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Beschreibung

[0001] DruckguRvorrichtungen mit Anschnitt- und
Hohlraumeinsatzen mit Kihlfluid-Durchlassen, die ei-
nen Abschnitt des Hohlraums bilden und durch die
der Anschnitt zum Transport der Schmelze von einer
beheizten Dise zum Hohlraum verlauft, sind wohlbe-
kannt. Zum Beispiel zeigt das US-Patent Nr.
4.622.001 an Bright u. a., erteilt am 11. November
1986, einen Anschnitt- und Hohlraumeinsatz, der aus
zwei getrennten, miteinander verschraubten Stiicken
hergestellt ist. Das neuere US-Patent Nr. 5.443.381
an Gellert, erteilt am 22. August 1995, zeigt einen
einteiligen Anschnitt- und Hohlraumeinsatz, der aus
einer inneren und aus einer auReren Komponente
oder aus einem inneren und aus einem auleren Teil-
stlck hergestellt ist, die einteilig miteinander verbun-
den sind, wobei ein Kihlfluid-Durchlal® durch sie ver-
lauft. Die aullere Komponente besteht aus einem ge-
eigneten Stahl wie etwa aus H13-Stahl oder rostfrei-
em Stahl, wahrend die innere Komponente aus einer
Beryllium-Nickel-Legierung besteht, die eine bessere
Warmeleitfahigkeit und eine hoéhere Korrosionsbe-
standigkeit aufweist.

[0002] Obwohl diese friheren Konfigurationen fur
viele Anwendungen ausreichend sind, wurde beob-
achtet, da® beim Schmelzen bestimmter Materialien
unter bestimmten Bedingungen ein unangemessen
hoher Verschleilt im Anschnittgebiet auftritt.

[0003] Aus der EP 0468 484 ist eine Druckgussvor-
richtung bekannt, deren Ziel es ist, Kuhlflissigkeit
Uber Kanale zum Disenboden und nahe an den An-
schnitt zu bringen. Die Kihlleistung dieser herk6mm-
lichen Vorrichtung hat sich jedoch haufig als nicht be-
friedigend herausgestellt.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0004] Folglich besteht eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung dann, ein verbessertes Verfahren zum
Herstellen eines einstickigen Druckguss-Anschnitt-
und Formhohlraum-Einsatzes zu schaffen, welches
in einer GieRRform zwischen einer beheizten Dise
und einem Formhohlraum vorgesehen wird.

[0005] Die oben genannte Aufgabe wird durch den
Gegenstand des Anspruchs 1 geldst.

[0006] Bevorzugte Ausfiihrungsformen und weitere
Ausgestaltungen sind in den abhangigen Unteran-
spriichen 2 bis 4 angegeben.

[0007] GemalR einer weiteren Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung wird ein neues Verfahren zum
Kihlen eines GielRformhohlraums in einem Druck-
guss-System vorgeschlagen. Diese Aufgabe wird
durch den Gegenstand des Anspruchs 5 gelost. Be-
vorzugte Ausfuhrungsformen und weitere Ausgestal-
tungen sind in den abhangigen Unteranspriichen 6
bis 8 angegeben.

[0008] Das erfindungsgemafe Verfahren zum Kuh-
len eines GielRformhohlraumes lehrt einen Anschnitt-
und Formhohlraum-Einsatz, welcher die Dise voll-
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standig umgibt. Der Zweck besteht darin, die Giel-
form durch Zirkulieren der Kuhliflissigkeit innerhalb
von Kihlkanalen in den Anschnitt- und Hohlraumein-
satz zu kuhlen. Das Kihlen erfolgt durch direkten
Kontakt des Anschnitt- und Formhohlraum-Einsatzes
mit der GielRformplatte. Der Anschnitt- und Hohl-
raum-Einsatz ist hergestellt durch metallurgisches
Verbinden eines inneren, zylindrischen Teils und ei-
nes aufleren Teils.

