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64 Heisskanaldiise.
Die Heisskanaldiise (1) ist innerhalb einer mit einem 7 1
Fluidum gefiliten Hitle (13) angeordnet. Im gefillten 5 3 5
Hohlraum (15) sind Leitbleche (17, 19) eingesetzt, die eine ® 1
gegen die beiden Enden der Dise (1) gerichtete Strémung
des Fluidums bewirken. Das Heizelement (23) ist dazu an
der Unterseite der Hille (13) angeordnet. Die Spitze des 7 !
Diisenkdrpers (3) ist aufgesetzt und aus Wolfram herge- .
stelit. g Sz z7 77
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Heisska-
naldise gemass Oberbegriff des Patentanspruches
1.

Heisskanaldisen fir Kunststoff-Spritzwerkzeuge
sind aus dem Stand der Technik bekannt. Fir de-
ren Beheizung werden elekirische Widerstands-
drahte um den oder im Dusenkoérper angeordnet.
Die Widerstandsdrahte kdnnen in einem Tragerma-
terial eingebettet oder direkt auf der Oberflache des
Disenkérpers angeordnet sein.

Der Disenkdrper ist im Spritzwerkzeug fussseitig
mit dem Heisskanalverteiler und der Heisskanalplat-
te sowie ausflussseitig mit der die Kavitat bildenden
Bodenplatte warmeleitend verbunden. Uber diese
Kontaktstellen fliesst vom Heisskanalverteiler War-
me in den Dlsenkdrper und vom Disenkérper in
die Heisskanalplatte, und bodenplattenseitig fliesst
von der beheizten Dise Warme zur gekihlten Bo-
denplatte. Diese Wéarmezu- und -abfliisse bewirken,
dass die Dise nicht Gber ihre gesamte Lange
gleichméassig beheizt ist. Sie ist aber auch nicht
gleichméssig beheizt in ihrer radialen Ausdehnung.
Diese ungleichférmige Warmeverteilung kann dazu
fuhren, dass einzelne Abschnitte der Dise das zu
verspritzende Kunststoffmaterial infolge Uberhitzung
beschadigen konnen, was zu Qualitatseinbussen
des auf der Kunststoffspritzmaschine erzeugten
Produktes fihrt. Auch die am vorderen Ende der
Duse sitzende Dusenspitze wird ungenlgend be-
heizt, und es kann zu Verstopfungen am Einspritz-
loch des Werkzeuges kommen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die
Schaffung einer Heisskanaldiise mit einer Heizung,
die eine im Wesentlichen konstante Warmever-
teilung Gber den gesamten Dusenkdrper erzeugt.
Aufgabe ist weiter, den Wéarmelibergang und die
Warmeleitung im Bereich der Dlsenspitze zu ver-
bessern.

Geldst wird diese Aufgabe durch eine Heisska-
naldilse mit den Merkmalen des Patentanspruches
1.

Die gute Leitfahigkeit der im Zwischenraum zwi-
schen dem Dusenkdrper und einer diese umgeben-
den Hulle befindlichen Flussigkeit erméglicht eine
optimale, gleichméssige Verteilung der vom Heiz-
element unterhalb der Duse zugefiihrten Warme.
Durch Konvektion kann die értlich vom Heizelement
starker erwérmte Flssigkeit um den Dusenkérper
herum und insbesondere in die Kontaktbereiche mit
der Heisskanalplatte und mit der Bodenplatte gelei-
tet werden. Eine besonders optimale Verteilung der
zugeflihrten Warmemenge entlang der Dise kann
durch Leitmittel bewirkt werden. Diese verlaufen in
einem bevorzugten Ausfliihrungsbeispiel aus dem
mittleren Bereich der Dise gegen deren beide En-
den und lenken den FiUssigkeitsstrom in die War-
meabflusszonen. Das Heizelement kann von aus-
sen auf die Hille aufgesetzt und folglich bei Defekt
muhelos ersetzt werden.

Die aus Wolfram, vorzugsweise reinem Wolfram,
hergestellte und auf die aus Kupfer bestehende
Heisskanaldilse aufgesetzte Dusenspitze stellt ei-
nen optimalen Warmeleiter mit héchster Festigkeit

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

dar und lasst sich kostenglinstig zusammen
Dise bearbeiten, z.B. Drehen. Die aus
hergestellte Diisenspitze ist nicht schlagempfihdiich.

Die im Wesentlichen Uber die gesamte Digenldn-
ge in einem engen Temperaturbereich korstante
Temperatur ermoglicht die Verarbeitung temperatur-
empfindlicher Kunststoffe. Damit kénnen dig beim
Kaltkanalverfahren anfailenden Angussverluste voll-
standig vermieden werden.

