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(54) Title: MOULDING CORE FOR MOULDING TOOL
(54) Bezeichnung : FORMKERN FUR FORMWERKZEUG

Fig.1 1

(57) Abstract: The invention relates to a moulding core (2)
for producing mouldings made of plastic or low-melting
metal alloys which are provided with at least one recess that is
open toward the interior thereof and extends in the direction
of the outer wall. The moulding core (2) comprises a plurality
of segments (7), which are arranged in succession in a row of
segments in the circumferential direction and which can be
moved from a working position to a release position by means
of an adjustment apparatus (8). The adjustment apparatus (8)
comprises a common supporting body (19) with supporting
elements (18) of rod-like form which are arranged fixed
thereon and are also arranged in succession in the
circumferential direction. A clearance (28) is formed between
supporting elements (18) arranged in direct succession. Each
of the individual segments (7) has a supporting face (17) on a
side facing away from the outer end face (9), wherein the
supporting face (17) of each of the segments (7) is supported
in the radial direction on in each case a contact surface (46) of
the supporting elements (18) in the working position.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betriftt einen Formkern (2) zur Herstellung von Formteilen aus Kunststoff oder niedrig schmelzenden
Metalllegierungen, die mit zumindest einer zu deren Innenraum hin offenen und sich in Richtung auf die AuBenwand
erstreckenden Vertietung versehen sind. Der Formkern (2) umfasst mehrere in Umfangsrichtung in einer Segmentreihe
hintereinander angeordnete Segmente (7), welche mittels einer Verstellvorrichtung (8) von einer Arbeitsstellung in eine
Freigabestellung verstellbar sind. Die Verstellvorrichtung (8) umfasst einen gemeinsamen Tragkdrper (19) mit daran feststehend
angeordneten, stabtbrmig ausgebildeten sowie in Umfangsrichtung hintereinander angeordneten Stiitzelementen (18). Zwischen
unmittelbar hintereinander angeordneten Stiitzelementen (18) ist ein Freiraum (28) ausgebildet. Jedes der einzelnen Segmente (7)
weist an einer von der dulleren Stirnfldche (9) abgewendeten Seite eine Stiitzflache (17) auf, wobei jedes der Segmente (7) in der
Arbeitsstellung mit seiner Stiitzflache (17) an jeweils einer Anlagefliche (46) der Stiitzelemente (18) in radialer Richtung
abgestiitzt ist.
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Formkern fiir Formwerkzeug

Die Erfindung betrifft einen Formkern, insbesondere fiir SpritzgieBwerkzeuge oder Druck-
gusswerkzeuge, zur Herstellung von Formteilen, wie HohlkSrper aus Kunststoff oder niedrig
schmelzenden Metalllegierungen, bei dem die Formteile mit zumindest einer zu deren Innen-
raum hin offenen und sich in Richtung auf die AuBenwand erstreckenden Vertiefung versehen

sind, wie dieser im Anspruch 1 beschrieben ist.

Die US 4,389,180 A beschreibt ein Formwerkzeug zur Formgebung einer glockenférmig so-
wie ringfrmig umlaufenden Erhebung in einem Ende eines Kunststoffrohres. Zur Formge-
bung ist eine Segmentreihe von hintereinander angeordneten Segmenten vorgesehen, die ei-
nen zu der herzustellenden Vertiefung komplementéren Formbereich aufweisen. Dabei weist
jedes der einzelnen Segmente in einer senkrecht zur Lingsachse des Formkerns ausgerichte-
ten Ebene eine Querschnittsform auf, welche ausgehend von einer AuBBenseite des Segmentes
verjiingend hin auf die Langsachse ausgebildet ist. Die einzelnen Segmente sind dabei mittels
einer Verstellvorrichtung von einer einem unmittelbar benachbart angeordneten Formkernteil
zumindest teilweise liberragenden und dabei die Vertiefung ausbildenden Arbeitsstellung in
eine innerhalb des Querschnitts des Formkerns befindliche Freigabestellung verstellbar. Dazu
sind die einzelnen Segmente jeweils in eigenen radial ausgerichteten und beidseits der Seg-
mente angeordneten Fithrung in radialer Richtung geradlinig gefiihrt. Die Verstellvorrichtung
ist dabei durch jeweils den Segmenten zugeordneten Kniehebelanordnungen gebildet, iiber
welche die Verstellbewegung durchgefiihrt wird. Dabei ist ein Ende des Kniehebels mit dem
radial gefiihrten Segment und das weitere Ende des Kniehebels an einer feststehenden Nabe
des Formkerns, jedoch schwenkbar daran gelagert. Die Verstellbewegung des Kniehebels
erfolgt durch Einleitung einer um die Lingsachse stattfindenden Schwenkbewegung in das
zwischen den beiden Enden des Kniehebels angeordnete Kniehebelgelenk. Die Schwenkbe-
wegung wird ausgehend von einer zentral angeordneten Schwenkachse tiber von dieser radial
abstehenden Stellstifte auf eine Versteliplatte iibertragen. Die Verstellplatte weist ihrerseits
nutformige Vertiefungen auf, in welche Stellelemente eingreifen, die die Kniehebelanordnung
beidseits in Axialrichtung {iberragen. Nachteilig dabei ist, dass aufgrund der Kniehebelanord-
nung mit deren Gelenken ein hoher Platzbedarf benétigt wird und dariiber hinaus auch keine

