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Entfernen des Angusses nach dem Spritzgielvorgang thermo=
plastischer Artikel ' ‘

An»encunrugcblet_aer Brfindung

Die vorliegende Briindung betrifft ein Verfahren zum Ent-
rnén des Angusses nach dem Sprluzgleﬁvor sang thermoplasti-
scher Artikel sowie eine entsprechende Elnrxchiunv Zur Darcaw

fithrung dieses Verfanrens.

Charekteristik der bekannten technischen Losungen

e ist bekannt, 0aB es beim Spritzgiefen von Artikeln aus
therinoplastischenm Material erforderlich ist, einen Kanal

pum Einfillen des gesohmolzeuen.katerlal vorzusehen; wel-
cher am Bande des SprltamjeQVOPW“nqes reilweise als sogenannter
Angufi an diegen Artikel verbleibts Das wiederum macht einen
nachfolgenden Arbeitsvorgang dos Putzens erforderlichs wele-
cher offensichtlich die Herstell ngskosten des Ard ikels er-
hohte

Die bekannten Dlnrlcntungcng die es eflawbenp auf eineh
solchen Arbeitsgang des Putzens im Anschluf an den Spritzm'
giefvorgang 2zu verzichten, basieren notwendigerweise auf der

Kepillareinspritzung (auch bekannt als Unterwasser- oder
1unne;elxqor1tzung)@ bxeve bekennten Systeme bedlngen innere
Spannungen in der vone des Artikels, die in der Nihe des Bin-
sprltzortes liegt. Diese ‘Spennuagen sind gehr n“chteLllr fir
die physikalis scpemechanischen Eigenschaften des Artikel

.



2 2 9 2 ? 2 7 -2‘.-"_ 16.7.1981
| | - | AP B 29 F/229 272/7
59 143/26

7iel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht im Nachweils eines Verfahrens
zum Entfernen des Angusses nach dem SpritzgieBvorgang thermo-
plastischer Artikel sowle elner entsprechenden Einrichtung
zur Durchfilhrung dieses Verfahrens, mit deren Hilfe die Her-
stellungskosten der Artikel gesenkt und ihre physikealisch~
mechanischen Elgenschaften verbessert werden,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die technische Aufgabe, die durch die Erfindudg geldst wird
besteht darin, ein Verfahren sowie eine- Eihrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens zu schaffen, durch welche

es ermdglicht wird, daB der durch den Fillkanal bedingte
Angug an der Kontur des Artikels abgetrennt wird, wdhrend

das soeben eihgespritzte Material noch in piastischém'Zustand
und der Abkihlvorgang noch nicht abgéschlossen ist.

Das Merkmal des erfindungsgeméfien Verfahren durch das vor-
gtehend oenannte technische Aufgabe geldst wird besteht daring
 daB nach dem Fiillen der Spritzgiefform ein bewegllcher Ver-
_schluﬁpfropfen oder derglelchen in den dem Artikel, beispiels-
weise elner &uoplung, zugewandten Endbereich des Flillkanals
fir das thermoplastische Material soweit eingefiihrt wird, daB
das Bnde des Verschlufpfropfens mit der Oberfléche des soeben’
geformten Artikels, beispielsweige der Kupplung, in Be=
 rlihrung komut. | :

‘Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht darin, daB eine
Einrichtung zur Dhrchfuhrung des Verfahrens zumindest eilnen
VerschluBpfropfen oder dergleichen umfaft, welcher zwischen
‘einer Ruhelage,-in dér er den Fillkanal zum Einspritzen des
yhermoplasbischen Materials offenldft, und einer Arbeitslage,
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der Arbeitslage das Ende des VerschluBpfropfeas in Berlhrung
‘mit der HuBeren Oberfliche des soeben geformten Artikels,
beisplelaweise .der Kupplung, stehi.