[0009] Die vorliegende Erfindung wird im Folgenden
anhand der Zeichnungen beschrieben.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0010] Es zeigen:

[0011] Fig. 1 einen Schnitt durch einen Teil eines
Mehrfachhohlraum-Druckgufsystems, der einen An-
schnitt- und Hohlraumeinsatz gemaR einer Ausflih-
rung der Erfindung zeigt;

[0012] Fig. 2 eine isometrische Explosionsdarstel-
lung, die das innere Teilstlick, das auRere Teilstlick
und das Anschnittteilstlick des in Fig. 1 dargstellten
Anschnitt- und Hohlraumeinsatzes in der richtigen
Lage des Zusammenbaus zeigt;

[0013] Fig. 3 einen Querschnitt, der das innere Teil-
stlck, das auRere Teilstiick und das Anschnittteil-
stiick zusammengesetzt zeigt;

[0014] Fig. 4 einen Querschnitt des vollstandigen
Anschnitt- und Hohlraumeinsatzes;

[0015] Fig. 5 eine isometrische Darstellung des in-
neren Teilstlicks des Anschnitt- und Hohlraumeinsat-
zes, die die Struktur des KuhImittelflusses um dieses
Teilstiick zeigt, und

[0016] Fig. 6 einen Querschnitt eines Anschnitt-
und Hohlraumeinsatzes gemaf einer weiteren Aus-
fuhrung der Erfindung.

[0017] Zunachst zeigt Fig. 1 einen Querschnitt ei-
nes Teils eines Mehrfachhohlraum-DruckguRsys-
tems oder einer Mehrfachhohlraum-DruckguRvor-
richtung, die einen einteiligen Anschnitt- und Hohl-
raumeinsatz 10 gemal einer Ausfihrung der Erfin-
dung zeigt. In einer Giel3form 14 sind eine Anzahl
verlangerter beheizter Diusen 12 angebracht, deren
hintere Enden 16 mit den Schrauben 20 an einem
stédhlernen Schmelzeverteiler 18 befestigt sind. Ob-
wohl die Giel3form 14 in Abhangigkeit von der An-
wendung eine grélRere Anzahl von Platten haben
kann, sind in diesem Fall zur Erleichterung der Dar-
stellung nur eine Verteilerplatte 22 und eine Klemm-
platte 24, die mit Schrauben 26 aneinander befestigt
sind, sowie einer Hohlraumunterstitzungsplatte 28
und eine Hohlraumplatte 30 gezeigt.

[0018] Jeder Anschnitt- und Hohlraumeinsatz 10
besitzt eine ausgesparte hintere Innenflache 32, die
den Dusenbehalter bildet, eine vordere Flache 34,
die in dieser Ausflhrung einen Abschnitt der hinteren
Flache 36 eines Hohlraums 38 bildet, und einen An-
schnitt 40, der mittig von dem Duisenbehalter 32 zu
der vorderen Flache 34 verlauft, um die Schmelze
von der Duse 12 zum Hohlraum 38 zu transportieren.
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Der Anschnitt- und Hohlraumeinsatz 10 ist in eine
Offnung 42, die durch die Hohlraumunterstiitzungs-
platte 28 verlauft, und in eine auf sie ausgerichtete
Offnung 44, die durch die Hohlraumplatte 30 verlauft,
eingepaldt, wobei sein hinteres Ende 46 an die Vertei-
lerplatte 22 angrenzt. Ein Doppelschraubenlini-
en-Kihlfluiddurchla® 48, der durch den Anschnitt-
und Hohlraumeinsatz 10 verlauft, ist durch die Kuhl-
fluid-EinlaBleitung 50 und durch die Kihlfluid-Auslaf-
leitung 52 an eine (nicht gezeigte) Quelle eines ge-
eigneten Kuhlfluids wie etwa Wasser angeschlossen.
Ein Haltestift 54, der von dem Anschnitt- und Hohl-
raumeinsatz 10 in die Hohlraumunterstitzungsplatte
28 verlauft, stellt sicher, dal der Kihlfluiddurchlafd 48
richtig auf die EinlaRleitung 50 und auf die AuslaBlei-
tung 52 ausgerichtet ist.

[0019] Ein Schmelzedurchla® 56 verzweigt in den
Schmelzeverteiler 18, wobei er durch eine mittige
Schmelzebohrung 58 in jeder beheizten Diise 12 zu
dem Anschnitt 40 verlauft, der zu dem Hohlraum 38
fuhrt. Der Schmelzeverteiler 18 besitzt einen zylindri-
schen EinlaBabschnitt 60, der von einem Fixierring
62 umgeben ist und von einem einteiligen elektri-
schen Heizelement 64 beheizt wird. Zwischen der
Verteilerplatte 22 und der Klemmplatte 24 ist der
Schmelzeverteiler 18 mit einem mittigen Verteilerhal-
ter 66 und mit einer Anzahl von Druckscheiben 68,
die einen isolierenden Luftraum 70 zwischen dem be-
heizten Verteiler 18 und der ihn umgebenden Giel3-
form 14 schaffen, die dadurch gekuhlt wird, dald ein
Kahlfluid wie etwa Wasser durch die Kuhlleitungen
72 gepumpt wird, angebracht.