ausreichende Abstiitzwirkung der einzelnen Segmente in deren Arbeitsstellung erzielbar war.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Die US 4,238,180 beschreibt einen dhnlichen Formkern, wie dieser bereits zuvor mit den
Segmenten in der US 4,389,180 beschrieben worden ist. Die einzelnen Segmente sind an ra-
dial ausgerichteten Bolzen geradlinig gefiihrt gelagert. Beidseits der Segmente sind sich in
Axialrichtung erstreckende Fiihrungszapfen angeordnet, welche in bogenformig gekriimmt
verlaufende Steuerkurven eingreifen, welche in eigenen Stellscheiben ausgebildet sind. Durch
entsprechendes Verdrehen- bzw. Verschwenken der Stellscheiben im Zusammenwirken mit
der radialen Fiithrungsanordnung der einzelnen Segmente werden diese wiederum von deren
Arbeitsstellung in die Freigabestellung verlagert. Nachteilig dabei ist, dass zur Lagerung und
Befestigung der einzelnen Segmente eine Vielzahl von Bauteilen notwendig ist und damit

wiederum ein hoher Platzbedarf zur Verfiigung gestellt werden muss.

Aus der DE 21 52 240 A ist ein kreisformiger Ausweitungsring eines Ausweitungskopfes
bekannt geworden, der zum Ausformen von innenseitigen ringférmigen Nuten an Endab-
schnitten eines Rohrelements dient. Der kreisformige Ausweitungsring ist in einem zylindri-
schen Korper angeordnet und besteht aus einer Anzahl an der Peripherie angeordneten Seg-
menten, die relativ zur Mittelachse radial bewegbar sind. Die einzelnen Segmente sind jeweils
in zwei sich ergénzenden Sitzen angeordnet, wobei jedes Segment im Ring abwechselnd mit
seiner Oberfldche zwischen zwei benachbarten Segmenten des anderen Satzes in Berithrung
steht. Jedes Segment ist dabei entlang einer geraden Achse synchron bewegbar, wobei die
Achse in einem von zwei gleichen Kegeln mit einer gemeinsamen Achse und einem geomet-
risch iibereinstimmenden Grundkreis liegt. Der Grundkreis bildet dabei die Mittelebene des
Rings. Jedes der Segmente weist zwei gegeniiberliegende glatte Gleitflichen auf, wobei der
Durchschnittswinkel zwischen den gegeniiberliegenden Seitenfldchen jedes Segments in Sicht
auf die Normalebene zur Mittelachse ein AusmaB von 360° geteilt durch die Anzahl der Seg-
mente betrdgt. Wihrend der Verlagerung der einzelnen Segmente bleiben diese in allen Be-
wegungsstellungen in wechselseitiger Oberflachenberiihrung. Die Verstellbewegung wird
dabei im Zusammenwirken einer Axialbewegung und den Kegelfldchen erzeugt. Auch hier ist
wiederum nachteilig, dass fiir den Fiihrungs- und Verstellmechanismus €in hoher Platzbedarf

bendtigt wird.

