchse (16")

der Metallmaterial-SpritzgieRmaschine eine Grenz-
flache hat, die im Betrieb so angeordnet ist, dal} sie
mit einer Disenkoérper-Grenzflache der Maschinen-
dise (13") zusammenwirkt, wobei die EinguRbuchse
(16™) der Metallmaterial-SpritzgieRmaschine da-
durch gekennzeichnet ist, daf:

die Grenzflache so dimensioniert ist, daf sie eine Bil-
dung eines Spaltes zwischen der Grenzflache und
der Dusenkdrper-Grenzflache gestattet, wenn wah-
rend eines SpritzgielRzyklus die Einguf3buchse (16")
der Metallmaterial-SpritzgieRmaschine und der DU-
senkdrper (13") im Betrieb in Eingriff stehen, um ei-
nen geformten Teil zu bilden, wobei die Grenzflache
dadurch im Betrieb gestattet, dal} eine begrenzte
Menge an Metallmaterial in den Spalt eintritt und sich
in dem Spalt verfestigt, um eine Dichtung zu bilden,
welche den weiteren Verlust von Metallmaterial wéh-
rend des SpritzgieRzyklus durch die Grenzflache zwi-
schen der Einguflbuchse (16") der Metallmateri-
al-SpritzgieBmaschine und der Duse (13") verhin-
dert.

21. Metallmaterial-Spritzgieimaschinen-Einguf’
buchse (16") nach Anspruch 20, bei welcher der
Spalt gestattet, dal® die begrenzte Menge an Metall-
material mit dem verlorenen Kopf des geformten Tei-
les verbunden ist, um eine Entfernung des verfestig-
ten Metallmaterials mit dem AusstoRen des geform-
ten Teiles zu gestatten.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

8/12



DE 601 32349 T2 2008.12.24

9/12

3 P22 RSP ARSI 7S 722 SR PR 2R B
P T e I S A S T S S S S S S IS S ST S IS B SRS SN SN §5%

i S

CRECSA SIS

SIS .‘\ N

e e e e

B W W W W W W W VW W W W W W W W W'

e e e e e e i




DE 601 32349 T2 2008.12.24

NN

F1G. 3 (STAND DER TECHNIK)
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