[0020] Jede Dise 12 besitzt ein einteiliges elektri-
sches Heizelement 74, das um die mittige Schmelze-
bohrung 58 verlauft. In dieser Ausflihrung hat jede
beheizte Duse 12 auflerdem einen Spitzeneinsatz 76
mit einer nach vorn zulaufenden Spitze 78, die von ei-
ner Gewinde-Haltemanschette 80 festgehalten wird.
Die Haltemanschette 80 grenzt an den Anschnitt- und
Hohlraumeinsatz 10 an und ist an diesem fixiert, um
die zulaufende Spitze 78 des Spitzeneinsatzes 76
genau auf den in den Hohlraum 38 fiihrenden An-
schnitt 40 auszurichten. Auflerdem besitzt die be-
heizte Duse 12 einen an ihr hinteres Ende 16 angren-
zenden Flanschabschnitt 82, der in einen kreisférmi-
gen Sitz 84 in der Verteilerplatte 22 eingepal’t ist. Da-
durch wird die beheizte Diise 12 mit einem isolieren-
den Luftzwischenraum 86 fixiert, der zwischen der
AuRenflache 88 der beheizten Duse 12 und der hin-
teren Innenflache 32 des Anschnitt- und Hohlrau-
meinsatzes 10 verlauft.

[0021] Mit Bezug auf die Fig. 2-5 werden nun der
Anschnitt- und Hohlraumeinsatz 10 gemafR dieser
Ausfuhrung und ein Verfahren seiner Herstellung
ausfuhrlich beschrieben. Wie in Fig. 2 gezeigt ist, ist
der Anschnitt- und Hohlraumeinsatz 10 aus drei
Komponenten oder Teilstlicken, einem hohlen inne-
ren Teilstlick 90, einem hohlen duRReren Teilstlick 92
und einem Anschnittteilstiick 94, hergestellt. Das in-
nere Teilstick 90 besitzt eine geriefte Au3enflache
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96, die in das aulere Teilstlick 92 eingepalit ist, um
zwischen ihnen den Kihlfluiddurchlal® 48 zu bilden.
Wie die Pfeile in Fig. 5 zeigen, verlauft der Kihlfluid-
durchlall 48 von einem auf die Kihlifluid-EinlaB3lei-
tung 50 ausgerichteten Einlal® 98 nach vom durch
eine doppelte Schraubenlinie, um das vordere Ende
110 des inneren Teilstiicks 90 und dann durch die
doppelte Schraubenlinie 52 zu dem auf die Kihlflu-
id-AuslaBleitung 52 ausgerichteten Auslal® 102 zu-
rick. Entlang der gerieften Aulienflache 96 wird ein
Wulst 104 aus einer Nickellegierung-Hartlotmasse
aufgebracht, wobei das innere Teilstiick 90 in das &u-
Rere Teilstiick 92 eingesetzt wird. Auflerdem wird auf
das Anschnittteilstlick 94 ebenfalls ein Wulst 105 der
Nickellegierung-Hartlotmasse 104 aufgebracht, wo-
bei es in die angrenzenden Offnungen 106, 108 in
den vorderen Enden 110, 112 des inneren Teilstlicks
90 und des dufleren Teilstlicks 92 eingesetzt wird.
Das innere Teilstiick 90 und das dulRere Teilstiick 92,
die in Kontakt mit dem durch den Doppelschrauben-
linien-Durchlal® 48 flieRenden Kihlwasser stehen,
sind aus einem oder aus mehreren korrosionsbe-
stéandigen Materialien wie etwa aus nichtrostendem
Stahl hergestellt, wahrend das Anschnittteilstiick 94,
durch das der Anschnitt 40 verlauft, aus einem ver-
schleill- und warmeschockbestandigeren und besser
leitenden Material wie etwa aus H13-Werkzeugstahl
oder Wolframkarbid hergestellt ist.

