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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Diese Erfindung bezieht sich auf eine Spritz-
gieRvorrichtung und insbesondere auf ein Ventilna-
delfiihrungs- und Ausrichtungssystem fir eine Ventil-
nadel einer Spritzgiel3vorrichtung.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Es ist bekannt fir eine Dise in Heillau-
fer-Spritzgiel3vorrichtungen an jeder Angussoéffnung
in jeden Formhohlraum einen Ventilnadelangussme-
chanismus einzubinden. Die Ventilnadel wird typi-
scherweise in einem Schmelzekanal der Dise in
Richtung auf die Angussoffnung oder von der Angus-
soffnung weg bewegt, um die Strémung der Schmel-
ze in den Schmelzehohlraum zu kontrollieren. Um
eine gute Dichtung an der Angussoéffnung bereitzu-
stellen, mussen sowohl der Spitzenteil der Ventilna-
del als auch die zugehdrige Dichtungsoberflache der
Angussoffnung typischerweise in sehr engen Tole-
ranzen hergestellt werden.

[0003] Jedoch kann aus einer Vielzahl von Griinden
die Spitze der Ventilnadel falsch zu der Angussoff-
nung ausgerichtet sein, wenn sie in die Angussoff-
nung eintritt. Zum Beispiel kann die Duse, in der sich
die Ventilnadel bewegt, falsch zu der Angussoéffnung
ausgerichtet sein. Ebenso kann thermische Ausdeh-
nung und Zusammenziehen der Bauteile der Spritz-
gielvorrichtung, welches wahrend einer Spritzgiel3-
kampagne wiederholt stattfindet, bewirken, dass sich
die Bauteile verschieben, was letztendlich in einer
Fehlausrichtung der Diise und der Ventilnadel mit der
Angussoffnung resultiert. Eine Unhomogenitat in der
Schmelze selbst kann bewirken, dass die Schmelze
einen ungleichen Fluiddruck auf den Ventilnadelkor-
per auslibt, was das Dichtungsende der Ventilnadel
aus der Ausrichtung mit der Angussoéffnung driicken
kann.

[0004] Wenn eine falsch ausgerichtete Ventilnadel
bewegt wird um eine Angusséffnung zu schlief3en,
kollidiert die Ventilnadel mit der Angussoéffnung und
kann ein Verkratzen der Dichtungsoberflachen auf
der Ventilnadel und/oder der Angussoéffnung verursa-
chen. Dies kann letztendlich zu Teilen in schlechter
Qualitdt mit Fehlern um die Angussoéffnung herum
fuhren und kann andere Probleme mit dem Spritz-
gielRbetrieb bewirken. Weiterhin kann es teuer und
zeitraubend sein eine beschadigte Ventilnadel oder
Angussoffnung zu ersetzen. Die Beschadigung kann
unmittelbar, oder alternativ allmahlich tUber viele Zy-
klen des Offnen und SchlieRens der Ventilnadel erfol-
gen.

[0005] Losungen, die fur dieses Problem vorge-
schlagen wurden, beinhalten typischerweise Fuh-

rungsmittel, die in Richtung des Bodens des Disen-
schmelzekanals positioniert sind, um das freie Ende
der Ventilnadel einzufangen und auszurichten. Weil
die Schmelze gendtigt ist, um die Ausrichtungsmit-
tel/Ventilnadel-Ubergangsstelle herumzuflief3en,
wenn die Ventilnadel in der gedffneten Position ist,
sind typischer Weise eine Vielzahl von umlaufend be-
abstandeten Schlitzen entweder in der Ventilnadel
oder in den Ausrichtungsmitteln vorgesehen. Diese
Schlitze bewirken ein Potential, dass in dem geform-
ten Produkt StoRlinien erscheinen als Folge der sich
in dem Dusenschmelzekanal teilenden, um die Fih-
rungsmittel herum strémenden und anschlielend
sich stromabwarts von den Fihrungsmitteln wieder
vereinenden Schmelzestrémung. Weiterhin kann die
Prasenz solcher Fihrungsmittel in dem Disen-
schmelzekanal eine Reinigung des Dusenschmelze-
kanals schwieriger gestaltet, was zum Beispiel das
Umstellen einer Maschine mit einer neuen Schmelze
zu laufen behindert.

[0006] Andere Lésungen stellen ein Offset-Diisen-
schmelzekanal bereit, der einen Hauptteil aufweist,
der versetzt von der Mitte der Dise angeordnet ist
und einen untersten Teil aufweist, der mit der Angus-
s6ffnung ausgerichtet ist. Die Ventilnadel geht durch
den Dusenkorper hindurch und erstreckt sich nur in
dem untersten Teil des Disenschmelzekanals. Auf
diese Weise ist die Ventilnadel entlang eines wesent-
lichen Teils seiner Lange gefasst, was sie weniger
Anfallig fir eine Fehlausrichtung macht. Jedoch ist,
weil ein wesentlicher Teil des Disenschmelzekanals
versetzt von der Mitte der Dise ist, die Warmevertei-
lung der dort hindurch strémenden Schmelze un-
gleich, was zu Schwierigkeiten in der Kontrolle der
Schmelzetemperatur fihren kann. Bezug wird auf die
US-Patente Nr. 5,834,041 (Sekine et al.) und
5,895,669 (Seres, Jr. et al.) genommen, die Ausfih-
rungsformen dieser Art von vorgeschlagener Lésung
offenbaren.

[0007] Es existieren auch andere Probleme, die
durch die Herstellung der Diisen selbst entstehen,
anstatt durch die Eigenschaften der Schmelzestro-
mung. In den Dusen kdnnen Herstellungsfehler vor-
handen sein, die eine Fehlausrichtung zwischen der
Ventilnadel und der Angussoéffnung einbringen, die so
.eingebaut” sind. Die oben beschriebenen Flhrungs-
mittel, die in der Diise selbst eingebaut sind, machen
nichts aul3er diese besondere Ursache der Fehlaus-
richtung zu korrigieren.

[0008] Ein anderes Ziel in Bezug auf die Ventilnadel
hat zu tun mit der Warmeubertragungscharakteristik
der Dise und der Formplatte. Typischerweise be-
steht zwischen dem stromabwartigen Ende einer
Duse und der Angussoffnung der Formplatte ein
Spalt. Der Spalt flllt sich typischerweise bei dem Be-
ginn einer SpritzgieRkampagne mit Schmelze. In ei-
nigen Konfigurationen von Dlse und Formplatte er-
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starrt die Schmelze in dem Spalt als eine Folge des
kombinierten Effekts des Kiihlens der Formplatte und
einer unzureichenden Warmeubertragung von den
Dusenbauteilen. Unter Umstanden kann die erstarrte
Schmelze in dem Spalt sich bis in den Weg erstre-
cken, der von der Ventilnadel in Richtung der Angus-
soffnung in der Formplatte genommen wird. Daher
berlhrt unter diesen Umstanden die Ventilnadel wah-
rend der Bewegung der Ventilnadel in Richtung auf
die Angussoffnung die erstarrte Schmelze in dem
Spalt. Der Kontakt mit der erstarrten Schmelze kann
die Fuhrungskante der Ventilnadel aus der Ausrich-
tung mit der Angussoffnung driicken. Weiterhin kann
die erstarrte Schmelze einen Verschleil® der Fuh-
rungskante der Ventilnadel verursachen, im Beson-
deren, wenn die Schmelze ein glasgefillter Kunst-
stoff oder ein anderes abrasives Material ist. Dadurch
ist es fUr die Ventilnadel moglich, sich einen Abrieb
an der Fihrungskante und den Dichtungsoberfla-
chen zuzuziehen, selbst wenn die Ventilnadel perfekt
ausgerichtet ist, abhangig von der thermischen Cha-
rakteristik des Spritzgiel3betriebs und des einge-
spritzten Materials.

[0009] Aus der JP 08-90598 ist eine Flihrungs- und
Ausrichtungsstruktur fir eine Ventilnadel in einer
SpritzgieRvorrichtung nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 bekannt.

[0010] Daher besteht ein Bedarf fir eine Spritzgiel3-
vorrichtung, die eine verbesserte Fihrung der Ventil-
nadel in Richtung auf die Angussoéffnung bereitstellt.

UBERBLICK UBER DIE ERFINDUNG

[0011] Der Gegenstand der Erfindung wird durch
Anspruch 1 definiert. In einem ersten Aspekt ist die
Erfindung auf eine SpritzgieRvorrichtung gerichtet,
umfassend einen Verteiler, eine Dise, einen Form-
block, eine Ventilnadel, eine erste Fihrungs- und
Ausrichtungsstruktur, und eine zweite Fuhrungs- und
Ausrichtungsstruktur. Der Verteiler weist einen Ein-
lass zum Aufnehmen von Schmelze aus einer
Schmelzequelle auf. Der Verteiler definiert einen Ka-
nal, der stromabwarts von dem Einlass und stromauf-
warts von einem Verteilerauslass ist. Die Duse defi-
niert einen Disenschmelzekanal. Der Disenschmel-
zekanal ist stromabwarts von dem Verteilerauslass.
Die Dise umfasst einen Dusenkorper, eine Disen-
spitze, ein Dichtungsteil und einen Heizer, der ther-
misch mit dem Dusenkdrper verbunden ist, um die
Schmelze in dem Duisenschmelzekanal zu erwar-
men. Die Dusenspitze und das Dichtungsteil sind mit
Bezug auf den Dusenkérper verbunden. Die Diisen-
spitze definiert einen Teil des Disenschmelzekanals.
Die thermische Leitfahigkeit der Disenspitze ist ho-
her als die thermische Leitfahigkeit des Disenkor-
pers. Die thermische Leitfahigkeit des Dichtungsteils
ist geringer als die thermische Leitfahigkeit des Du-
senkoérpers. Der Formblock definiert einen Formhohl-