Auch darin ist ein Merkmal der Einrichtung nach der Er-
findung zu sehen, daB bel Verwendung eines im wesentlichen
in einen rohrfﬁrmigen Kanal auflaufenden Fillkanals flr das
thermoplastische Materlal der VerschluSpfropfen die Form
eines Zylinders aufwelet. Letzterer ist mittels geelgneter
Steuermittel, beispielsewelse eines hydraulischen odexr

- pneunaticchen Zylinder und einerﬁblbenstange9 in den Inde-
bereich des rohrfoérmigen Ksnals schiebbar ist, bis er dessen
Endguerschnitt verschlieBf und in Berlihrung mit der Oberfléche
des sceben geformten Artikels, beispieleweise der Kupplung,
steht.

Erfindungsgendf ist weiteriin, daB bei der Binrichtung bel
 Verwendung eines im wesentlichen in einen ringformigen

Raum mit Bereichen suslaufenden Fiullkanols fir das thermo-
plastische Material der VerzchluBpfropfen wenigstens an
seinem dem Artikel, beispielsweise der Kupplung, zugewahdten
wirksemen Ende die Form eines hohlen Zylinders aufwelst, wel-
cher in seiner Arbeitslage die HuBere Oberfléche der Kupp-
lung von dem ringfdrmigen Rawm mit den Bereichen trennt.

Thenfalls als Merkmal!der Bihrichtung nach der Erfindung ist
anzusehen, daB bei Verwendung eines im wegentlichen in einen
flachen zylindrischen beziehungswelse scheibenformigen Raum-
auslaufenden Pillkanals fir das thermoplastische Material
der Verschlufpfropfen die Form eines Zylinders aufweist,
welcher in den genannten Raum einbringbar ist, wobel er die

Oberrliche. des soeben geformten Artikels, beisplelswelse der
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Kupplung, von dem in dem Erdbereich des genannten Raumes ent-
‘haltenen Material treant., Insbesondere ist also zu den Ub-
lichen Komponenten der SpritzgieBeinrichtung ein VerschluB-
pfropfen fir den Fillkanal vorgesehen, welcher diesen Piill-
kanal verschlieBt, indem er bis zur Beriihrung der Oberfliche
des Artikele bewegt wird, |

Als Folge davon weist der Artikel, wenn er aus der Spritzgiel-
form entnommen wird, keine Spuren des Angusses mehr auf, wo-
bei insbesbndere auch unerwinschte innere‘Spannungen,,welche
‘beispielsweise beim SpritzgieBen nach Art der Kapillarein-
spritzung auftreten, hier nicht vorkommen,

Ausfihrungsbeigpiel

Néchstehend goll die Erfindung an Beispielen niher erlédutert
werden, In der gugehdrigen Zelchnung gtellen dar:

" Pige 1: einen Querschnitt durch eine. Spritzgiefform
mit einer soeben aus thermoplastischenm
aterial durch Einspritzen geformten Kupplung,
wobei der dem Endbereich des Fu;lkanals ent-
sprechende'AnguB noch vorhanden istj

Tige 23 . einen Schnitt éntsprechend der Linie II~-II
' in Pig. 1, wobei der Angus durch den Ver-
schluﬁpfrdpfen gsoeben entfernt wurde und die
' Kupplung fertig zum Entnehmen ist;

Pige 3: eine in Pig. 1 mit III bezeichnete Einzelhelt,
‘ wobei der VerschluBpfropfen eine Zwischen-
stellung einnimmt; '
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TFig. 4 eine Darstellung entsprechend Fig. 3, wobel
der VerschluBpfropfen seine schon in Fig, 2
dargestellte Endsiellung innehat;

Pige 55 6 und T: Jewells verschiedene Betriebsstellungén
' ' eineg Verschlufpfropfens, wobel dieser
jedoch Ringform aufwelst; entsprechend dem
ebenfalls ringformigen Angufiy der sich
wiederun aus dem ringfdrmig suslaufenden
Fillkanal fir das einzuspritzende laterisl
ergibty ' |

Fig., 8, 9 und 10: Darstellungen entsprechend den Fig. 5 bis
7, wobel der VerschluBpfropfen zylindrische
Form aufweist und bel einer Spritzgiefforn
Verwendung findet, deren Angufl etwe lMem-
brenform mit ringformigem PFillkenal flr dag
einzuspritzende Haterial aufwelst.