Aus der GB 1 431 714 ist ein Formkern zur Ausformung einer nutformigen Vertiefung am

Ende eines Rohres bekannt geworden. Zur Ausformung der nutférmigen Vertiefung sind in
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einer Segmentreihe mehrere hintereinander angeordnete Segmente vorgesehen, welche in
einer radialen Fithrungsanordnung mittels einer Verstellvorrichtung von einer einen unmittel-
bar benachbart angeordneten Formkernteil zumindest teilweise iiberragenden und dabei die
Vertiefung ausbildenden Arbeitsstellung in eine innerhalb des Querschnitts des Formkernteils
befindliche Freigabestellung verstellbar sind. Die einzelnen Segmente sind dabei in einer
senkrecht zur Langsachse des Formkerns ausgerichteten Ebene mit einer Querschnittsform
ausgebildet, welche sich ausgehend von der AuBenseite des Formkerns hin auf die Langsach-
se verjiingt. Unmittelbar hintereinander angeordnete Segmente sind dabei jeweils mit ineinan-
der greifenden Zungen sowie Ausnehmungen ausgebildet. Die radiale Verstellung erfolgt
durch eine Hebelanordnung, bei der ein Ende des Hebels mit dem Segment und das Ende des
Hebels mit einer schwenkbaren Betitigungsscheibe verbunden ist. Die um die Ldngsachse
verschwenkbare Betitigungsscheibe bewirkt mit der Hebelanordnung die gleichzeitige radiale
Verstellung aller Segmente zwischen den beiden Stellungen. In der Arbeitsstellung bildet sich
im Bereich des duBleren Umfangs der Segmente ein Spalt zwischen diesen aus, welcher von

einem am Auflenumfang umlaufenden elastischen Band abgedeckt ist.

Aus der JP 57-083423 A ist ein Formkern eines Formwerkzeuges bekannt geworden, welcher
zum Aufweiten eines Rohrendes und Ausbilden von ringférmig umlaufenden in Axialrichtung
hintereinander angeordneten Vertiefungen dient. Zur Verstellung der einzelnen Segmente ist
ein kegelformig ausgebildetes Stellelement vorgesehen, welches zur radialen Verstellung der
einzelnen Segmente dient. Die Segmente zur Ausbildung des kegelformigen Rohrabschnittes
sind in radialer Richtung gefiihrt gelagert und an deren AuBenseite von einem elastisch ver-
formbaren Gummiband umgeben, welches den in der Arbeitsstellung zwischen den einzelnen

Segmenten ausgebildeten Spalt tiberbriickt.

Aus der AT 399 471 B ist eine SpritzgieBform zur Herstellung von Fittings aus thermoplasti-
schem Kunststoff bekannt geworden. Die Fittings weisen an ihrer Innenseite wenigstens eine
Ringnut auf, welche wihrend des Herstellungsvorganges auszuformen ist. Im Bereich der
Ringnut des Spritzlings weist der Formkern Segmente auf, welche soweit einfahrbar sind,
dass der Formkern in Axialrichtung aus der Ringnut bewegt werden kann. Die Ein- und Aus-
fahrbewegung der einzelnen Segmente wird dabei durch Verdrehen einer Steuerwelle be-
werkstelligt, wobei jedes der in einer ortsfesten Fiihrungsscheibe lediglich radial beweglich

geflihrten Segmente mit einem Zapfen versehen ist, welcher in einem Fithrungsschlitz einer
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mit der Steuerwelle fest verbundenen Steuerscheibe eingreift. In der Steuerscheibe sind Fiih-
rungsbahnen ausgebildet, wobei jede zweite der Fiihrungsbahnen die gleiche Form aufweist.
Die einzelnen Segmente weisen einander zugwendete Keilflichen auf, wobei unmittelbar hin-
tereinander angeordnete Segmente in Axialrichtung gesehen unterschiedlich ausgebildete
Querschnittsformen aufweisen. So weist jenes Segment, welches um einen grofleren Ver-
stellweg rascher hin auf das Zentrum des Formkerns verstellt wird, eine keilformige Quer-
schnittsform auf, welche sich ausgehend vom Zentrum auf die davon abgewendete Seite ver-
jiingt. Die weiteren zwischen diesen angeordneten Segmente weisen ebenfalls einen keil for-
mig ausgebildeten Querschnitt auf, welcher sich ausgehend von der AuBlenseite hin auf das
Zentrum des Formkerns verjiingt. Die Verstellwege der unterschiedlich ausgebildeten Seg-
mente sind zueinander unterschiedlich lang, da zuerst die innere Segmentgruppe nach innen
verstellt wird und anschliefend daran erst durch den gewonnenen Freiraum die duflere Seg-

mentgruppe nach innen verstellt werden kann.