raum. Der Formblock definiert eine Angussoéffnung in
den Formhohlraum. Die Angussoéffnung ist stromab-
warts von dem Dusenschmelzekanal. Die Angussoff-
nung umfasst eine Angussdichtungsoberflache. Der
Formblock besitzt darin mindestens einen Kihlkanal,
um dort hindurch ein Kihimittel zum Kihlen des
Formhohlraums zu férdern. Der Formblock und das
Dichtungsteil stehen gegenseitig in Kontakt, um eine
Schmelzeleckage dazwischen zu verhindern. Eine
Kammer ist zwischen dem Formblock, der Diisenspit-
ze und dem Dichtungsteil definiert. Die Kammer ist
stromabwarts von dem Disenschmelzekanal und
stromaufwarts von der Angusséffnung positioniert.
Die Disenspitze weist in der Kammer eine ausrei-
chende Oberflache auf, um die Schmelze in der Kam-
mer in einem im wesentlichen geschmolzenen Zu-
stand zu halten. Die Ventilnadel ist in und aus der An-
gussoffnung heraus bewegbar, um die Schmelzestro-
mung durch die Angussoéffnung zu kontrollieren. Die
Ventilnadel weist ein unteres Ende auf. Die Ventilna-
del weist eine Ventilnadeldichtungsoberflache in der
Nahe des unteren Endes auf. Die Ventilnadeldich-
tungsoberflache steht in Kontakt mit der Angussdich-
tungsoberflache, um eine Schmelzestrémung in den
Formhohlraum zu verhindern. Die erste FUhrungs-
und Ausrichtungsstruktur ist mit der Ventilnadel ver-
bunden. Die erste Fuhrungs- und Ausrichtungsstruk-
tur umfasst eine erste Fihrungsoberflache und eine
erste Ausrichtungsoberflache. Die erste Fihrungso-
berflache weist einen Querschnittsdurchmesser auf,
der allmahlich in einer Stromabwartsrichtung ab-
nimmt. Die erste Ausrichtungsoberflache ist im Allge-
meinen zylindrisch. Die erste Fuhrungsoberflache ist
sofort stromabwarts von der ersten Ausrichtungso-
berflache positioniert. Die zweite Fiihrungs- und Aus-
richtungsstruktur ist mit dem Formblock stromauf-
warts der Angussoéffnung verbunden. Die zweite Fih-
rungs- und Ausrichtungsstruktur umfasst eine zweite
Fuhrungsoberflache und eine zweite Ausrichtungso-
berflache. Die zweite Flhrungsoberflache weist ei-
nen Durchmesser auf, der allmahlich in einer Strom-
abwartsrichtung abnimmt. Die zweite Ausrichtungso-
berflache ist im Allgemeinen zylindrisch. Die zweite
Fuhrungsoberflache ist sofort stromaufwarts von der
zweiten Ausrichtungsoberflache positioniert. Die
zweite FUhrungsoberflache ist so positioniert, um mit
der ersten Fuhrungsoberflache in Kontakt zu stehen,
damit die Ventilnadel in die Ausrichtung mit der An-
gussoffnung hineingleitet, wenn die Ventilnadel wah-
rend der Bewegung der Ventilnadel in Richtung auf
die Angussoéffnung falsch ausgerichtet mit der Angus-
soffnung ist. Die zweite FUhrungsoberflache ist so
positioniert, um vor einem Kontakt zwischen der Ven-
tilnadel und der Angusséffnung die Ausrichtung der
Ventilnadel mit der Angussoéffnung zu vollenden. Die
zweite Ausrichtungsoberflache ist so positioniert, um
mit der ersten Ausrichtungsoberflache in Kontakt zu
stehen, um die Ventilnadel wahrend der Bewegung
der Ventilnadel in Richtung auf die Angussoéffnung in
Ausrichtung mit der Angussoéffnung zu halten.
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[0012] Die vorliegende Ausfiihrung beschreibt eine
SpritzgieRvorrichtung, umfassend einen Duisenkoér-
per, eine Ventilnadel, eine Dusenspitze, ein Dich-
tungsteil und einen Formangusseinsatz. Der Diisen-
korper weist einen Schmelzekanal auf und ist aus ei-
nem ersten Material hergestellt. Die Ventilnadel ist
zumindest teilweise in dem Schmelzekanal positio-
niert. Die Ventilnadel weist eine erste Fuhrungs- und
Ausdehnungsstruktur daran auf. Die Disenspitze ist
mit dem Dusenkorper verbunden. Das Dichtungsteil
ist mit dem Dusenkdrper verbunden. Die Formangus-
seinsatz weist eine Angussoffnung auf. Der Forman-
gusseinsatz steht in Kontakt mit dem Dichtungsteil.
Die Dusenspitze ist aus einem zweiten Material her-
gestellt mit einer héheren thermischen Leitfahigkeit
als das erste Material. Das Dichtungsteil ist aus ei-
nem dritten Material hergestellt mit einer geringeren
thermischen Leitfahigkeit als das erste Material. Der
Formangusseinsatz ist aus einem vierten Material
hergestellt mit einer hdheren thermischen Leitfahig-
keit als das dritte Material. Der Formangusseinsatz
umfasst daran eine zweite Fihrungs- und Ausdeh-
nungsstruktur, die die erste Fihrungs- und Ausrich-
tungsstruktur berthrt, bevor die Ventilnadel die An-
gussoffnung berihrt.

[0013] Die vorliegende Ausfiihrung beschreibt ein
Verfahren zum Fihren einer Ventilnadel fir eine
SpritzgieRvorrichtung, die in Eingriff mit einer Angus-
s6ffnung der SpritzgieRvorrichtung steht, umfassend:
Bereitstellen einer ersten Fuhrungsoberflache auf
der Ventilnadel angrenzend an, aber stromaufwarts
von der Dichtungsoberflache der Ventilnadel und
eine zweite Fuhrungsoberflache an der Spritzgiel3-
vorrichtung angrenzend an, aber stromaufwarts von
der Angussoffnung;

Bereitstellen einer ersten Ausrichtungsoberflache auf
der Ventilnadel angrenzend an, aber stromaufwarts
von der Dichtungsoberflache der Ventilnadel und
eine zweite Ausrichtungsoberflache an der Spritz-
gielvorrichtung angrenzend an, aber stromaufwarts
von der Angussoffnung; und

Fihren der Ventilnadel, wenn die Ventilnadel sich
stromabwarts in Richtung auf die Angusséffnung be-
wegt durch die Interaktion der ersten und zweiten
Fihrungsoberflachen und der Interaktion der ersten
und zweiten Ausrichtungsoberflachen, bevor die
Ventilnadel die Angussdéffnung schlief3t.

BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0014] Fur ein besseres Verstandnis der vorliegen-
den Erfindung und um deutlicher zu zeigen, wie sie in
Wirkung gesetzt werden kann, wird nun in Form von
Beispielen auf die beigefligten Zeichnungen Bezug
genommen, in denen:

[0015] Fig. 1 eine Schnittansicht einer Spritzgiel3-
vorrichtung aus dem Stand der Technik ist;

[0016] Fig. 2a, Fig. 2b, Fig. 2¢ und Fig. 2d vergro-
Rerte Seitenschnittansichten sind, die den Betrieb
der Ventilnadel und der Formplatte im Stand der
Technik zeigen;

[0017] Fig. 3 eine Schnittansicht einer Spritzgiel3-
vorrichtung mit einer Vielzahl von Ventilnadel-Fih-
rungs- und Ausrichtungssystemen ist, in Uberein-
stimmung mit einer ersten Ausfuhrungsform der vor-
liegenden Erfindung;

[0018] Fig. 4a, Fig. 4b, Fig. 4c und Fig. 4d vergro-
Rerte Seitenschnittansichten der in Fig. 3 gezeigten
Ventilnadel-Fihrungs- und Ausrichtungssysteme
sind;

[0019] Fig. 5 eine vergrofierte Seitenschnittansicht
eines Ventilnadel-Fiihrungs- und Ausrichtungssys-
tems in Ubereinstimmung mit einer alternativen Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist;

[0020] Fig. 6 eine Seitenschnittansicht eines Teils
der in Fig. 3 gezeigten SpritzgieRvorrichtung ist, ein-
schliellich einer falsch ausgerichteten Ventilnadel
und den in den Fia. 4a-Fig. 4d gezeigten Ventilna-
del-Fiihrungs- und Ausrichtungssystemen, die Ventil-
nadel in einer gedtffneten Position in Bezug auf eine
Anguss6ffnung in einen Formhohlraum zeigend;

[0021] FEig. 7 eine Seitenschnittansicht des in Fig. 6
gezeigten SpritzgieRvorrichtungsteils ist, den ersten
Kontakt durch die Ventilnadel mit einem Teil des Fih-
rungs- und Ausrichtungssystems darstellend;

[0022] Fig. 8 eine Seitenschnittansicht des in Fig. 6
gezeigten SpritzgielRvorrichtungsteil ist, die Ventilna-
del in einer geschlossenen Position in Bezug auf die
Angussoéffnung darstellend;

[0023] Fig. 9 eine Seitenschnittansicht eines Teils
einer SpritzgieRvorrichtung ist, die nicht unter den
Umfang von Anspruch 1 fallt, einen optionalen Ent-
lastungskanal zeigend, der in das Ventilnadel-Fih-
rungs- und Ausdehnungssystem eingebundnen wer-
den kann;

[0024] Fig. 10 eine Seitenschnittansicht eines Teils
einer SpritzgielRvorrichtung ist, eine falsch ausgerich-
tete Ventilnadel und ein Ventilnadel-Fihrungs- und
Ausdehnungssystem in Ubereinstimmung mit einer
anderen alternativen Ausfuhrungsform der vorliegen-
den Erfindung zeigend, wobei die Ventilnadel in einer
gedffneten Position in Bezug auf eine Angussoéffnung
in einen Formhohlraum ist;

[0025] Fig. 11 eine Seitenschnittansicht des in
Eig. 10 gezeigten Spritzgievorrichtungsteils ist, den
ersten Kontakt zwischen der Ventilnadel und einem
Teil der Ventilnadel-Fuhrungs- und Ausdehnungssys-
tems darstellend;
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[0026] Fig. 12 eine Seitenschnittansicht des in
Fig. 10 gezeigten SpritzgieRvorrichtungsteils ist, dar-
stellend wenn die Ventilnadel zum ersten Mal einen
anderen Teil der Ventilnadel-Fihrungs- und Ausdeh-
nungssystems berihrt;

[0027] Fig.13 eine Seitenschnittansicht des in
Fig. 10 gezeigten SpritzgielRvorrichtungsteils ist, die
Ventilnadel in einer geschlossenen Position in Bezug
auf die Angussoéffnung darstellend;

[0028] Fig. 14 eine Seitenschnittansicht eines Teils
einer SpritzgieRvorrichtung ist, die eine Variante der
in den Fig. 6, Fig. 7 und Fig. 8 gezeigten Dise zeigt;

[0029] Fig. 15 eine Seitenschnittansicht eines Teils
einer SpritzgielRvorrichtung ist, die eine andere Vari-
ante der in den Fig. 6, Fig. 7 und Fig. 8 gezeigten
Duse zeigt;

[0030] Fig. 16 eine Seitenschnittansicht eines Teils
einer SpritzgieRvorrichtung ist, die noch eine andere
Variante der in den Fig. 6, Fig. 7 und Fig. 8 gezeig-
ten Duse zeigt;

[0031] Fig.17 eine vergroRerte Schnittansicht
durch den Abschnitt 17-17 aus Fig. 4d ist;

[0032] Fig.18 eine vergroRerte Schnittansicht
durch den Abschnitt 18-18 aus Fig. 4d ist;

[0033] Fig. 19a und Fig. 19b vergroflerte Seitenan-
sichten einer Variante eines in den Fig. 4a bis Fig. 4d
gezeigten Teils einer Fuhrungs- und Ausrichtungs-
struktur sind; und

[0034] Fig. 20 eine Seitenschnittansicht eines Teils
einer Spritzgief3vorrichtung ist, die noch eine andere
Variante der in den Eig. 6, Fia. 7 und Eig. 8 gezeig-
ten Duse zeigt. Diese Variante fallt nicht unter den
Umfang der Anspriiche.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGSFORMEN

[0035] Bezug wird auf Fig. 1 genommen, die eine
SpritzgieRvorrichtung 1010 aus dem Stand der Tech-
nik zeigt. Die SpritzgieRvorrichtung 1010 umfasst ei-
nen oder mehrere Kanale 1012, die Schmelze von ei-
nem Einlass 1014 zu einer oder mehren Disen 1016
transferieren. Die Kanéle 1012 sind in einer oder
mehreren SpritzgielRvorrichtungsplatten definiert, so-
wie zum Beispiel einen Verteiler 1018. Der Einlass
1014 ist geeignet, um fluidmafig mit einer Schmelze-
quelle (nicht gezeigt) verbunden zu sein.