[0022] Die zusammengesetzte Struktur aus dem in-
neren Teilstick 90, dem auferen Teilstlick 92 und
dem Anschnittteilstiick 94 wird in einem Vakuumofen
allmahlich auf eine Temperatur von ungefahr 1052°C,
oberhalb des Schmelzpunkts der Nickellegierung, er-
warmt. Wahrend des Erwarmens wird der Ofen auf
einen relativ hohen Unterdruck evakuiert, um im we-
sentlichen allen Sauerstoff zu entfernen, wobei er
dann teilweise mit einem Edelgas wie etwa Argon
oder mit Stickstoff wieder gefillt wird. Wenn der
Schmelzpunkt der Nickellegierung erreicht ist,
schmilzt sie und flieBt durch die Kapillarwirkung zwi-
schen das Anschnittteilstiick 94 und das innere Teil-
stick 90 und das &uflere Teilstick 92, um die drei
Teilstlicke miteinander zu einem einzigen Teil hartzu-
verldten und so den in Fig. 3 gezeigten einteiligen
Anschnitt- und Hohlraumeinsatz 10 zu bilden. Da-
durch, daR die Teilstiicke in dieser Weise in dem Va-
kuumofen miteinander hartverlétet werden, wird eine
metallurgische Verbindung zwischen ihnen geschaf-
fen, um eine maximale Festigkeit des Anschnitt- und
Hohlraumeinsatzes 10 zu erzielen und ein Ausfliel3en
des Kihlwassers zu verhindern. Nach dem Entfernen
des Anschnitt- und Hohlraumeinsatzes 10 aus dem
Vakuumofen wird er bearbeitet, um die in Fig. 4 ge-
zeigte Funktionsgréfe und -konfiguration zu erhal-
ten.

[0023] Im Betrieb wird die Druckgufvorrichtung
oder das Druckgufisystem zunachst wie in Fig. 1 ge-
zeigt zusammengesetzt. Wahrend zur Erleichterung
der Darstellung nur ein einzelner Hohlraum 38 ge-
zeigt ist, ist klar, daR® der Schmelzeverteiler 18 nor-
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malerweise wesentlich mehr Schmelzedurchlalver-
zweigungen hat, die in Abhangigkeit von der Anwen-
dung zu mehreren Hohlrdumen 38 verlaufen. Durch
die Heizelemente 64, 74 in dem Verteiler 18 und in
den Disen 12 wird ein elektrischer Strom geschickt,
um sie auf eine vorgegebene Betriebstemperatur zu
erwarmen. Zum Kiihlen des Anschnitt- und Hohlrau-
meinsatzes 10 und der Giefl3¢form 12 wird dem Dop-
pelschraubenlinien-Kihlfluiddurchla® 48 und der
Kuhlleitung 72 Wasser oder ein anderes geeignetes
Kuahlfluid mit vorgegebenen Temperaturen zugefihrt.
Wie gezeigt ist, ist das durch den Schraubenlinien-
durchlal} 48 flieBende Kihlwasser nur in Kontakt mit
dem inneren Teilstlick 90 und mit dem aufieren Teil-
stlick 92 des Anschnitt- und Hohlraumeinsatzes 10,
die aus dem korrosionsbestandigen Material herge-
stellt sind, und nicht mit dem Anschnittteilstiick 94,
das aus einem verschleil3- und warmebestandigeren
Material hergestellt ist. Dann wird durch einen mitti-
gen Einla® 114 gemal einem vorgegebenen Zyklus
in herkémmlicher Weise die hei3e, mit Druck beauf-
schlagte Schmelze aus einer (nicht gezeigten)
Schmelzemaschine in den Schmelzedurchlal 56 ein-
gespritzt. Die Schmelze flieBt durch die Schmelze-
bohrungen 58 in den beheizten Disen 12 in die Hohl-
raume 38. Wenn die Hohlraume 38 geflllt sind, wird
der Einspritzdruck voriibergehend zum Verdichten
gehalten und dann entspannt. Nach einer kurzen
Kihlperiode wird die Gief3form 14 fur das Ausstof3en
geoffnet. Nach dem AusstofRen wird die Gief3form 14
geschlossen und zum Neufillen der Hohlraume 38
erneut mit dem Einspritzdruck beaufschlagt. Dieser
Zyklus wird mit einer von der Gro3e der Hohlrdume
38 und der Art des geschmolzenen Materials abhan-
gigen Frequenz standig wiederholt.