Anhand eines illustrierten Ausfiihrungsbeigpieles
wird die Erfindung naher erldutert. Es zeigen:|

Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch ein Kunttstoff‘
Spritzwerkzeug;

Fig. 2 ein Diagramm des Temperaturveflaufes
entlang der Duse;

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung de?s Da-
senkdrpers mit umgelegten Leitmitteln und |ange-
deuteter Hdlle; |

Fig. 4 einen Langsschnitt durch den vorderen
Teil des Disenkodrpers mit aufgesetzter Disénspit-
ze.

|

Mit Bezugszeichen 1 ist die Gesamthejt der
Heisskanaldiise bezeichnet, welche einen rohfférmi-
gen Disenkdrper 3 mit einer zentralen Bohrung 5
aufweist, die den Einspritzkanal 5 bildet unfd ein-
gangsseitig im Bereich A mit einer Bohrung 7in der
Heisskanalplatte 2 fluchtet. Im Bereich B endet die
Bohrung 5 in der Spitze 6, dort allerdings veljiingt,
vor der in strichpunktierten Linien angedeutetdn Ka-
vitdt 9. Alternativ kann die Bohrung 5 auch deitlich
im konischen Abschnitt 8 der Spitze 6 enden (vgl.
Fig. 4). Die Kavitat 9 befindet sich in der soggnann-
ten Bodenplatte 11, auch Bodeneinsatz gehannt.
Der Disenkdrper 3 wird Uber anndhernd seifje ge-
samte Lange von einer Hulle' 13 unter Bildung| eines
Hohlraumes 15 umgeben. Innerhalb dieses Hdhirau-
mes 15 sind zwei Leitmittel 17 und 19 enthaltdn, die
den Dusenkdrper 3 umschlingen. Die Peripherien
der beiden Leitmittel 17 und 19 liegen an der jnnen-
seite der Hulle 13 an. Der gesamte Hohlraum |15 ist
mit einer Flissigkeit, z.B. mit Ol, ausgefilit.
res ist durch eine Bohrung 21 eingefiillt word

Unterhalb der Hulle 13 ist ein Heizelem

Heizelement.

Aus der Darstellung in Fig. 3 ist die La
beiden Leitmittel 17 und 19 innerhalb der an
teten Hiille 13 perspektivisch ersichtlich.

Fig. 2 zeigt den Verlauf der Temperatur

gestellten Hulle 13 konnte auch eine konisch ge-
formte eingesetzt werden, um den Warmetramsport

17 und 19 kénnten an der Holle 13 Sicken pnge-
bracht werden, welche in den Hohiraum 15 hi
ragen und die Aufgabe der Leitmittel 17 urjd 19
Ubernehmen. Diese Ausfiihrungsform ist in den Fi-
guren nicht dargestelit. ‘



3 CH 691 293 A5 4

In der Ausgestaltung der Erfindung nach Fig. 4
endet die Bohrung 105 im konischen Abschnitt 108
des Dusenkérpers 103 knapp unterhalb der Spitze
106. Die Spitze 106, welche im Zentrum eines Ein-
spritzioches 110 in die Kavitat 109 konzentrisch hin-
einragt, ist aus Wolfram gefertigt und sitzt in einem
Sackloch 112 am vorderen Ende des Disenkérpers
103. Die Spitze 106 ist mit dem Disenkorper 103
verklebt oder in diesen eingeldtet. Es ist auch denk-
bar, die Spitze 106 einzupressen und/oder einzu-
schrumpfen. Das Einsetzen der Spitze 106 in den
Dusenkorper 103 erfolgt vor der Bearbeitung des
Dusenkérpers 103, d.h. die Disenspitze 106 ist an-
fanglich kreiszylinderformig und die Spitze kann
durch Drehen gemeinsam mit dem konischen Ab-
schnitt 108 am Diisenkérper 103 erzeugt werden.
Die im Einspritzloch 110 notwendige hohe thermi-
sche und mechanische Festigkeit der Disenspitze
106 ermoglicht es, fur den Dilsenkdrper, dessen
Beanspruchung weit geringer ist, Kupfer zu verwen-
den. Die beiden Materialien lassen sich ohne weite-
res durch Drehen bearbeiten; eine kostspielige Be-
arbeitung durch separates Schieifen der Spitze 106
entfallt. Andererseits ist Kupfer als Material fir die
Herstellung des Disenkorpers 103 dusserst geeig-
net, da mit Kupfer eine ausgezeichnete War-
meleitung und damit Warmeverteilung Uber die ge-
samte Lange der Einspritzdise 103 gewahrleistet
ist. Wolfram hat aber nicht nur hohe Widerstands-
kraft gegen thermische und mechanische Beanspru-
chung, sondern bietet gleichzeitig eine hohe War-
meleitfahigkeit an, sodass die vom Kupfermaterial
des Disenkorpers 103 herangefiihrte Wéarme in die
Dusenspitze 106 weitergeleitet und der flissige
Kunststoff im Bereich des Einspritzioches 110 opti-
mal warmgehalten werden kann.