[0036] Die Dusen 1016 transferieren Schmelze von
den Kanalen 1012 durch eine oder mehrere Anguss-
6ffnung 1020 in einen oder mehrere Formhohlraume
1022 definiert in einer Formplatte 1024. Ein Heizer

1025 kann jede Duse 1016 erwarmen. Jede Dise
1016 definiert einen Disenschmelzekanal 1026, der
in Fluidverbindung mit einem Kanal 1012 und so
auch mit der Schmelzequelle steht.

[0037] Eine Ventilnadel 1028 ist in jedem Disen-
schmelzekanal 1026 bewegbar, um eine der Angus-
soffnungen 1020 zu o6ffnen und zu schlielen, die
Strémung von Schmelze in den Formhohlraum 1022
erlaubend oder verhindernd. Die Ausbildung des
Endteils der Ventilnadel 1028 und der Angussoéffnung
1020 und deren Eingriff ineinander sind in den
Fig. 2a, Fig. 2b, Fig. 2c und Fig. 2d detaillierter ge-
zeigt. Die Ventilnadel 1028 umfasst typischerweise
einen im Allgemeinen zylindrischen Koérper 1030,
eine zylindrische Dichtungsoberflache 1031, die typi-
scherweise an dem untersten Teil des Kérpers 1030
angeordnet ist, und eine Endflache 1032. Die Kante
zwischen der Endflache 1032 und der Dichtungso-
berflache 1031 wird mit 1034 dargestellt und ist typi-
scherweise abgeschragt, um das Einflihren der Ven-
tilnadel 1028 in die Angussoéffnung 1020 zu erleich-
tern.

[0038] Durch den Umstand, dass die Endflache
1032 und die abgeschragte Kante 1034 letztendlich
einen Teil der Oberflache des Formhohlraums 1022
ausmachen, gibt es Designeinschrankungen fir den
Winkel der abgeschragten Kante 1034. Zum Beispiel
kann die abgeschragte Kante 1034 beschrankt sein
einen relativ flachen Winkel in Bezug auf die Endfla-
che 1032 aufzuweisen um so eine gewisse Ausbil-
dung des geformten Teils bereitzustellen.

[0039] Die Angussotffnung 1020 umfasst typischer-
weise eine zylindrische Dichtungsoberflaiche 1036
angrenzenden an den Formhohlraum 1022 und um-
fasst auch eine Einlaufoberflache 1038, die abge-
schragt ist. Die Dichtungsoberflache 1036 nimmt die
Dichtungsoberflache 1031 der Ventilnadel 1028 auf
und wirkt mit ihr zusammen, um die Angussoéffnung
1020 gegen eine Schmelzestromung in den Form-
hohlraum 1022 abzudichten. Die Einlaufoberflache
1038 wirkt mit der abgeschragten Kante 1034 an der
Ventilnadel 1028 zusammen, um das Einflhren der
Ventilnadel 1028 in die Angussoéffnung 1020 zu er-
leichtern.

[0040] Nunmehr wird die Bewegung der Ventilnadel
1028 beschrieben. In Fig. 2a wird die von der Angus-
soffnung 1020 beabstandete Ventilnadel 1028 ge-
zeigt. Die Ventilnadel 1028 kann zu der Angussoff-
nung 1020 in beliebigem Ausmal falsch ausgerichtet
sein. Wenn die Ventilnadel 1028 bewegt wird, um die
Angusso6ffnung 1020 zu schlieRen, berihrt die Ventil-
nadel 1028 in der in Fig. 2b gezeigten Weise zuerst
die Angussoéffnung 1020 falls es eine Fehlausrich-
tung der Ventilnadel 1028 und der Angusséffnung
1020 gibt. Der erste Kontakt wird durch die ange-
schragte Kante 1034 und der Einlaufoberflache 1038
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hergestellt. Wenn die Ventilnadel 1028 sich vorwarts
bewegt um die Angussoéffnung 1020 zu schlief3en,
gleitet die abgeschragte Kante 1034 an der Einlaufo-
berflache 1038 entlang und fiihrt dadurch die Ventil-
nadel 1028 in Ausrichtung mit der Angussoffnung
1020. Die Ventilnadel 1028 bewegt sich dann vor-
warts in die Dichtungsoberflache 1036 der Anguss-
offnung 1020, wie in Fig. 2¢c gezeigt, bis sie in der
~.geschlossenen" Position ankommt, wie in Fig. 2d
gezeigt. Es ist selbstverstandlich, dass die ,geschlos-
sene" Position der Ventilnadel 1028 nicht so wie in
Fig. 2d gezeigt sein muss. Nach einer Anzahl von
SpritzgieRzyklen kann der wiederholte Kontakt zwi-
schen der Ventilnadel 1028 und der Einlassoberfla-
che 1036 der Angusso6ffnung 1020 eventuell darin re-
sultieren, dass sowohl die Dichtungsoberflache 1031
der Ventilnadel 1028 und/oder die Dichtungsoberfla-
che 1036 der Angussoffnung 1028 verkratzt, abgetra-
gen oder in anderer Weise beschadigt sind.

[0041] Die Teile der Ventilnadel 1028 und der An-
gusso6ffnung 1020, die beschadigt sein kénnen, sind
mit 1039a bzw. 1039b bezeichnet. Diese Beschadi-
gung kann in einer Schmelzeleckage an der Anguss-
offnung 1020 vorbei resultieren, nachdem die Angus-
soffnung 1020 geschlossen ist und kann auch zu Ma-
keln an den geformten Teilen fihren. Daher kann es
abhangig von den Bedirfnissen des Spritzgieflbe-
triebs ndtig sein, die Ventilnadel 1028 und die Angus-
so6ffnung 1020 zu reparieren oder zu ersetzen. Es ist
zu beachten, dass die mit 1039a und 1039b gezeigte
Verkratzung oder Beschadigung annahernd sofort
auftreten, abhangig von der Art des SpritzgielRbe-
triebs, und dadurch nahezu sofort zu Teilen schlech-
ter Qualitat fihren kann. Dieses Problem wird er-
schwert wenn der Winkel der abgeschragten Kante
1034 an der Ventilnadel 1028 flach ist, weil die Kon-
taktkrafte zwischen der Ventilnadel 1028 und der Ein-
laufoberflache 1038 den Abrieb, das Verkratzen oder
andere Beschadigung weiter unterstiitzen kénnen.

[0042] Bezug wird auf Fig. 3 genommen, die eine
SpritzgieRvorrichtung 40 in Ubereinstimmung mit ei-
ner ersten Ausfiuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung zeigt. Die SpritzgieRvorrichtung 40 kann jede
geeignete Art von SpritzgieRvorrichtung sein und
kann im Allgemeinen der SpritzgieRvorrichtung 1010
ahnlich sein bis auf dass die SpritzgieRvorrichtung 40
eine Ventilnadel 42 und ein Fuhrungs- und Ausrich-
tungssystem 44 beinhaltet. Die Ventilnadelfihrungs-
und Ausrichtungssystem verlangert die Lebensdauer
der Ventilnadel 42 und der Angusséffnung 20 durch
ein Reduzieren oder Verhindern des Kontakts zwi-
schen der Ventilnadel 42 und der Angussoéffnung 20
wahrend des SchlieRens der Angussoéffnung 20 und
durch ein Reduzieren des Abriebs der Ventilnadel 42
als eine Folge des Kontakts mit erstarrter Schmelze,
die abrasiv sein kann.

[0043] Die SpritzgieRvorrichtung 40 umfasst einen

oder mehrere Kanale 12, die Schmelze von einem
Einlass 14 zu einer oder mehreren Diisen 16 Ubertra-
gen. Die Kanéle 12 sind durch eine oder mehrere
SpritzgieRvorrichtungsplatten definiert, sowie zum
Beispiel durch einen Verteiler 18. Der Einlass 14 ist
geeignet, um fluidmafRig mit einer Schmelzequelle
(nicht gezeigt) verbunden zu sein.

[0044] Die Dusen 16 Ubertragen Schmelze von den
Kanalen 12 durch eine oder mehrere Angussoffnun-
gen 20 in einen oder mehrere Formhohlrdume 20, die
durch einen Formblock 24 definiert sind. Eine Viel-
zahl von Kihlkanalen 24a sind in dem Formblock 24
dargestellt. Der Formblock kann aus einem geeigne-
ten thermisch leitfahigen Material sowie aus Form-
stahl hergestellt sein.

[0045] Ein Heizer 25 kann jede Diise 16 erwarmen
und ein Thermoelement 25a kann verwendet wer-
den, um die Temperatur der Dise 16 aufzunehmen.
Jede Dise 16 definiert einen Disenschmelzekanal
26, der in Fluidverbindung mit einem der Kanale 12
und so auch mit der Schmelzequelle steht.

[0046] In jedem Disenschmelzekanal 26 ist eine
Ventilnadel 42 bewegbar, um eine der Angussoffnun-
gen 20 zu 6ffnen und zu schlielen, die Strémung von
Schmelze in den Formhohlraum 22 erlaubend oder
verhindernd.

[0047] Bezug wird auf die Fiq. 4a, Fig. 4b, Fig. 4c
und Fig. 4d genommen, die die Ausbildung des End-
teils der Ventilnadel 42, des Ventilnadel-Fihrungs-
und Ausrichtungssystems 44 und der Angusséffnung
20 zeigen. Die Ventilnadel 42 umfasst einen Koper
46, eine Dichtungsoberflache 48, eine Endflache 50
und eine erste Flhrungs- und Ausrichtungsstruktur
52. Der Korper 46 kann jede geeignete Form aufwei-
sen, sowie im Allgemeinen zylindrisch sein. Die Dich-
tungsoberflache 48 kann der Dichtungsoberflache
1031 an der Ventilnadel 1028 in den Eig.2a bis
Fig. 2d ahnlich sein und mit der Dichtungsoberflache
36 der Angussoffnung 20 zusammenwirken, um die
Angusso6ffnung 20 zu schlielRen.