Aus der AT 328 177 B ist grundsiitzlich eine dhnliche Ausbildung des Querschnitts der ein-
zelnen Segmente bekannt, wie dies zuvor in der AT 399 471 B beschrieben worden ist. Dabei
erfolgt die Verstellung jener Segmente, welche sich auf die vom Zentrum abgewendete Seite
verjiingen durch hydraulisch oder pneumatisch betitigbare Druckzylinder. Die Verlagerung
der einzelnen Segmente von deren Arbeitsstellung hin in deren Freigabestellung erfolgt aus-
schlieBlich in radialer Richtung bezogen auf das gemeinsame Zentrum des Formkerns. Auch
hier ist wiederum der Verstellweg jener Segmente mit dem sich nach auflen hin verjiingenden

Querschnitt gréBer als der Verstellweg, der zwischen diesen angeordneten Segmenten.

Die DE 27 52 672 A beschreibt ebenfalls eine Vorrichtung zur Erzeugung von Ringnuten in
Rohren, welche sowohl fiir den Umform- aber auch fiir den Urformprozess Anwendung fin-
den kann. Dabei umfasst die Vorrichtung ein- und ausfahrbare Segmente, die sich, zu einer
Kette vereinigt, auf einer spiralformigen Bahn aus dem Inneren der Vorrichtung aus- und ein-
fahren lassen, wobei im ausgefahrenen Zustand die Segmente sich sowohl aneinander als auch

gegeniiber der AuBlenform der Vorrichtung dichtend anlegen.

Die AT 408 086 B beschreibt ebenfalls ein Spritzgiefwerkzeug zur Herstellung von Formtei-
len, insbesondere Hohlprofilen bzw. Fittingen aus Kunststoff mit einer zum Innenraum hin

offenen sich in Richtung der AuBenwand erstreckenden Vertiefung. Das SpritzgieBwerkzeug
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umfasst eine mehrteilige AuBenform und einen Formkern mit verstellbaren Formkernteilen.
Ein mit dem Formkern verbundener Formring ist mit einem Verstellantrieb verbunden, mit
welchem die Formkernteile in etwa quer zur Lingserstreckung des Formteils verstellbar sind.
Die Formkernteile bilden eine innere Formkernteilgruppe und eine duflere Formkemnteilgrup-
pe, wobei die innere Formkernteilgruppe mit dem Verstellantrieb bewegungsverbunden ist.
Zwischen den Formkernteilen und einem von diesem umschlossenen bzw. auf der vom Form-
teil abgewendeten Seite angeordneten Fithrungselement ist ein Stiitzelement, das ebenfalls mit
dem Verstellantrieb bewegungsverbunden ist und in der Auszugstellung auflerhalb des Bewe-
gungsbereiches der Formkernteile der inneren Formkernteilgruppe angeordnet ist. Die einzel-
nen Formkernteile der Formkernteilgruppen sind in Form von Klappkernen ausgebildet, deren
Schwenklager in Axialrichtung distanziert von der Vertiefung angeordnet ist. Die Quer-
schnittsform der einzelnen Formkernteile ist iiber den Umfang gesehen wiederum abwechseln
gegenliufig ausgebildet, um so wiederum zuerst jene Formkemteile, deren keilformiger Quer-
schnitt sich auf die vom Zentrum hin abgewendete Seiten verjiingt, nach innen verlagern zu
koénnen und anschlielend daran erst die dazwischen liegenden Formkernteile eingeklappt
werden konnen.
Eine weitere bekannte Moglichkeit zur gesteuerten Verlagerung von Segmenten besteht darin,
dass diese durch eine dufiere und innere Segmentgruppe gebildet werden und an einem in
Axialrichtung konisch ausgebildeten Fiihrungs- und Stellteil gefiihrt gelagert sind. Die mit der
inneren sowie der duBeren Segmentgruppe in Verbindung stehenden Fiithrungsbahnen weisen
zueinander eine unterschiedliche Steigung bzw. Neigung auf. Die der inneren Segmentgruppe
zugeordneten Fithrungsbahnen weisen zueinander eine gleiche Steigung auf, welche jedoch
groBer gewihlt ist als jene Steigung der der duBleren Segmentgruppe zugeordneten weiteren

Fithrungsbahnen.