In den Pig. 1 bis 4 ist eine Spritzgiefform zur Herstellung
einer Kupplung 10 durch SpritzgieBen dargestellt, die elne
ringformige Rippe 11 aufweist. Die Spritzglefform wird durch
swei Halbformen 213 22 gebildet, die mit ihren ebenen Stirn-
fldchen in der Ebene 20 gegencinander anliegen. Die Spritz-
gilefform vmfaBt auch zwel einandér gegeniiberliegende Dorne

313 32, deren einer mit einem ringformigen Ahsatz 33 versehen
ist, welcher zur Bildung der zu diesem Absatz komplementiren A

“

‘Rippe 11 dexr Kupplung 10 dlent. D;e beiden Dorne 313 32 lie=

gen in der Berlihrungsecbene 30 gegeneinander an,

Wihrend der Bingpritgphase wird Material durch elnen aus
Fig. 2 ersichtlichen Fillkanal 40 eilngeflhrt, der zur Hilfte
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in der Halbform 21 und zur anderen Hilfte in der Halbform 22
ausgebildet ist. Dieser Fillkanal 40 luft in einen Raum 23
von der Form eines Kegelstumpfes aus, welcher sich zu der zu
bildenden Kupplung 10 hin verengt.

Oberhalb des Raumes 23 ist ein welterer zylindrischer Raum 45
angeordnet, welcher geeignete Fihrungs- und Lagerungs-
mittel 41 flir einen zylindrischen VerschluBpfropfen 50 auf-

,lnimmt. Der Durchmesser des VerschluBpfropfens 50 entspricht -

exakt. dem engsten Enddurchmesser des kegelstumpfformigen
Raumes 23, durch den das Material eingespritzt wird. Fir die
Betdtigung des VerschluBpfropfens 50 ist ein hydraulischer
oder pneumatischer Zylinder 43 vorgesehen, dessen Kolbenstange
44 mit dem Verschlufpfropfen 50 mittels eines Verbindungs-
elementes 42 verbunden iste

.Obwohl in der Beschreibung des in den Fig. 1 und 2 darge-
gtellten Ausfiihruagsbeispieles von einem Zylinder 43 die
Rede ist, ktnnen selbgtverstindlich flir die Betdtlgung des
-Vernchluﬁpfropfens 50 auch belleblge andere Mlttel im Rahmen
der Erfindung vorteilhaflt verwendet werdel,

. Die Kupplung 10 ist fertig geforﬁt, sobald der durch die
Halbformen 213 22 sowie die Dorne 313 32 begrenzte Raum durch
den Fillkanal 40 sowie den Raum 23 hindurchgefiillt ist und
‘mit dem in dem Fillkanal 40 und-dem Raum 23 gebildeten Angul
einen zusammenhéngenden Gegenstand bildet. '

Bevor die Kupplung 10 und der szugehtrige AnguB sich ver-

festigen, “wird gem#dB vorliegender Erfindung der Verschluf-

pfropfen 50 bis in die in den Fig. 2 und 4 dargestellte Lage
_ verschoben, in der das untere Bnde des Verschluﬁpfropfens 50
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die duBere Oberfliche der Kupplung 10 berlhrt. Diese kann
‘sodann sus der Spritzglefform entfernt werden, ohne dafl

anch nur der geringste Teil des Angusses noch an der dufleren
Oberfliche heftet. Selbstverstdndlich muf der VerschluB-
pfropfen 50 vor dem Entformungsvorgang in seine Anfangsposi-
tion (Pige 1) zurlickgenommen werden. | \