[0048] Die erste Fuhrungs- und Ausrichtungsstruk-
tur 52 ist zwischen dem Korper 46 und der Dichtungs-
oberflache 48 positioniert und umfasst eine erste ko-
nische Fuhrungsoberflache 54 und eine erste Aus-
richtungsoberflache 56. Die erste konische Fuh-
rungsoberflache 54 und die erste Ausrichtungsober-
flache 56 wirken mit einer zweiten konischen Fuh-
rungsoberflache 58 und einer zweiten Ausrichtungs-
oberflache 60 an einer zweiten Fiihrungs- und Aus-
richtungsstruktur 62 zusammen, um die Ventilnadel
42 in Ausrichtung mit der Angussdéffnung 20 zu brin-
gen.

[0049] Wenn die Ventilnadel 42 sich von der in
Eig. 4a gezeigten Position in Richtung auf die Angus-
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soffnung 20 bewegt, findet der erste Kontakt, wie in
Fig. 4b gezeigt, zwischen den ersten und zweiten
Flhrungsoberflachen 54 und 58 statt, wenn es eine
Fehlausrichtung zwischen der Ventilnadel 42 und der
Angussoffnung 20 gibt. Die ersten und zweiten Fuh-
rungsoberflachen 54 und 58 kdnnen mit jedem aus-
gewahlten Schragungswinkel ausgestattet sein. Da-
her kdnnen die Schragungswinkel, die mit 81 bzw. 62
bezeichnet sind, entsprechend ausgewabhlt sein, um
das Risiko des Verkratzens oder einer anderweitigen
Beschadigung einer der beiden Fuhrungsoberfla-
chen 54 und 58 durch den ersten Kontakt oder durch
jeden nachfolgenden Gleitkontakt zu reduzieren.

[0050] Es ist zu erwahnen, dass die Flihrungsober-
flachen 54 und 58 und die Ausrichtungsoberflachen
56 und 60 an den ersten und zweiten Strukturen 52
und 62 einen gréferen Durchmesser aufweisen als
die Oberflachen 1036, 1038, 1034 und 1031 an der
Angussoffnung 1020 und der Ventilnadel 1028 in den
Fig. 2a bis Fig. 2d. Durch den Kontakt mit und das
Auftreten des Gleitens entlang dieser Oberflachen
54, 58, 56 und 60 mit groRerem Durchmesser sind
die ersten und zweiten Strukturen 52 und 62 im Ver-
héltnis zu den Oberflachen 1036, 1038, 1034, 1031
mit kleinerem Durchmesser aus den Fig.2a bis
Fig. 2d besser geeignet, eine lange Betriebszeit auf-
zuweisen, bevor eine Reparatur oder ein Ersatz not-
wendig wird.

[0051] Eine oder beide der ersten und zweiten Flh-
rungsoberflachen 54 und 58 kdnnen durch jede ge-
eignete Oberflachenbehandlung gehartet werden,
um das Risiko des Verkratzens weiter zu reduzieren.
Eine der ersten und zweiten Fuhrungsoberflachen 54
und 58 kann ausgewahlt werden, um harter als die
andere zu sein, so dass die Weichere der Zwei wah-
rend des wiederholten Kontakts und des Gleitens,
das wahrend einer SpritzgielRkampagne auftritt, ver-
kratzt werden darf. Die Oberflache 54 oder 58, die
ausgewahlt wird, um verkratzt zu werden, kann zum
Beispiel das Teil sein, dass von den Zwei gunstiger
ist, das einfacher ist oder das weniger zeitaufwandig
zu ersetzen ist.

[0052] Wenn die Ventilnadel 52 in Richtung auf die
Angussdffnung 20 bewegt wird, wirken die ersten und
zweiten Fuhrungsoberflachen 54 und 58 zusammen,
um die Ventilnadel 42 in Ausrichtung mit der Anguss-
offnung 20 zu bringen. Sobald die erste Fihrungso-
berflache 54 an der zweiten Fihrungsoberflache 58
vorbei bewegt wird, sind die ersten und zweiten Aus-
richtungsoberflachen 56 und 60 in Kontakt miteinan-
der, um die Ventilnadel 42 in Ausrichtung mit der An-
gussOffnung 20 zu halten. Die Ventilnadel 42 wird
dann in Richtung auf und in die Angussoéffnung 20 hi-
nein bewegt, um wie in Fig. 4d gezeigt, die Anguss-
offnung 20 zu schlielen.

[0053] Die ersten und zweiten Ausrichtungsoberfla-

chen 56 und 60 kdnnen in einer dhnlichen Weise wie
die ersten und zweiten Fuhrungsoberflachen 54 und
58 Oberflachenbehandelt sein und kdnnen auch eine
Oberflache 56 oder 60 umfassen, die ausgewahlt ist,
um verkratzt zu werden.

[0054] Es ist bekannt, dass zwischen der Endflache
50 und dem Dichtungsteil 48 keine abgeschragte
Kante notwendig ist, wenn die Ventilnadel 42 mit der
Angusso6ffnung 20 ausgerichtet wird bevor sie in die
Angusso6ffnung 20 eintritt. Dadurch dass die Kante
nicht abgeschragt ist, ist es moglich, praktisch jeden
Makel an dem geformten Teil zu eliminieren, indem
die Ventilnadel 42 so in die Angussoéffnung 20 bewegt
wird, dass die Endflache 50 glatt mit der inneren
Oberflache des Formhohlraums 22 fluchtet.

[0055] Trotzdem ist optional eine abgeschragte
Kante berticksichtigt und mit 61 bezeichnet. Die ab-
geschragte Kante 61 kann jedoch jede geeignete
Form aufweisen, die gewinscht ist, um die astheti-
schen Anforderungen des geformten Teils zu erflllen
ohne ein Effekt auf die Fahigkeit der Ventilnadel 42 in
die Angussoffnung 20 einzutreten und sie zu ver-
schlie®en.

[0056] Die Teile der in den Eig. 4a bis Fig. 4d ge-
zeigten Bauteile, die einem Abrieb oder einer Be-
schadigung unterliegen, sind mit 64a und 64b be-
zeichnet und sind entfernt von den Dichtungsoberfla-
chen 48 und 36 positioniert. Daher kann durch das
Berlcksichtigen der ersten und zweiten Fuhrungs-
und Ausrichtungsstrukturen 52 und 62 die Betriebs-
zeit der Ventilnadel 42 uber die Betriebszeit der Ven-
tilnadel 28 hinaus verlangert werden. Da die Bescha-
digung durch Fehlausrichtung reduziert oder elimi-
niert sind, werden weiterhin die Makel, die an den ge-
formten Teilen als Folge der Beschadigung auftreten,
reduziert oder eliminiert.

[0057] Zusammen bilden die ersten und zweiten
Fuhrungs- und Aussetzungsstrukturen 52 und 62 das
Ventilnadelfiihrungs- und Ausrichtungssystem 44. Es
wurde flr die ersten und zweiten Flihrungs- und Aus-
richtungsstrukturen 52 und 62 gezeigt, integral in die
Ventilnadel 42 und den Formblock 24 aufgenommen
zu sein, jedoch kénnen die Strukturen 52 und 62
auch separate Teile hergestellt sein, die durch jedes
geeignete Mittel mit der Ventilnadel 42 und dem
Formblock 24 verbunden werden kénnen. Zum Bei-
spiel kann Bezug nehmend auf Fig. 5 die erste Struk-
tur 52 als ein Ring hergestellt sein, der ein Gewinde-
teil 66 umfasst, das mit einem entsprechenden Ge-
windeteil 68 auf der Ventilnadel 42 zusammenpasst.
Durch das Herstellen der Struktur 52 als ein separa-
tes Teil, das entfernbar von der Ventilnadel 42 ist,
kann die Struktur 52 leichter aus einem geeigneten
Material mit allen geeigneten mechanischen Eigen-
schaften hergestellt werden. Die Struktur 52 kann
hart und verschleilRwiderstandsfahig hergestellt sein,
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oder alternativ kann die Struktur 52 weich hergestellt
sein, wenn zum Beispiel die Struktur 52 wie oben be-
schrieben ausgewahlt ist, verkratzt zu werden. Die
erste Struktur kann auch eine Werkzeugeingriffober-
flache 69 fur die Installation und das Entfernen der
ersten Struktur 52 von der Ventilnadel 42 umfassen.

[0058] In einer der Struktur 52 &hnlichen Weise
kann die Struktur 52 als separates Teil, wie beispiels-
weise als ein Ring, hergestellt sein und kann so her-
gestellt sein, entfernbar mit dem Formblock 24 ver-
bunden zu sein mittels zueinander passenden Ge-
windeabschnitten 70 und 72 auf der Struktur 62 bzw.
dem Formblock 24. Die zweite Struktur kann auch
eine vorstehende Werkzeugeingriffsoberflache 73
zur Installation und Entfernen der zweiten Struktur 62
von dem Formblock 24 umfassen. Als ein separates
entfernbar anzubringendes Teil kénnen die mechani-
schen Eigenschaften der zweiten Struktur 62 wie ge-
wiinscht ausgewahlt werden.

[0059] Bezug nehmend auf alle Ausfiihrungsformen
muss die zweite Struktur 62 weit genug entfernt von
der Angussoffnung 20 positioniert sein, so dass die
Ventilnadel 42 durch die Kooperation der ersten und
zweiten Fihrungsoberflachen 52 und 58 ausgerichtet
wird, bevor irgendein Teil der Ventilnadel 42 die An-
gusso6ffnung 20 berthrt. Im Unterschied zu den obi-
gen Bedingungen ist es jedoch fur die zweite Struktur
62 vorteilhaft, so dicht wie moglich an der Angussoff-
nung 20 positioniert zu sein, um das Risiko zu redu-
zieren, dass das Ende der Ventilnadel 42 wieder
falsch ausgerichtet ist, nachdem es durch die zweite
Struktur 62 ausgerichtet wurde. Eine solche Fehlaus-
richtung kann zum Beispiel wieder durch die Unho-
mogenitat der Schmelze stromabwarts von der zwei-
ten Struktur 62 auftreten.

[0060] Bezug wird auf Fig. 17 genommen, die eine
vergroRerte Schnittansicht der ersten und zweiten
Ausrichtungsoberflachen 56 und 60 zeigt. In Eig. 17
wird die Ventilnadel 42 als genau mittig in der zylind-
rischen Ausrichtungsoberflache 60 gezeigt. Der
Durchmesser der ersten Ausrichtungsoberflache
wird mit D1 bezeichnet. Der Durchmesser der zwei-
ten Ausrichtungsoberflache 60 wird mit D2 bezeich-
net.

