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(54) Heizanordnung an Werkzeugen zum Urformen von Plasten und Elasten

(57) Heizanordnung an Werkzeugen zum Urformen von Plasten und Elasten, vorzugsweise fir HeiRkanalverteiler an
SpritzguRwerkzeugen. Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, eine Heizanordnung zu schaffen, die eine unkomplizierte
Fertigung unter Verzicht auf L6t- und GieRvorgange sowie Passungen und wérmeleitende Ingredienzen erfordert.
AuRerdem soll durch eine variable Montage der Heizelemente ein vielfaltiger Einsatzzweck bei optimalem
Wirmeiibergang erméglicht werden. ErfindungsgemaB ist, wie Fig. 1 zeigt, in der zu beheizenden Grundplatte ein
MantelheiBleiter von variabler Lange und elektrischer Leistung in einer nutenartigen Vertiefung zwischen
Kurveneinlauf und Kurvenauslauf dem Verwendungszweck angepafte Kurve mit gleicher oder unterschiedlicher
Krimmung, vorzugsweise eine Spirale, angeordnet. In Abhangigkeit der geforderten Heizleistung sind in der
Grundplatte mehrere MantelheiRleiter seitlich versetzt oder zwischen den nutenartigen Vertiefungen zum Zentrum
der Grundplatte fithrende Ausfrasungen angeordnet. Die Befestigung des MantelheiBleiters im Verbindungsstiick
erfolgt in einem maximalen Abstand des zweifachen Durchmessers des Heilleiterdrahtes zwischen der
Quetschbuchse und der Ummantelung des Mantelheifleiters.
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Patentanspriiche:

1. Heizanordnung an Werkzeugen zum Umformen von Plasten und Elasten, vorzugsweise fir
" HeiRkanalverteiler an SpritzgieRBwerkzeugen, die in einer Grundplatte nutenartige, vorzugsweise
spiralformige Vertiefungen, aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf3 in den nutenartigen
Vertiefungen ein mittels Verbindungsstlick (12) angeschlossener MantelheiRleiter (3) von variabler
Lange und elektrischer Leistung angeordnet ist, wobei zwischen den nutenartigen Vertiefungen
zum Zentrum der Grundplatte (1) flthrende Ausfréasungen (9) angeordnet sein kénnen.

2. Heizanordnung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, dal? der MantelheiRleiter (3) im
Verbindungssttick {(12) in einem maximalen Abstand des zweifachen Durchmessers des
HeiRleiterdrahtes (16) zwischen der Quetschbuchse (13) und der Ummantelung (15) des
Mantelheif3leiters (3) angeordnet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

s

Anwenduhgsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Heizanordnung an Werkzeugen zum Urformen von Plasten und Elasten, vorzugsweise fir
HeiRkanalverteiler an SpritzgulRwerkzeugen.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Zur elektrischen Heizung von HeiffkanalspritzguRwerkzeugen werden Patronen-, Flachen- oder Ringheizkirper verwendet. Die
Patronenheizkdrper haben den Nachteil, daR der erforderliche Warmetibergang zwischen Heizkdrper und dem zu beheizenden
Plastwerkstoff nur durch paRgerechte Anordnung der Patronen erreicht werden kann. Das erfordert eine aufwendige Montage
neuer und Demontage defekter Patronen aus Sackbohrungen mit Gberwiegender Zerstérung derselben.

Der beim Einsatz von Flachenheizkdrpern zu realisierende Warmelibergang zum Verteiler unter Beachtung des spielfreien Sitzes
des Verteilers im Werkzeug flhrt bei den bekannten Losungen durch die federnde Einbettung des Fldchenheizkdrpers zu
Undichtheiten und damit zur Anhaufung von Leckmaterial im Verteilerraum, wobei zur Behebung der Stérung eine langere
Produktionsunterbrechung eintritt.

AuBerdem ist der Einsatz von Flachenheizk6rpern aufgrund ihrer geringen Oberflachenleistung fiir Heizanordnungen an
Werkzeugen zum Urformen von Plasten und Elasten nur in geringem Umfang mdoglich.

Die aus biegsamen Rohrheizkérpern hergestellten Wendelheizpatronen beziehungsweise Flachrohrheizkdrper haben fir den
vorgesehenen Anwendungsfall den Nachteil, da zur Schaffung eines guten Warmetiberganges ein Ausfiillen der Hohlrdume
mit Warmeleitzement oder ein EingieRen mit Flissigmetallen erfolgen muR.