Obwohl der VerschluBpfrovfen 50 von seiner in Fig. 1
dargcqtollten Anfangsposition in aﬁe in den Pig. 4 und 2
dargestellte Endposition ontinuierlich bewegt wird, ist die
Wirkungsweise des VerschluBpfropfens 50 unterschiedlich. Es
kenn eine erste Phase sowie eine zweite Phase unterschieden
werdel

hdnrend der ersten Bewegungsphase, in welcher der Ver-

”~

schlaﬁpfropfen 50 von der in Fig. 1 dargestellten Position
in die Position geméﬁ'Fig,13 bewegh wird9 dringt das untere
-Ende des Verscnluﬁpfropfens 50 in des in dem Raum 23 ent-
haltene Material ein und verdichtet infolge der Vigkositit

s Materials das soeben in die Spritzgielform eingespritzie
thermoplastische Materiale |

Allerdings kann ein Teil des immer noch flUssigen Materials
abs dem Reum 23 zum Fillkenal 40 flieBen, bis das Ende des
VerschluBpfropfens 50 die in Fig. 3 gezeigte Position er-
reichto | ' ’

Von diegem Zeitpunkt an bis zu dem Zeitpunkt, in dem

der VerschluBpfropfen 50 die in den Fige 2 und 4 gezeigte
Pogition erreicht, d. h. also wehrend der zweiten Dewegungs-
phase des Ver cnluﬁpfropfens dringt dieser durch den
zylindrisclien Kanal 46, welcher das untere Bnde des Raumes 23
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bildet.

" Wshrend dieser zweiten Phase der Abwirtsbewegung des
VerschluBpfropfens 50 wird des in dem Kanal 46 enthaltene
Material in die Spritzgiesform gedriickts, Infolgedessen trennt
der VerschluBpfropfen 50 nicht nur den Anguf von der &uBeren
Oberflédche der Kupplung 10, wodurch eine nachfolgende Putz~-
bearbeitung ﬁberflussig wird, sondern verdichtet auch das
immer noch fllssige Material, wodurch die mechanischen Eigen-
" gchaften des hefgestellten Artikels verbessert werden.

Die Fig. 1 bis 4 betreffen Spritzgieﬁformén, in denen das
Material Uber einen zylindrischen Fillkanal 40 an einem
einzigen Punkt eingespelst wird.

Es sind jedoch auch andere Verfahren zum Einspeisen des
Materials in die SpritzgieSform bekannt, welche einen mit
einer radialen Zuleitung versehenen ringformigen Fillkanal

" verwenden, wie in den Fig. 5 bis T gezeigl, oder einen ring=-
formigen Fillkanal, welcher mit~einer konzentrisch zur Spritz-
gieBform angeordneten Zuleitung versehen ist, Die Erfindung
kann in beiden Fallen mit Vorteil Verwendung finden, wie im
folgenden beschrieben wird, Die in den Fige 5 bis 7 darge-

" stellte Sprltzgleﬁform besteht wiederum aus zwel Halbformen
121 und 122, Um einen Vergleich mit dem in den Flg. 1 bis 4
dargestellten Ausflihrungsbelspiel zu vereinfachen, soll ange-
‘nommen werden, daf der zu formeﬁde‘Artikel wiederum eine
Kupplung 110 darstellt, welche in der Mitte ihrer Linge eine
innere rlnoformlge Rippe 111 aufwelst.