[0061] Bezug wird auf Fig. 18 genommen, die eine
vergroRerte Schnittansicht der Ventilnadeldichtungs-
oberflache 48 und der Angussdichtungsoberflache
36 zeigt. In Fig. 18 wird die Ventilnadel 42 als genau
mittig in der zylindrischen Angussdichtungsoberfla-
che 36 gezeigt. Der Durchmesser der Ventilnadel-
dichtungsoberflache 48 wird mit D3 bezeichnet. Der
Durchmesser der Angussdichtungsoberflache 26
wird mit D4 bezeichnet.

[0062] Gemeinsam, auf die Fig. 17 und Fig. 18 Be-
zug nehmend, ist es wiinschenswert, dass die Ventil-

nadel 42 und die Angusséffnung 20 sowie die zweite
Fuhrungs- und Ausrichtungsstruktur 62 so produziert
werden, dass der Unterschied zwischen D1 und D2
kleiner ist als der Unterschied zwischen D3 und D4.
Um dies zu erreichen kann es notig sein, dass die To-
leranzen der ersten und zweiten Ausrichtungsober-
flachen 56 und 60 enger sind als die Toleranzen der
Ventilnadeldichtungsoberflache 48 und der Anguss-
dichtungsoberflache 36. Durch das Bereitstellen ei-
ner kleineren Durchmesserdifferenz auf den ersten
und zweiten Ausrichtungsoberflachen 56 und 60 als
auf den Dichtungsoberflachen 48 und 36 ist die Ven-
tilnadel 42 sicher fiir einen kollisionsfreien Eintritt in
die Angussoffnung 20 ausgerichtet. Selbst wenn die
Ventilnadel 42 so weit aus der Ausrichtung ware,
dass die Ausrichtungsoberflachen 56 und 60 in Kon-
takt miteinander waren, wiirde die Endflache 50 (sie-
he Fig. 4d) sicher, kollisionsfrei in die Angussoéffnung
20 eintreten. In Wirklichkeit beschrankt die Durch-
messerdifferenz zwischen D1 und D2 (siehe Fig. 17)
zumindest teilweise den Betrag, den die Ventilnadel
42 von der genauen Ausrichtung mit der Angussoff-
nung 20 (siehe Fig. 4¢) entfernt sein kann.

[0063] Bezug wird auf Fig. 6 genommen, die einen
Teil der SpritzgieRBvorrichtung 40 zeigt, der einen op-
tionalen Angusseinsatz 74 umfasst, der in dem Form-
block 24 positioniert ist. Wahrend der ganzen Be-
schreibung der Ausfiihrungsform der Erfindung sind
Komponenten, die dhnlich sind und &hnliche Funktio-
nen aufweisen, mit den gleichen Bezugsziffern verse-
hen. In dieser Ausfiihrungsform sind die zweite Fih-
rungs- und Ausrichtungsstruktur 62 und die Anguss-
offnung 20 in dem Angusseinsatz 74 enthalten an-
statt direkt in dem Formblock 24 enthalten zu sein.
Der Angusseinsatz 74 kann aus jedem geeigneten
thermisch leitfahigen Material hergestellt sein, wie
beispielsweise aus Formstahl. Der Angusseinsatz 74
ist thermisch leitfahig, um die Kihlung der in dem
Formhohlraum 22 enthaltenen Schmelze zu unter-
stutzen. Bevorzugt weist der Angusseinsatz 74 eine
thermische Leitfahigkeit auf, die groRer ist als die des
Dichtungsteils 16¢.

[0064] InFig. 6 wird die Duse 16 gezeigt, hergestellt
aus verschiedenen Subbauteilen. Die Dise 16 um-
fasst einen Diisenkdrper 16a, eine Dusenspitze 16b
und ein Dichtungsteil 16¢c. Der Dusenkoérper 16a
kann den Heizer 25 aufweisen, der darin in einer
schraubenférmigen Nut eingebettet ist. Der Diisen-
kérper 16a weist darin einen ersten Teil 26a des
Schmelzkanals 26 auf. Der Dusenkérper 16a kann
aus jedem geeigneten thermisch leitfahigen Material
hergestellt sein, wie beispielsweise aus Stahl.

[0065] Die Dusenspitze 16b ist mit dem Disenkor-
per 16a verbunden und weist einen zweiten Teil 26b
des Schmelzekanals 26 darin auf. Die Disenspitze
26b kann aus einem thermisch leitfahigen Material
hergestellt sein, wie beispielsweise aus Stahl, Beryl-
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lium-Kupfer, Beryllium-freies Kupfer wie Ampco
940™, Wolframcarbid, TZM (Titanium/Zirkoniumcar-
bid), Aluminium oder Aluminiumbasierende Legie-
rungen, Inconel™, Molybdan oder geeignete Molyb-
dan-Legierungen, H13, Formstahl oder AerMet 100™
oder jedes geeignete andere Material. Durch das
Herstellen der Disenspitze 16b als ein von dem Du-
senkoérper 16b separates Bauteil kann die Diisenspit-
ze 16b aus einem unterschiedlichen Material herge-
stellt sein. Zum Beispiel kann die Dusenspitze 16b
aus einem Material hergestellt sein, das eine héhere
thermische Leitfahigkeit aufweist als das des Diisen-
korpers 16a. Alternativ oder zusatzlich kann die Du-
senspitze 16b aus einem Material hergestellt sein,
das verschleillfester ist als das des Dusenkoérpers
16a.

[0066] Die Disenspitze 16b kann entfernbar mit
dem Dusenkérper 16a verbunden sein. Die entfern-
bare Verbindung kann durch jedes geeignete Mittel
hergestellt werden. Zum Beispiel kann die Diisenspit-
ze 16b in einer Bohrung 75 in dem Disenkdrper 16a
sitzen und durch das Dichtungsteil 16¢ in Position ge-
halten werden. Weil die Disenspitze 16b entfernbar
von dem Dusenkorper 16a ist, kann sie, wenn sie ab-
genutzt ist, ersetzt werden, ohne den Austausch des
gesamten Dusenkdrpers 16a notwendig zu machen.

[0067] Das Dichtungsteil 16¢c kann mittels einer Ge-
windeverbindung von einem Paar von zueinander
passenden Gewindeoberflachen 76a und 76b auf
dem Dusenkdrper 16a bzw. dem Dichtungsteil 16¢
mit dem Dusenkdrper 16a verbunden sein. Das Dich-
tungsteil 16¢ kann den Formblock 24 berihren und
dazwischen fir eine Dichtung gegen Schmelzelecka-
ge sorgen. Weiterhin kann das Dichtungsteil 16c das
stromabwartige Ende der Duse 16 in Bezug auf die
Angussoffnung 20 ausrichten.

[0068] Das Dichtungsteil 16¢ kann aus einem gerin-
ger thermisch leitfahigen Material als das des Dusen-
korpers 16a hergestellt sein. Zum Beispiel kann das
Dichtungsteil 16¢ aus Titan, H13, rostfreiem Stahl,
Chromstahl oder anderen geeigneten Materialien
hergestellt sein.

[0069] Das Dichtungsteil 16¢ kann einen integralen
Werkzeugeingriffsabschnitt 73 umfassen, der das
Einreifen des Dichtungsteils 16¢ durch ein Werkzeug
wahrend des Entfernens oder der Installation des
Dichtungsteils 16c¢ erleichtert.

[0070] In alternativen Ausfihrungsformen kénnen
der Dusenkérper 16a, die Disenspitze 16b und das
Dichtungsteil 16c miteinander verbunden sein in je-
der der in den US-Patenten Nr. 5,299,928 und
5,421,716 gezeigten Art und Weise. Zusatzlich wird
auf diese zwei Patente fiir geeignete Ausfiihrungs-
materialien fir den Disenkoérper 16a, die Disenspit-
ze 16b und das Dichtungsteil 16¢ Bezug genommen.

[0071] Zwischen dem Dichtungsteil 16¢, der Diisen-
spitze 16b und dem Formblock 24 kann eine Kammer
77 definiert sein. Die Kammer 77 wird wahrend eines
SpritzgieRbetriebs mit Schmelze gefillt. Abhangig
von der Zusammensetzung der Schmelze kann es
vorteilhaft sein, dass fiir die Schmelze in der Kammer
77 sein, wahrend des Einspritzzyklus in einem ge-
schmolzenen Zustand gehalten wird. Durch ein Ver-
hindern des Erstarrens der Schmelze in der Kammer
wird es sichergestellt, dass die Ventilnadel 42 nur
durch geschmolzene Schmelze anstatt durch erstarr-
te Schmelze hindurchtritt, wenn sie auf ihrem Weg zu
oder von der Angussoéffnung 20 durch die Kammer 77
hindurchtritt. Bei dem Hindurchtreten der Ventilnadel
42 durch geschmolzene Schmelze wird die Ventilna-
del 42 einem geringen Verschluss ausgesetzt als bei
dem Hindurchtreten der Ventilnadel 42 durch erstarr-
te Schmelze. Weiterhin weist die geschmolzene
Schmelze eine geringere Wahrscheinlich auf, die
Ventilnadel aus der Ausrichtung zu driicken, als er-
starrte Schmelze.

[0072] Um sicherzustellen, dass die Schmelze in
der Kammer 77 geschmolzen ist, wenn die Ventilna-
del 42 sich dort hindurch bewegt, ist ein ausreichen-
der Oberflachenbereich der Disenspitze 16b in der
Kammer 77 vorgesehen, um die Schmelze darin zu
erwarmen und jeder Kuhlwirkung, die sie von dem
Formblock 24 erhalten kann, entgegenzuwirken.

[0073] In einer alternativen Ausflhrungsform, die
nicht gezeigt wird, kénnen die Dusenspitze und das
Dichtungsteil mittels Gewindeverbindungen jeweils
mit dem Duisenkoérper verbunden sein. Es ist flr das
Dichtungsteil alternativ auch mdglich, mit der Disen-
spitze verbunden zu sein und fir die Disenspitze
durch einige geeignete Mittel, wie beispielsweise
eine Gewindeverbindung, mit dem Disenkoérper ver-
bunden zu sein.

[0074] In einer anderen Ausflhrungsform, die nicht
gezeigt wird, kdnnen die Disenspitze und das Dich-
tungsteil beide in oder auf den Disenkérper aufge-
presst werden. Das Aufpressen kann eine geeignete
Verbindung sein, um die Anordnung selbst unter Ein-
spritzdricken in Verbindung zu halten. Alternativ
kann das Aufpressen weniger fest sein, um, wenn er-
wiinscht, das Entfernen zu erleichtern, wobei in die-
sem Fall die Bauteile durch Verankerung zwischen
dem Formblock und der Dlse in Position gehalten
werden kdnnen.