Im Folgenden wird die Funktionsweise der erfin:
dungsgemassen Heisskanaldlise 1 erlautert. Vom
Heizelement 23 gelangt die darin erzeugte Warme
{iber den Mantel der Hiille 13 an das Ol im Raum
15. Dieses erwarmt sich und steigt von der tiefsten
Stelle im Bereich des Scheitels S beidseitig nach
oben. Der Aufstieg erfolgt aber nicht in der Vertika-
len, sondern die beiden Leitbleche 17 und 19 be-
wirken, dass das erwarmte aufsteigende Ol zu den
Enden des Disenkérpers hin umgelenkt wird. In
diesen Bereichen A, B wird der Diisenkorper 3, 103
infolge Warmezu- bzw. Warmeabflusses in die be-
nachbarten Bereiche stark erwarmt bzw. abgekihit.
Das dort ankommende Ol gleicht die Temperaturdif-
ferenzen aus und wird umgelenkt, um dann im Be-
reich des Scheitels S Uber der Warmequelle, nam-
lich dem Heizelement 23, erneut aufgewarmt zu
werden. Es kann seine Reise durch den Raum 15
erneut beginnen. Das Ol, welches sich zwischen
den beiden Leitblechen 17 und 19 befindet, wird
auch dort noch stark genug erwarmt, um nach oben
zu steigen, und bewirkt eine im Wesentlichen
gleichmassige Verteilung der Warme entlang der
oben liegenden Mantelflache des Disenkorpers 3.
Versuche haben gezeigt, dass sich bei einer ge-
mass Fig. 1 ausgeriisteten Heisskanaldiise 1 ein
annahernd konstanter, innerhalb weniger Grad Cel-
sius befindlicher Temperaturverlauf bis zur Disen-
spitze 6, 106 gemass Fig. 2 ergibt. Aus dieser Kur-
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ve ist ersichtlich, dass im Bereich A die Temperatur
am hochsten ist, weil namlich der Heisskanalvertei-
ler 2 ebenfalls beheizt ist, um das Kunststoff-Materi-
al in der Bohrung 7 flissig zu halten. Bis anna-
hernd an das bodenplattenseitige Ende der Duse 3,
103 verbleibt die Temperatur T fast konstant und
bewegt sich auch in einem Bandbereich von weni-
gen Grad Celsius. Erst im Bereich des Uberganges
zur gekithiten Bodenplatte 11 unterschreitet die
Temperatur den Mittelwert. Sie verbieibt aber den-
noch innerhalb eines optimalen Verarbeitungsberei-
ches fur das Kunststoffmaterial. Eine Temperatur-
spitze, die zur Schadigung des Werkstoffes fuhren
kann, wird erfolgreich vermieden.

Das bevorzugte, in den Fig. 1 bis 3 beschriebene
Ausfuhrungsbeispiel zeigt zwei Leitbleche 17, 19.
Selbstverstandlich kénnte bei einem langeren Do-
senkdrper 3, 103 eine modifizierte Leitblechausge-
staltung Einsatz finden. Ebenso selbstverstandlich
wire eine solche mit einem einzigen Leitblech 17,
falls der Dlsenkérper 3, 103 sehr kurz ist.

Patentanspriiche

1. Heisskanaldiise fir ein Kunststoff-Spritzwerk-
zeug, mit einem Dusenkodrper (3, 103), der den Ein-
spritzkanal (5) enthilt, einem den Dasenkérper (3,
103) umgebenden, von einer Hille (13) umschlos-
senen Heizmante! und mit einem elektrischen Heiz-
element (23), dadurch gekennzeichnet, dass die
Spitze (6, 106) des Diisenkdrpers (3, 103) aus
Wolfram hergestellt und den Gbrigen Disenkdrper
(3, 103) Uberragend an diesem befestigt ist.

2. Heisskanaldiise nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spitze (6, 106) in einer Boh-
rung (112) am Disenkdrper (3, 103) eingekiebt,
eingelétet, eingepresst und/oder eingeschrumpft ist.

3. Heisskanaldiise nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spitze (6, 106)
durch eine spanende Bearbeitung gleichzeitig mit
dem konischen Abschnitt (108) des Dusenkorpers
(8, 103) hergestellt ist.

4. Heisskanaldiise nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Heizman-
tel durch ein Fluidum gebildet wird, mindestens
dass zwischen der Hulle (13) und dem Duasenkdrper
(3) ein Leitmittel (17, 19) angeordnet ist und dass
das Heizelement (23) unterhalb der Hulle (13) liegt.

5. Heisskanaldlise nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Hulle (13) und
dem Dusenkérper (3) ein den Heizmantel bildender
Hohiraum angeordnet ist, in dem das mindestens
eine Leitmittel (17, 19) eingesetzt ist.

6. Heisskanaldiise nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Leitmittel (17, 19) den Diisenkdrper (13) umschlingt.

7. Heisskanaldiise nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Leitmittel (17, 19) ein ellipti-
scher Ring ist oder dass das Leitmittel durch eine
nach innen gerichtete Sicke aus der Hiille (13) ge-
bildet wird.

8. Heisskanaldiise nach einem der Anspriche 4
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das vom Heiz-
element (23) erwarmte Fluidum vom Leitmittel (17,
19) zu den beiden Enden des Disenkorpers (3) ge-
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leitet wird und dass das Heizelement (23) im Be-
reich der unteren Scheitellinie (S) der Hille (13) an-
geordnet ist.

9. Heisskanaldlise nach einem der Anspriiche 4
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Fluidum
eine Flussigkeit oder ein Gas ist.

10. Heisskanaldise nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass als Flissigkeit Ol verwendet
wird.
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