Anstelle des radlal sich erstreckenden Raumes 23, welcher
selnerselts durch einen Piillkanal 40 versorgt wird; ist im
. warliesenden Fall zum Fillen ein Raum 123 mit Ringform vorge-
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gehen, welcher auferhalb der durch dié Halbformen 121; 122
und die Dornen 131, 132 gebildeten Spritzgiefform angeordnet
iste : _

‘Dieser ringformige Raum 123 steht mit einem Filllkanal 140

in Verbindung und besteht avs zwel gleiohermSBen ringférmigen
Bereichen, dessen erster Bereich 123f einen trapezformigen
Querschniti hat, und dessen zweiter Berelch 123" einen Quer-
schnitt von Rechteckform aufweist. Der erste Bereich 1237
steht. mit dem Fillkanal 140 in Verbindung, wihrend der,zwéite_
Bereich 123" dem Hohlraum niher gelegen ist, in dem die Kupp-

lung 110 geformt wirde
28 &

Im vorliesenden Fall hat der VerschluBpfropfen 150 die Form

einer Hilse, welche zwischen den Halbformen 1213 122 und dem
Dorn 132lbeweglich gelagert iste Der innere Durchmessexr

der Hilse ist gleich dem HuBeren Durchmesser des Dorns 132,

wihrend ihr duferer Durchmesser gleich dem HuBeren Durchmes-
ser des ringformigen Raumes 123" iste

Die Mittel zum Betétigen des Verschlufpfropfens 150 sind
nicht dargestellt, Sie konnen auf eilne beliebige geeignete
Weise aufgebaut sein. Wach dem Fiillen der Spritzgiefform

mit dem flissigen oder telglgen Katerial durch den Fillkanal
140 und den Raum 123, der in. der beschriebehen Weilse durch
_die beiden Bereiche 12373 123" gebildet wird, nimmt der Ver-
'sohluﬁpfropfeﬁ 150 die in Fige. 5 dargestellie Lage ein,

Nach dem Flllen der Spritzgieﬁfdrm beginnt der Verschluf-
pfropfen 150 selne Bewegung nach links (bezogen auf die Fig. 5
wnd 7). Wenn er eine mittlere Stellung im ersten Bereich des
Reumes 123 eingenommen hat, unterbricht er dile Zufuhr durch
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den Fillkanal 140, Im zweiten Teil seiner Bewegung dringt
er in den zwelten Berelch 123" des rlngformlwen Rauwmes 123
ein, wobel er das darin enthaltene Materlal in die Form druckt.

AnschlieBend wird der Verschluﬁpfropfen 15o'in die in
Pig. T dargestellte Position zurﬁckgezogén,~ﬁnd zwar vor dem
Entformvorgange

Der- in den Fig. 8, 9 und 10 dargestellte, zu formende

Artikel ist wiederum eine Kupplung 210, deren Form leicht von
der in deh vorangehenden Fig, 1 bis T darges stellten Kupplung
103 110 abweicht. Die Spritzgiefform unfaft wiederum Halb-
formen 2213 222 den Dorn 231 und den VerschluBpfropfen 232

in Gestalt eines Dornes. Allerdings ist im vorliegenden Fall
der Fillkanal 240 innerhalb des Verschlufpfropfens 232 ange-
ordnet, welcher gleichzeitig die Funkiion eines Dornés wahr-
nimmt, Auf diese Welse kann die Anzahl der die Einrichtung
bildenden Elemente um eines verringert werden.

Bs seil erwahnt caB der Dorn 231 und der Verachluﬁpfropfen
232 in Gestalt eines Dornes gich nicht beriihren, sondern
einen flachen Raum 223 bilden, in welchen der Fullkanal 240
miindet '

Wenn die SpritzgieBform gefullt ist, wie in Flg. 8 geaelgt,
wird der Verschlufpfropfen 232 in Gestalt eines Dornes dem
Dorn 231 angenahert, wie Fige 9 zelgt Dadurch wird der An-
guB, der durch das in dem Raum 223 gesammelte Material ge-

" bildet wird, abgeﬁrenptt
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Wenn der VerschluBipfropfen 232 in seine in Fig. 10 darge-
gtellte Anfangsposition zurtickgezogen ist, kenn die Kupp-
lung 210 aus der Spritzglefform entnommen werdene