[0075] In der in Fig. 6 gezeigten Ausfiihrungsform
umfasst die Ventilnadel 42 einen optionalen Entlas-
tungskanal 78, der sich entlang eines Teils des Kor-
pers 46 in Langsrichtung erstreckt. Die Funktion des
Entlastungskanals 78 ist weiter unten erklart.

[0076] InderinFig. 6 gezeigten Position ist die Ven-
tilnadel 42 in der gedffneten Position und von der An-
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gussoffnung 20 beabstandet. Bezug nehmend auf
Fig. 7 wird der erste Kontakt durch die Ventilnadel 42
zwischen der ersten Fihrungsoberflache 74 und der
zweiten Fuhrungsoberflache 58 hergestellt, wenn die
Ventilnadel 42 sich in Richtung der Angussoéffnung 20
bewegt wird und wenn die Ventilnadel in Bezug auf
die Angussoéffnung 20 falsch ausgerichtet ist. Die
Ventilnadel 42 wird durch die Kooperation zwischen
den ersten und zweiten Fuhrungsoberflachen 54 und
58 in die Ausrichtung gefihrt und die Ausrichtung
wird durch die ersten und zweiten Ausrichtungsober-
flachen 56 und 60 gehalten, bis die Ventilnadel 42,
wie in Fig. 8 gezeigt, die Angussoéffnung 20 schlieft.

[0077] Wenn die Ventilnadel 42 sich der in Fig. 8
gezeigten Position annahert, stellt der Entlastungs-
kanal 78, der in der ersten Ausrichtungsoberflache 56
vorgesehen ist, einen Weg fur die Schmelze bereit,
die durch das Ende der Ventilnadel 42 verdrangt wird,
wenn sie selbst vorwarts bewegt wird, um die Angus-
s6ffnung 20 zu schlief3en.

[0078] Bezug nehmend auf Fig. 9 ist es alternativ
fur die zweite Ausrichtungsoberflache 60 mdglich, ei-
nen Entlastungskanal 79 zu umfassen, anstatt des
Entlastungskanals 78 auf der Ventilnadel 42.

[0079] Eine Konstruktion des Dusenkdrpers 16a,
der Disenspitze 16b und des Dichtungsteils 16¢ wird
in Fig. 9 gezeigt. Die Bohrung 75 in dem in Eig. 9 ge-
zeigten Dusenkdrper 16a ist mit einem Gewinde ver-
sehen, um mit einer Auliengewindeoberflache auf
der Dusenspitze 16b zusammenzupassen. Die Ge-
windespitze 16b kann so direkt mit dem Disenkorper
16a verbunden werden. Das Dichtungsteil 16¢ kann
in jeder geeigneten Weise an der Dusenspitze 16b
montiert werden. Diese Verbindung der Gewindespit-
ze 16b fallt nicht unter den Umfang des Anspruchs 1.

[0080] Bezug wird auf Fig. 10 genommen, die das
Ventilnadelfihrungs- und Ausrichtungssystem 44
zeigt, das weiter optionale dritte und vierte Fiihrungs-
und Ausrichtungsstrukturen 80 und 87 umfasst, die
zusammenwirken, um die Ventilnadel weiter in Bezug
auf die Angussoéffnung 20 auszurichten.

[0081] Die dritte FUhrungs- und Ausrichtungsstruk-
tur 80 ist auf dem Ventilkorper 46 stromaufwarts von
der ersten Struktur 52 positioniert. Der Term strom-
aufwarts wird in Beziehung zu der Richtung der durch
die Duse 16 stromenden Schmelze genutzt. Die dritte
Struktur 80 kann der ersten Struktur 52 ahnlich sein,
auller dass die dritte Struktur 80 einen allgemeinen
gréReren Durchmesser als die erste Struktur 52 auf-
weist. Die dritte Struktur 80 umfasst eine dritte Fuh-
rungsoberflache 84 und eine dritte Ausrichtungsober-
flache 86.

[0082] Die vierte Struktur 87 kann der zweiten
Struktur 82 ahnlich sein und kann eine vierte Flih-

rungsoberflache 88 und eine vierte Ausrichtungso-
berflache 90 einschlieRen. Die vierte Struktur 87
kann irgendwo geeignet positioniert sein, wie bei-
spielsweise auf der Diisenspitze 16b.

[0083] Esistim besondereninderin Fig. 10 gezeig-
ten Ausfuhrungsform fir die Duse 16 und besonders
fur die Disenspitze 16b bevorzugt, mit der Anguss-
6ffnung 20 ausgerichtet zu sein, so dass die dritten
und vierten Strukturen 80 und 87 mit den ersten und
zweiten Strukturen 52 und 62 zusammenwirken, um
eine verbesserte Ausrichtung der Ventilnadel 42 be-
reitzustellen.

[0084] Die dritten und vierten Strukturen 80 und 87
kénnen wie in Fig. 10 gezeigt, integral auf der Ventil-
nadel 42 und der Disenspitze 16b eingebunden sein
oder eine oder beide kénnen separat von der Ventil-
nadel 42 und der Disenspitze 16b sein sowie ent-
fernbar daran angebracht sein.

[0085] Wie in Fig. 11 gezeigt, tritt der erste Kontakt
durch die Ventilnadel 42 an der Fuihrungsoberflache
88 der vierten Struktur 87 auf, wenn die Ventilnadel
42 falsch ausgerichtet ist. Die Fuhrungsoberflache 88
kann mit einer relativ geringen Schragung geneigt
sein, um die Druckverluste in der Schmelzstrémung
durch die Dusenspitze 16b zu reduzieren. Es muss
dabei beachtet werden, sicherzustellen, dass die drit-
ten und vierten Fihrungsoberflachen 84 und 88 zu-
sammenwirken und dass andere Oberflachen der
Ventilnadel 42 wie die Dichtungsoberflache 48 die
Dusenspitze 16b nicht bertihren.

[0086] Nachdem die Ventilnadel 42 durch die Koo-
peration der dritten und vierten Ausrichtungsoberfla-
chen 86 und 90 ausgerichtet wird berihrt, wie in
Eig. 12 gezeigt, die Ventilnadel 42 als Nachstes die
ersten und zweiten Strukturen 52 und 62. Die Aus-
richtungsoberfachen 56 und 60 wirken mit den Aus-
richtungsoberflachen 86 und 90 zusammen, so dass
die Ventilnadel 42 relativ gerade in die Angussoff-
nung 20 eintritt und nicht mit einem Winkel in Bezug
auf die Achse der Angussoffnung 20, wie in Eig. 13
gezeigt. Dies reduziert weiter das Risiko des Verkrat-
zens oder anderweitiger Beschadigung der Dich-
tungsoberflachen 36 und 48 auf der Ventilnadel 42
und der Angussoffnung 20.

[0087] Bezug wird auf Fig. 14 genommen, die eine
Variante der Dise 16 zeigt. In dieser Variante ist die
Dusenspitze 16b nicht mit einem Gewinde versehen,
sondern sitzt in der Bohrung 75 in dem Dusenkorper
16a. Der Dusenkdrper 16a hat eine Gewindeoberfla-
che 76a mit einem AufRengewinde. Das Dichtungsteil
16c weist eine Innengewindeoberflache 76b auf, die
mit der Gewindeoberflache 76a zusammenpasst.

[0088] Das Dichtungsteil 76¢c halt die Disenspitze
16a an seinem Platz in der Bohrung 75 hat aber kei-
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nen direkten Kontakt mit der Disenspitze 16a. Statt
dessen ist ein zweites Dichtungsteil 16d zwischen
dem Dichtungsteil 16¢ und der Disenspitze 16b vor-
gesehen.

[0089] Die Prasenz des zweiten Dichtungsteils 16d
bewirkt zwischen dem Dichtungsteil 16¢c und der Di-
senspitze 16b einen Luftspalt 94. Weil die Diisenspit-
ze 16b und das Dichtungsteil 16¢ an keinem Punkt
direkt miteinander in Berlhrung stehen, ist der ge-
samte Warmetransport zwischen ihnen reduziert im
Verhaltnis zu einer Anordnung, bei der sie in direktem
Kontakt miteinander stehen.

[0090] Weiterhin reduziert der Luftspalt 94 auch den
Warmetransport zwischen der Disenspitze 16b und
dem Dichtungsteil 16¢. Da Luft eine relativ geringere
thermische Leitfahigkeit als Schmelze aufweist, iso-
liert der Luftspalt 94 besser gegen einen Warme-
transport zwischen der Spitze 16b und dem Dich-
tungsteil 16c als wenn der Luftspalt 94 mit Schmelze
geflllt ware. Durch das Reduzieren der Warmever-
luste von der Disenspitze 16a kann die Schmelze
darin vor dem Einspritzen in den Formhohlraum 22
leichter auf einer kontrollierten Temperatur gehalten
werden.

[0091] Das zweite Dichtungsteil 16d kann ein
O-Ring 96 sein, der in einer ersten Nut in der Diisen-
spitze 16b und in einer zweiten Nut in dem Dich-
tungsteil 16¢ positioniert ist. Es ist alternativ mdglich,
dass entweder die Dusenspitze 16b oder das Dich-
tungsteil 16c eine ausreichend tiefe Nut enthalt, um
den O-Ring 96 zu erfassen, wahrend das andere der
Bauteile 16b und 16c gar keine Nut aufweist.

[0092] Das zweite Dichtungsteil 16d kann aus ei-
nem Material hergestellt sein, das fir die Abdichtung
gegen eine Schmelzeleckage geeignet ist. Fur die
Form des O-Rings 72 schlieBen geeignete Materia-
lien zum Beispiel Edelstahl ein, wie beispielsweise In-
conel. Das zweite Dichtungsteil 16d kann auch aus
einem Material hergestellt sein, dessen thermische
Leitfahigkeit geringer ist als die der Spitze 16b, um
den Warmeverlust von der Spitze 16b zu dem Dich-
tungsteil 16¢ zu reduzieren. Bevorzugterweise weist
das zweite Dichtungsteil 16d eine thermische Leitfa-
higkeit auf, die geringer ist als die des Dusenkorpers
16a. Noch bevorzugter hat das zweite Dichtungsteil
16d eine thermische Leitfahigkeit, die geringer ist als
die des Dichtungsteils 16c¢.

[0093] Die spezifische Querschnittsform des zwei-
ten Dichtungsteils 16d wurde in Allgemeinen als
kreisférmig dargestellt, jedoch kénnen auch andere
Querschnittsformen verwendet werden.

[0094] Die Fiuhrungs- und Ausrichtungsoberflachen
54, 56, 58 und 60 und die Dichtungsoberflachen 36
und 48 arbeiten in einer Weise, die ahnlich ist zu der,

die in Bezug auf die Ausfihrungsformen der Fig. 6
bis Fig. 8 beschrieben wird.