Bei all den zuvor beschriebenen bekannten Vorrichtungen sind entweder unterschiedlich ge-
formte Formkernteile bzw. Segmente zur Ausbildung der Vertiefung notwendig oder deren
Lagerung und Verstellung benétigt ein hohes MaBl an Raumbedarf und sind so deshalb nicht

in allen Anwendungsfillen einsetzbar.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Formkern zur Herstellung von
hohlk&rperartigen Formteilen aus Kunststoff mit einer zu deren Innenraum hin offenen Ver-

tiefung oder Hinterschneidung zu schaffen, bei welchem die Verstellung der Segmente ¢in-
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fach durchzufiihren ist und ein geringer Platzbedarf fiir den Verstellmechanismus bendtigt

wird.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 1 geldst. Der sich
durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass so eine Abstiitzung
der auf die Segmente wirkenden Kraft hin in Richtung auf das Zentrum des Formkerns mit
geringstem Raum erfolgen kann. Damit wird es moglich, beispielsweise den auf die Segmente
einwirkenden Spritzdruck bzw. Werkstoffdruck wihrend des Herstellvorganges sowie gege-
benenfalls des nachfolgenden Nachdruckes sowie Abkiihlvorganges von den Segmenten hin
auf einen Formkernteil abtragen zu konnen. Weiters ist so fiir jedes einzelne der Segmente
eine einwandfreie und definierte Abstiitzwirkung erzielbar. Dariiber hinaus kénnen aber auch
die stabformigen Stiitzelemente auch als Teil der Verstellvorrichtung dienen, mit welchen alle
Segmente zwischen den beiden Stellungen verlagerbar sind. Durch die gewiéhlte keilartige
Form aller einzelnen Segmente wird grundsitzlich die Moglichkeit geschaffen, diese zueinan-
der gleichartig auszubilden zu konnen. Damit wird es moglich, alle einzelnen Segmente
gleichzeitig mittels der Verstellvorrichtung tiber den gleichlang gewihiten Verstellweg von
der Arbeitsstellung hin zur Freigabestellung und aus dieser wieder zuriick zur Arbeitsstellung
verstellen zu kdnnen. Durch die gewihite keilartige Form wird es moglich, in der Arbeitsstel-
lung die einzelnen Segmente derart umfangsmaBig hintereinander aneinander anliegend anzu-
ordnen, dass iiber den Umfang gesehen, auch ein voll durchlaufend ausgebildeter Formbe-
reich zur Bildung der Vertiefung geschaffen wird. Sind hingegen die einzelnen Segmente in
die Freigabestellung verstellt, in welcher der Hohlkérper bzw. das rohrartig ausgebildete
Formteil vom Formkern abgezogen werden kann, sind hier nur relativ kurze Verstellwege
notwendig, da eine kombinierte Schiebe- und Kippbewegung der einzelnen Segmente zuei-
nander erfolgt. Damit kann auf geringstem Raum die Verlagerung der einzelnen Segmente
relativ beziiglich von Formkernteilen des Formkerns erfolgen. Aufgrund des geringen Platz-
bedarfes wird es dann dariiber hinaus auch noch méglich, die Segmente sowie deren Verstell-
vorrichtung nicht unbedingt nur im Randbereich der herzustellenden hohlk&rperartigen Form-
teile anzuordnen, sondern es kann damit aber auch eine vom Randbereich distanzierte Anord-
nung und damit Ausbildung einer Vertiefung erfolgen. Die einzelnen Segmente mit deren
Lagerung und Verstellmechanismus kdnnen aber auch einfach untereinander ausgetauscht
werden, da die einzelnen Segmente zueinander zumindest in jenem Bereich, welcher zur Ver-