Wenn auch die vorliegende Brfindung anhand der vorsiehenden,
in der Zeichnung dargesiellten Ausfilhrungsbeisplele beschrie-
ben wurde so sind doch weltere Abdnderungen und Varianten

mogliche
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Erfindungsanspruch

Te Verfahren zum Entfernen des Angusses nach dem Spritzgies-

2e

vorgang thermoplasv18cher Artikel, gekennzeichnet dadurch,
daB nach dem Fiilllen der Sprltzgleﬁform ein beweglicher
Verschlugpfropfen (50; 150; 232) oder dergleichen in den
dem Artikel, beispielsweise einer Kupplung (103 1103 210)
zugewandten Endbereich des Filllkanals (40; 1403 240) fir
das thermoplastische Material soweit eingefiihrt wird,

daB das Bnde des VerschluBpfropfens (50; 1503 232) mit

der Oberfliche des soeben geformten Artikels, beispiels-

weise der Kupplung (103 1103 210), in Beriinrung kommt.

Binrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Punkit 1,
gekennzeichnet dadurch, daf die Einrichtung zumindest

~ elnen Ve“schluﬁpfropfen (503 1503 232) oder dergleichen

unfaBt, welcher swischén einer Ruhelage, in der er den

| Pullkenal (403 1403 24C) zum Einspritzen des thermoplasti~

schen Materials offenldft, und einer Arbeitslage, in der
er den Fillkanal (405 140; 240) unterbricht, bewegbar ist,
wobei in der Arbeitslage das Ende des Verschlufpfropfens

' (503 1503 232) in Berihrung mit der &uBeren Oberfléche

30'

des soeben geformten Artikels, beispielsweise der Kuppu

lung (10, 110; 210), stehts

Elnrlchtung nach Punkt 2, gekennzelchnet dadurch, daB3 bel
Verwendung eines im wesentlichen in einen rohrfirmigen
Kenal (46) auslaufenden Fillkanals (40) fiir das thermo-
plastische Material der Verochluﬁpfropfen (50) die Form

_eines Zylinders aufwelst, welcher mittels geeigneter

Steuermittel, beispielswelse eines hydraulischen oder

pneumatischen yllnders (43) und ‘einer Kolbenstange (44),
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in den Endbereich des rohrférmigen Kanals (46) schiebbar
ist, bis er dessen Endquerschnitt verschliefend in Be-

 rihrung mit der Oberfliche des soeben geformien Artikels,

beispielsweise der Kupplung (10), steht.

Einrichtung nach Punkt 2; gekennzelchnet dadurch, daf bei
Verwendung eines im wesentlichen in einen ringfdrmigen
Raum (123) mithereiphen (123%, 123") auslaufenden Fiillw
kanals (140) filr das thermeoplastische Material der Ver-
schlufpfropfen (150) WgnigsténS‘an seinem dem Artikel,
beigpielsweige der Kupplung (110}, zugewandten wirksamen
Ende die Form eines hohlen Zylinders aufweist, welcher

in seiner Arbeiteslage dlie &dulBere Oberfliche der Kupplung
(110) von dem ringfﬁrmigen Ravm (123) mit den Bereichen

(123%, 123") trennt,

Einrichtung nach Punkt 2; gekennzeichnet dadurch, daB bel
Verwendung eines im wesentlichen in einen flachen 7y line
drischen beziehungsweise scheibenftrmigen Raum (223)
suslaufenden Fiillkanels (240) flr das thermoplastische
Material der VerschluBpfropfen (232) die Form eines
Zylinders aufweist, welcher in den genannten Reum (223)
einbringber ist, wobel er die Oberfléche des soeben
geformten Artikels beispielswéise der Kupplung (210)

von dem in dem Bndbereich deg genannten Raumes (223)
enthaltenen Material trennt.- \ ’

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen
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