[0095] Bezug wird auf Fig. 15 genommen, die eine
andere Variante der Diise 16 zeigt, die ahnlich zu der
in Fig. 14 gezeigten Variante ist. Jedoch passt in der
Variante aus Fig. 15 die Innengewindeoberflache
76b des Dichtungsteils 16¢ mit einer Auflengewinde-
oberflache 76¢ eines Isolatorteils 16e zusammen.
Das Isolatorteil 16e kann auch eine Innengewindeo-
berflache 76d aufweisen, die mit der Aufengewinde-
oberflache 76a auf dem Dusenkoérper 16a zusam-
menpasst.

[0096] Das optionale Isolatorteil 16e ist an dem Di-
senkodrper 82 angebracht und nimmt das Spitzenein-
fassungsteil 86 auf. Das Isolatorteil 16e kann aus ei-
nem Material mit einer relativ geringeren thermischen
Leitfahigkeit als das des Dichtungsteils 16¢ herge-
stellt sein, um die gesamte Warmeleitfahigkeit des
Wegs von dem Dusenkdrper 16a durch das Isolator-
teil 16e und wiederum durch das Dichtungsteil 16c
und in das Formbauteil 24 hinein zu reduzieren.

[0097] Durch das Isolatorteil 16e zwischen dem
Dichtungsteil 16c und dem Dusenkérper 16a kann
das Dichtungsteil 16¢ aus einem Material mit einer
gewunschten Verschleil¥festigkeit hergestellt sein mit
einer geringeren Beachtung, ob es eine relativ hohe
oder geringe thermische Leitfahigkeit relativ zu dem
des Disenkorpers 16a aufweist.

[0098] Die Fuhrungs- und Ausrichtungsoberflachen
54, 56, 58 und 60 und die Dichtungsoberflachen 36
und 48 arbeiten in einer Weise ahnlich zu der, die in
Bezug auf die Ausfiuhrungsformen der Eig.6 bis
Fig. 8 beschrieben wird.

[0099] Bezug wird auf Fig. 16 genommen, die noch
eine andere Variante der Dise 16 zeigt, die dhnlich
der in Fig. 14 gezeigten Variante ist. Jedoch weist in
der Variante aus Eig. 16 die Bohrung 75 in dem Du-
senkoérper 16a einen Gewindeabschnitt 76e auf, der
mit einer entsprechenden Gewindeoberflache 76f auf
der Dusenspitze 16b zusammenwirkt. Das Dich-
tungsteil 16d in dieser Ausfihrungsform hat auch die
Gewindeoberflache 76b, die mit der Auliengewinde-
oberflache 75a des Dusenkdrpers 16a zusammen-
passt.

[0100] Die Fuhrungs- und Ausrichtungsoberflachen
54, 56, 58 und 60 und die Dichtungsoberflachen 36
und 48 arbeiten in einer Weise, die ahnlich ist zu der,
die in Bezug auf die Ausfiuihrungsformen aus den
Fig. 6-Fig. 8 beschrieben wird.

[0101] In den Figuren wird ein besonderes Beispiel
einer SpritzgieRvorrichtung gezeigt. Es ist selbstver-
standlich, dass die SpritzgieRvorrichtung jede geeig-
nete Art von SpritzgieRBvorrichtung sein kann. Weiter-
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hin kann die Spritzgievorrichtung wenigstens einen
HeiBlaufer aufweisen oder mehrere Heilblaufer ha-
ben und kann auch wenigstens einen Formhohlraum
aufweisen oder mehrere Formhohlrdume haben.
Weiterhin kann jeder Formhohlraum mit mehr als ei-
ner Angussoffnung versehen sein. Auch kann mehr
als ein Material gleichzeitig durch die Spritzgie3vor-
richtung und in jeden Formhohlraum hinein tbertra-
gen werden, z.B. beim Herstellen von geformten Ar-
tikeln, die mehrere Schichten von unterschiedlichen
Materialien aufweisen.

[0102] In den oben beschriebenen Ausfihrungsfor-
men wurden die ersten und zweiten Fihrungsober-
flachen als kegelstumpfformig beschrieben, jedoch
ist es selbstverstandlich, dass auch andere Oberfla-
chenformen geeignet sind. Zum Beispiel kdnnen die
ersten und zweiten Fuhrungsoberflachen im Profil
gebogen sein (siehe Fig. 19a und Fig. 19b). Wie in
Fig. 19a gezeigt, kann die erste Fuhrungsoberflache
54 allmanhlich in die erste Ausrichtungsoberflache 56
Ubergehen. Die allmahliche Biegung eliminiert die
Eckenkante, die zwischen der ersten Flihrungsober-
flache 54 und der ersten Ausrichtungsoberflache 56,
die in den in den Fig. 3 bis Fig. 16 gezeigten Ausfih-
rungsformen existiert. Die allmahliche Biegung elimi-
niert dadurch eine potenzielle Beschadigungsquelle
fur die Ventilnadel und die zweite Fihrungs- und Aus-
richtungsstruktur.

[0103] Wie in Eig. 19b gezeigt, kann auch die zwei-
te Flhrungsoberflache 58 allmahlich in die zweite
Ausrichtungsoberflache 60 tUbergehen und dadurch
eine Eckenkante eliminieren, die in den in den
Fig. 3-Fig. 16 gezeigten Ausfihrungsformen exis-
tiert. Die allmahliche Biegung eliminiert dadurch eine
potenzielle Beschadigungsquelle. Als eine weitere
Alternative kann eine allméhliche Biegung zwischen
den ersten Oberflachen 54 und 56 und den zweiten
Oberflachen 58 und 60 vorgesehen sein.

[0104] In einigen oben beschriebenen Ausfihrungs-
formen ist die zweite FUhrungs- und Ausrichtungs-
struktur integral in dem Formblock enthalten, wah-
rend in anderen die zweite Fihrungs- und Ausrich-
tungsstruktur in einem separaten Angusseinsatz ent-
halten ist, in einem separaten Teil, das entfernbar von
dem Formblock 24 montierbar und separat von der
Angussoffnung (siehe Fig. 5 und Fig. 6) ist. Es ist in
dem Umfang der Erfindung, dass der Formblock in je-
der der oben beschriebenen Ausfiihrungsformen op-
tional jede Struktur enthalt, die darin entfernbar oder
fest montiert sein kann, und die darin die zweite Fuh-
rungs- und Ausrichtungsstruktur definieren konnte,
oder die zweite Fihrungs- und Ausrichtungsstruktur
integral direkt in dem Formblock definiert. Bezug neh-
mend auf die Eig. 20 kann z.B. die Angussoéffnung 20
in einem Angusseinsatz 98 definiert sein, der sowohl
mit dem Duisenkorper 16a als auch mit dem Form-
block 24 verbunden ist. In der in Eig. 20 gezeigten

Ausfuhrungsform ersetzt der Angusseinsatz 98 das
in den Ausfuhrungsformen in den Fig. 3-Fig. 16 vor-
gesehene Dichtungsteil. In dieser Ausfihrungsform
sind die zweite Flihrungsoberflache 58 und die zwei-
te Ausrichtungsoberflache 60 stromabwarts von der
Angusso6ffnung 20 in dem Angusseinsatz 98 positio-
niert. Der Angusseinsatz 98 ist mit dem Dusenkdrper
16a mittels einer Gewindeverbindung verbunden.
Der Angusseinsatz 98 kann an der AuRenoberflache
des Dusenkorpers 16a, wie in Fig. 20 gezeigt, ange-
ordnet sein. In jeder alternativen Ausfiihrungsform,
die nicht gezeigt ist, kann der Angusseinsatz an einer
inneren Bohrung in dem Disenkdrper angeordnet
sein.

[0105] In den beschriebenen Ausfiihrungsformen
umfasst die Duse einen Dusenkorper und eine Du-
senspitze, die thermisch leitfahig sind, sowie ein
Dichtungsteil, das geringer thermisch leitfahig ist und
das direkt an dem Dusenkdrper und/oder der Diisen-
spitze angeordnet ist. Nicht unter den Umfang der
Anspriche fallt eine Ausfihrungsform, in der das
Dichtungsteil mit einem anderen Bauteil verbunden
ist, das an dem Dusenkdrper oder Dusenspitze ange-
ordnet ist. Dieses andere Bauteil selbst kann, wenn
gewunscht, aus einem thermisch leitfahigen Material
hergestellt sein, das nicht in direktem Kontakt mit
dem Formblock 24 steht.

Patentanspriiche

1. Eine Spritzgiel3vorrichtung (40), umfassend:
einen Verteiler, der Verteiler weist einen Einlass zum
Aufnehmen von Schmelze aus einer Schmelzequelle
auf, der Verteiler definiert einen Kanal (12), wobei der
Kanal (12) stromabwarts von dem Einlass (14) ist und
der Kanal (12) stromaufwarts von einem Verteiler-
auslass ist;
eine Dise (16), die Duse (16) definiert einen Diisen-
schmelzekanal (26), wobei der Diisenschmelzekanal
(26) stromabwarts von dem Verteilerauslass ist, wo-
bei die Dise (16) einen Dusenkoérper (16a), eine Du-
senspitze (16b), ein Dichtungsteil (16¢) und einen
thermisch mit dem Dusenkdrper (16a) verbunden
Heizer (25) umfasst um die Schmelze in dem Duisen-
schmelzekanal (26) zu erwadrmen, die Disenspitze
(16b) und das Dichtungsteil (16¢) sind mit dem Du-
senkorper (16a) verbunden, wobei die Disenspitze
(16b) einen Teilbereich des Dusenschmelzekanals
(26b) definiert und wobei die thermische Leitfahigkeit
des Dichtungsteils (16¢) geringer ist als die thermi-
sche Leistungsfahigkeit des Diisenkorpers (16a);
einen Formblock (24) der einen Formhohlraum (22)
definiert, der Formblock (24) definiert eine Angussoff-
nung (20) in dem Formhohlraum (22), wobei die An-
gussoffnung (20) stromabwarts von dem Disen-
schmelzekanal (26b) ist, wobei die Angusséffnung
(20) eine Angussdichtungsoberflache (36) umfasst,
der Formblock (24) besitzt darin einen Kihlkanal
(24a), um dort hindurch ein Kihimittel zum Kuhlen
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des Formhohlraums (22) zu férdern, wobei der Form-
block (24) und das Dichtungsteil (16c) gegenseitig in
Kontakt stehen, um eine Schmelzeleckage dazwi-
schen zu verhindern,