SchlieRlich ist die fur die erforderliche elektrische Leistung abhé&ngige Lénge der Heizkdrper nicht variabel herstellbar. Der
Einsatz von Fertigldngen entspricht nicht in jedem Fall den Platz- und Leistungsverhéltnissen fir den bestimmten Einzelfall, da
bestimmte Mindestbiegeradien sowie elektrische Leistungen erforderlich sind.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, eine Heizanordnung zu schaffen, die eine unkompilizierte Fertigung erfordert und durch Variabilitat
der Montage der Heizelemente vielfaltigen, dem jeweiligen Einsatzzweck entsprechenden Moglichkeiten bei Erreichung eines
optimalen Warmeliberganges gerecht wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung *

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, unter Verzicht auf L6t- und Giellvorgénge ¢ -/ie Passungen und wérmeleitenden
Ingredienzen, in den zu beheizenden Metallblock einen MantelheiRleiter einzulegen ui- 1 die erforderliche Verbindung mit dem
flexiblen AnschluBleiter sicher ind einfach herzustellen.

Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch geldst, daB in der zu beheizenden Grundplatte ein im Verbindungsstick
angeschlossener Mantelheileiter von variabler Lange und elektrischer Leistung in einer nutenartigen Vertiefung zwischen
Kurveneinlauf und Kurvenauslauf, dem Verwendungszweck angepaf3te Kurve mit gleicher oder unterschiedlicher Krimmung,
vorzugsweise eine Spirale, nebst Rlckfiihrung auf der gegentiberliegenden Seite der Grundplatte angeordnet ist. In
Abhéngigkeit der geforderten Heizleistung sind in der Grundplatte mehrere. MantelheiBleiter seitlich versetzt oder zwischen den -
nutenartigen Vertiefungen zum Zentrum der Grundplatte flihrende Ausfrasungen angeordnet. Die Befestigung des
MantelheiBleiters im Verbindungsstiick erfolgt in einem maximalen Abstand des zweifachen Durchmessers des
HeiBleiterdrahtes zwischen der Quetschbuchse und der Ummantelung des MantelheiBleiters..”
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Ausflihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden. In den zugehérigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: eine Heizkassette
Fig.2: eine Schnittdarstellung zu Fig. 1
Fig.3: eine Verbindung zwischen Mantelheilleiter und Anschluf3|e|ter

In Fig.1 und 2 ist eine Heizkassette in kreisformiger Ausfiihrung dargestellt. Die in der Grundplatte 1 spiralférmig eingearbeitete
nutenartige Vertiefung 2 hat ihren Kurvenauslauf 6 im Zentrum der kreisférmigen Grundplatte 1 auf kiirzester Entfernung zu dem
duReren Punkt der Spirale gegeniiberliegend angeordnet. Zur Riickfihrung des MantelheiBleiters 3 ist auf der Riickseite der
Grundplatte 1 eine Einsenkung 7 mit einer oder mehreren parallel verlaufenden Nuten 8 zur Fithrung des MantelheiRleiters 3
vorgesehen. Je nach erforderlicher elektrischer Heizleistung und der damit zwangsléufig unterschiedlichen Lénge des
MantelheiRleiters 3 werden die nutenartigen Vertiefungen 2 im Auslaufbereich der Spirale, aber auch an jeder beliebigen Stelle
derWindungen durch Ausfrésungen 9 zur Flihrung des MantelheiBleiters 3in Richtung Zentrum der Grundplatte 1 verbunden.

In Abhingigkeit von der geforderten Heizleistung kdnnen in die Grundplatte 1 mehrere Spiralen, beispielsweise Doppelspiralen,
angeordnet werden.

Der in der Grundplatte 1 eingelegte MantelheiBleiter 3 wird durch eine Abdeckplatte mittels (iblicher Schraubverbindung lésbar
verschlossen. ’

Der in seiner Lange entsprechend der erforderlichen elektrischen Heizleistung berechnete Mantelheifleiter 3 wird vom
Kurveneinlauf 5 beginnend bis zum Kurvenauslauf 6 oder bei verklirztem Mantetheifleiter 3 (iber die Ausfrasung 9zum Zentrum
der Grundplatte 1 gefithrt und in die nutenartige Vertiefung 2 eingedriickt. Am Kurvenauslauf 6 erfolgt nach einer Biegung des
MantelheiRleiters 3 dig Riickfiihrung Uber die im Zentrum der Grundplatte 1 angeordnete Bohrung 10 und den auf der Riickseite
der Grundplatte 1 vorhandenen Nut 8.

Im Verbindungsstick 12 erfolgt Gber Quetschbuchsen 13 und Schraubenklemmung 14 eine zugentlastete und verdrehsichere
Verbindung vom MantelheiRleiter 3 und AnschluBleiter 4 ohne Lotung. Zunédchst erfolgt auf dem freigelegten Ende des
AnschluRleiters 4 die Montage der Quetschbuchse 13 und danach die Einfiihrung des freigelegten Endes des Mantelheileiters
3und Einhaltung eines maximalen Abstandes des zweifachen Durchmessers des HeiBleiterdrahtes 16 zwischen Quetschbuchse
13 und Ummantelung 15 des MantelheiRleiters 3.
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