[0024] In Fig. 5 ist eine weitere Ausfihrung der Er-
findung gezeigt. In dieser Ausfihrung ist der An-
schnitt- und Hohlraumeinsatz 10 nicht verlangert, wo-
bei der Kuhlfluid-Durchlal® 48 nicht wie in der oben-
beschriebenen Ausflihrung in einer Schraubenlinie
verlauft, sondern wie in der gleichzeitig eingereichten
kanadischen Patentanmeldung des Anmelders mit
dem Titel "Injection Molding Cooled Gate Insert" (Ge-
kihlter Druckguf3-Anschnitteinsatz) sowohl nach
vom und nach hinten als auch nach innen und nach
aulden verlauft. Jedoch hat er ein inneres Teilstiick 90
und auleres Teilstlick 92, die aus einem korrosions-
bestandigen Material gebildet sind, und ein aus ei-
nem verschleil3- und warmeschockbestandigeren
Material gebildetes Anschnittteilstiick 94 und wird mit
dem gleichen Verfahren hergestellt und in der glei-
chen Weise verwendet, wie es oben beschrieben
wurde.

[0025] Obwohl die Beschreibung des Druckgu3-An-
schnitt- und -Hohlraumeinsatzes aus drei Teilstlicken
mit Bezug auf zweckmaRige Ausfihrungen der Erfin-
dung gegeben wurde, ist offensichtlich, dal® verschie-
dene weitere Modifikationen mdglich sind, ohne vom
Umfang der Erfindung abzuweichen, wie er vom
Fachmann verstanden und in den folgenden Anspri-
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chen definiert ist.
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kihlen eines Giel3form-Hohl-
raums in einem Druckguss-System, enthaltend die
folgenden Schritte:

— Vorsehen einer Druckguss-Dise (12) mit einem
Schmelzekanal (58) und einem Heizelement (74),

— Vorsehen einer Gielt¢form-Platte (30), welche eine
GieRform (38) umgibt und die Druckguss-Dise (12)
umgibt,

— Vorsehen eines einteiligen Anschnitt- und Form-
hohlraum-Einsatzes (10), welcher in der Giel3-
form-Platte (30) vorgesehen ist und die Druck-
guss-Duse (12) umgibt,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kihlen der Gief3form (38) erreicht wird durch Zir-
kulieren eines Kuhlfluids innerhalb der Kihlkanale
(48) des Anschnitt- und Formhohlraum-Einsatzes
(10) vermittels direktem Kontakt mit der Giel3-
form-Platte (30), wobei der Anschnitt- und Formhohl-
raum-Einsatz (10) durch metallurgisches Verbinden
eines inneren, zylindrischen Teilstlickes (90) und ei-
nes aulleren Teilstiickes (92) hergestellt wird.

2. Verfahren zum Kihlen eines Giel3form-Hohl-
raumes in einem Druckguss-System nach Anspruch
1, wobei zusétzliches Kihlen an der Frontoberflache
(34) herbeigefiihrt wird durch Befestigen eines An-
schnittteils (94) an den Anschnitt- und Formhohl-
raum-Einsatz (10).

3. Verfahren zum Kduhlen eines Giel3form-Hohl-
raumes in einem Druckguss-System nach Anspruch
1, wobei das Kihimedium rings um die Duse (12)
flief3t.

4. Verfahren zum Herstellen eines Kihlappara-
tes, umfassend die folgenden Schritte:
— Vorsehen einer Druckguss-Dise (12) mit einem
Schmelzekanal (58) und einem Heizelement (74),
— Vorsehen einer Gief3form-Platte (30), welche eine
GieSform (38) umgibt und die Druckguss-Duse (12)
umgibt,
— Vorsehen eines einstlckigen Anschnitt- und Form-
hohlraum-Einsatzes (10), welcher in der Giel3-
form-Platte (30) vorgesehen ist und die Druck-
guss-Duse (12) umgibt,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Anschnitt- und Formhohlraum-Einsatz (10) in di-
rektem Kontakt mit der Giel3form-Platte (30) ange-
ordnet ist und der Anschnitt- und Giel3form-Einsatz
(10) hergestellt wird durch metallurgisches Verbinden
eines inneren, zylindrischen Teilstlickes (90) und ei-
nes aulieren Teilstickes (92), um die die Druck-
guss-Duise (12) umringenden Kiihlkanale (48) auszu-
bilden.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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