wobei eine Kammer (77) zwischen dem Formblock
(24), der Dusenspitze (16b) und dem Dichtungsteil
(16c¢) definiert ist, die Kammer (77) ist stromabwarts
von dem Dusenschmelzekanal (26b) und stormauf-
warts von der Angussoéffnung (20) positioniert, wobei
die Dusenspitze (16b) in der Kammer (77) eine aus-
reichende Oberflachenflaiche aufweist, um die
Schmelze in der Kammer (77) in einem im Wesentli-
chen geschmolzenen Zustand zu halten;

eine Ventilnadel (42), wobei die Ventilnadel (42) in
und aus der Angussoéffnung (20) heraus bewegbar
ist, um die Schmelzestréomung durch die Angussoff-
nung (20) zu kontrollieren, wobei die Ventilnadel (42)
ein unteres Ende (50) aufweist, die Ventilnadel (42)
eine Ventilnadeldichtungsoberflache (48) in der Nahe
des unteren Endes (50) aufweist, die Ventilnadeldich-
tungsoberflache (48) in Kontakt mit der Angussdich-
tungsoberflache (36) steht, um eine Schmelzestro-
mung in den Formhohlraum (22) zu verhindern;

eine erste FUhrungs- und Ausrichtungsstruktur (52),
die mit der Ventilnadel (42) verbunden ist, wobei die
erste FUhrungs- und Ausrichtungsstruktur (52) eine
erste FUhrungsoberflache (54) und eine erste Aus-
richtungsoberflache (56) umfasst, wobei die erste
Fihrungsoberflache (54) einen Querschnittsdurch-
messer aufweist, der allmahlich in einer Stromab-
wartsrichtung abnimmt, und wobei die erste Ausrich-
tungsoberflache (56) im Allgemeinen zylindrisch ist
und die erste Fuhrungsoberflache (54) sofort strom-
abwarts von der ersten Ausrichtungsoberflache (56)
positioniert ist; und

eine zweite FUhrungs- und Ausrichtungsstruktur (62),
die mit dem Formblock (24) stromaufwarts von der
Angussdffnung (20) verbunden ist, wobei die zweite
Flhrungs- und Ausrichtungsstruktur (62) eine zweite
Flhrungsoberflache (58) und eine zweite Ausrich-
tungsoberflache (60) umfasst, wobei die zweite Fuh-
rungsoberflache (58) einen Durchmesser aufweist,
der allmahlich in einer Stromabwartsrichtung ab-
nimmt, und wobei die zweite Ausrichtungsoberflache
(60) im Allgemeinen zylindrisch ist und die zweite
Flhrungsoberflache (58) sofort stromaufwarts von
der zweiten Ausrichtungsoberflache (60) positioniert
ist, wobei die zweite Flihrungsoberflache (58) so po-
sitioniert ist, um mit der ersten Fiihrungsoberflache
(58) in Kontakt zu stehen, damit die Ventilnadel (42)
in Ausrichtung mit der Angussoéffnung (20) hineinglei-
tet, wenn ein Versatz in derem die Lage betreffenden
Verhaltnis besteht, und wobei die zweite Flihrungso-
berflache (58) so positioniert ist, um die Ausrichtung
der Ventilnadel (42) mit der Angussoéffnung (20) zu
vollenden bevor die Angussoffnung (20) durch die
Ventilnadel (42) geschlossen wird, wobei die zweite
Ausrichtungsoberflache (60) so positioniert ist, um
mit der ersten Ausrichtungsoberflache (56) in Kontakt
zu stehen, um die Ventilnadel (42) wahrend der Be-

wegung der Ventilnadel (42) in Richtung auf die An-
gussoffnung (20) in Ausrichtung mit der Angussoff-
nung zu halten,

dadurch gekennzeichnet, dass die Dusenspitze
(16b) durch das Dichtungsteil (16¢) in dem Disen-
korper (16a) gehalten ist und die thermische Leitfa-
higkeit der Dusenspitze (16b) gréRer als die thermi-
sche Leitfahigkeit des Dusenkorpers (16a) ist.

2. Eine SpritzgieRBvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die zweite Fihrungs- und Ausrich-
tungsstruktur (62) einen Entlastungskanal (78) um-
fasst, der sich entlang zumindest eines Teilbereichs
der ersten Fuhrungsoberflache (54) und zumindest
eines Teilbereichs der ersten Ausrichtungsoberflache
(56) erstreckt, wobei der Entlastungskanal (78) einen
Weg flr die Schmelze bereitstellt, die durch die Ven-
tilnadel (42) verdrangt wird, wenn sie sich in Richtung
zum SchlieRen der Angussoéffnung (20) bewegt.

3. Eine SpritzgiefRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die zweite Fuhrungs- und Ausrich-
tungsstruktur (62) einen Entlastungskanal (79) um-
fasst, der sich entlang zumindest eines Teilbereichs
der zweiten Fuhrungsoberflache (58) und zumindest
eines Teilbereichs der zweiten Ausrichtungsoberfla-
che (60) erstreckt, wobei der Entlastungskanal (79)
einen Weg fiur die Schmelze bereitstellt, die durch die
Ventilnadel (42) verdrangt wird, wenn sie sich in Rich-
tung zum SchlieRen der Angussoéffnung (20) bewegt.

4. Eine SpritzgieBvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, weiter umfassend:
eine dritte FUhrungs- und Ausrichtungsstruktur (80),
die mit der Ventilnadel (42) verbunden ist, wobei die
dritte Fhrungs- und Ausrichtungsstruktur (80) eine
dritte FUhrungsoberflache (84) und eine dritte Aus-
richtungsoberflache (86) umfasst, wobei die dritte
Fuhrungsoberflache (84) einen Querschnittsdurch-
messer aufweist, der allmahlich in einer stromabwar-
tigen Richtung abnimmt, und wobei die dritte Ausrich-
tungsoberflache (86) im Allgemeinen zylindrisch ist
und die dritte Fihrungsoberflache (84) sofort strom-
abwarts von der dritten Ausrichtungsoberflache (86)
positioniert ist und stromabwarts von der dritten Aus-
richtungsoberflache (86) ist; und
eine vierte Fuhrungs- und Ausdehnungsstruktur (87),
die mit der Disenspitze (16b) verbunden ist, wobei
die vierte FUhrungs- und Ausrichtungsstruktur (87)
eine vierte Fuhrungsoberflache (88) und eine vierte
Ausrichtungsoberflache (90) umfasst, wobei die vier-
te Fihrungsoberflache (88) einen Durchmesser auf-
weist, der allmahlich in einer stromabwartigen Rich-
tung abnimmt, und wobei die vierte Ausrichtungso-
berflache (90) im Allgemeinen zylindrisch ist und die
dritte FUhrungsoberflache (84) sofort stromaufwarts
von der vierten Ausrichtungsoberflache (86) positio-
niert ist, wobei die vierte Fihrungsoberflache (88) so
positioniert ist, um mit der dritten Fihrungsoberflache
(84) in Kontakt zu stehen, damit die Ventilnadel (42)
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in Ausrichtung mit der Angussoéffnung (20) hineinglei-
ten, wenn die Ventilnadel (42) wahrend der Bewe-
gung der Ventilnadel (42) in Richtung auf die Angus-
soffnung (20) fehlausgerichtet mit der Angussoéffnung
(20) ist, und wobei die vierte Fiihrungsoberflache (88)
so positioniert ist, um die Ausrichtung der Ventilnadel
(42) vor dem Kontakt zwischen der Ventilnadel (42)
und der Angussoffnung (20) zu beenden, wobei die
vierte Ausdehnungséberflache (90) so positioniert ist,
um mit der dritten Ausrichtungsoberflache (86) in
Kontakt zu stehen, um die Ventilnadel (42) wahrend
der Bewegung der Ventilnadel (42) in Richtung auf
die Angussoffnung (20) in Ausrichtung mit der Angus-
s6ffnung (20) zu halten.

5. Eine SpritzgielRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die Disenspitze (16b) durch ein Ge-
winde mit dem Dusenkdrper (16a) verbunden ist.

6. Eine SpritzgieRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei das Dichtungsteil (16c) ein erstes
Dichtungsteil ist und wobei ein zweites Dichtungsteil
(16d) das erste Dichtungsteil (16¢) und die Disen-
spitze (16b) trennt und dazwischen abdichtet, um ei-
nen Luftspalt (94) zwischen dem ersten Dichtungsteil
(16¢) und der Dusenspitze (16b) bereitzustellen.

7. Eine SpritzgielRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die erste Fihrungs- und Ausrich-
tungsstruktur (52) entfernbar mit der Ventilnadel (42)
verbunden ist.

8. Eine SpritzgieRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die zweite Fihrungs- und Ausrich-
tungsstruktur (62) entfernbar mit dem Formblock (24)
verbunden ist.

9. Eine Spritzgievorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die zweite Fihrungs- und Ausrich-
tungsstruktur (62) in einem Angusseinsatz angeord-
net ist, der die Angusséffnung (20) enthalt und ent-
fernbar mit dem Formblock (24) verbunden ist.

10. Eine SpritzgieRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die erste Flihrungsoberflache (54)
gebogen ist und allmahlich in die erste Ausrichtungs-
oberflache (56) Gbergeht.

11. Eine SpritzgieRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die zweite Fuhrungsoberflache (58)
gebogen ist und allmahlich in die zweite Ausrich-
tungsoberflache (60) Gbergeht.

12. Eine SpritzgieRvorrichtung (40) nach An-
spruch 1, wobei die Angusséffnung (20) und die zwei-
te Flhrungs- und Ausdehnungsstruktur (62) in einem
Angusseinsatz definiert sind, der sowohl den Dusen-
korper (16a) als auch den Formblock (24) verbindet.

13. Eine SpritzgieRvorrichtung (40) nach An-

spruch 1, wobei der Verteiler eine Vielzahl von Vertei-
lerauslassen aufweist, und eine Vielzahl von Kanalen
(12) stromabwarts von dem Einlass (14) und strom-
aufwarts von der Vielzahl von Verteilerauslassen auf-
weist, und wobei die Spritzgiel3vorrichtung (40) eine
Vielzahl Disen (16) umfasst, wobei jede Diise (16)
stromabwarts von einem der Vielzahl von Verteiler-
auslassen ist, wobei der Formblock (24) eine Vielzahl
von Formhohlrdumen (22) und eine Vielzahl von An-
gussoffnungen (20) in die Vielzahl von Formhohlrgu-
men definiert, wobei der Formblock (24) und die Du-
senspitze (16b) und das Dichtungsteil (16¢) einer je-
den Duse (16) eine der Kammern (77) definiert, und
wobei die SpritzgieRvorrichtung (40) eine von den
Ventilnadeln (42) fir jede Angusséffnung (20) sowie
eine erste Flhrungs- und Ausrichtungsstruktur (52)
fur jede Ventilnadel (42) und eine zweite Flhrungs-
und Ausrichtungsstruktur (62) fir jede Angussoff-
nung (20) umfasst.

Es folgen 19 Blatt Zeichnungen
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