stellung dient, gleichartig ausgebildet sind. Da bei dieser erfindungsgemifBen Losung der
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Platzbedarf fiir den Verstellmechanismus sehr gering gehalten werden kann bzw. dieser direkt
im Nahbereich der einzelnen Segmente ausgebildet ist, kann nicht nur eine héhere Festigkeit
des Formkerns im Bereich der Segmente erzielt werden, sondern dariiber hinaus ist es auch
noch méglich, die Segmente an jeder beliebigen Stelle des Formkerns bzw. des daraus gebil-
deten Formwerkzeuges anzuordnen. Damit wird eine hohe Variabilitit dieser Formgebungs-

vorrichtung erzielt.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, da so in der aneinander
liegenden und geschlossenen Arbeitsstellung der einzelnen Segmente ein vollumfinglich
durchlaufender Formgebungsvorgang im Bereich der Vertiefung erzielbar ist. Weiters kann
dabei aber auch jener Winkel festgelegt werden der notwendig ist, um die einzelnen Elemente

einwandfrei zwischen den beiden Stellungen hin und her verstellen zu konnen.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da so trotz der gleichartigen keil-
formigen Verjiingung der einzelnen Segmente zueinander in der Arbeitsstellung ein umlau-

fender Formbereich geschaffen werden kann.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 wird erreicht, dass die einzelnen auBlenliegenden

Keilfliachen jedes Segments jeweils in einem gemeinsamen Schnittpunkt zusammenlaufen,
welcher nicht mit dem Zentrum des Formkerns identisch ist. Dadurch wird es moglich, die
Anordnung der einzelnen Segmente zueinander derart zu gestalten, dass mit geringen Ver-
stellwegen zwischen den beiden Stellungen das Auslangen gefunden und ein gleichzeitiger

Verstellvorgang durchgefiihrt werden kann.

Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante geméB Anspruch S wird erreicht, dass die einzelnen
Segmente mit ihrer Keilform schrig beziiglich der Léngsachse des Formkerns ausgerichtet
sind. Dadurch wird es méglich, mit einem geringen Verstellweg in Kombination mit einer
Kipp- bzw. Schwenkbewegung die Verlagerung der einzelnen Segmente jeweils gleichzeitig
zwischen den beiden Stellungen, nimlich der Arbeitsstellung und der Freigabestellung durch-

fithren zu kénnen.
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Durch die Ausbildung nach Anspruch 6 wird innerhalb jedes einzelnen der Segmente e€in ei-
gener Teil ausgebildet, welcher fiir die Betdtigung, Halterung sowie Ausrichtung der einzel-

nen Segmente zueinander in Verbindung mit den Stiitzelementen dient.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 7, da so die direkte Lastabtragung der auf
die einzelnen Segmente wirkenden duBeren Druckkraft hin auf das Zentrum des Formkerns

erfolgen kann.

GemaiB einer Ausbildung, wie im Anspruch 8 beschrieben, wird so ein Fithrungsteil innerhalb
jedes Segments geschaffen, welcher im Zusammenwirken mit den Stiitzelementen zur Positi-

onierung der einzelnen Segmente in deren Freigabestellung dient.

Dabei erweist sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 9 vorteilhaft, weil dadurch zwischen
unmittelbar benachbarten Fithrungsteilen der einzelnen Segmente ein Freiraum geschaffen
werden kann, in welchen jeweils ein Stiitzelement in dessen Freigabestellung zumindest teil-

weise aufgenommen werden kann.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemaB Anspruch 10 wird erreicht, dass eine Zentrie-
rung und Ausrichtung und damit verbunden eine Fithrung der einzelnen Segmente im Zu-
sammenwirken mit den einen Teil der Verstellvorrichtung bildenden Stiitzelemente geschaf-
fen wird. Dadurch wird nicht nur ein ausreichender Freiraum geschaffen, sondern dieser kann
zusitzlich auch noch die einzelnen Segmente in deren Freigabestellung in exakter Ausrich-

tung zueinander festlegen.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 11, weil so der zur Verfligung ste-
hende Platz nicht nur zur Fiihrung sondern auch gleichzeitig Aufnahme eines Teils der Seg-

mente dienen kann und so mit einem geringen Platzbedarf das Auslangen gefunden wird.

Bei der Ausbildung gemiB Anspruch 12 kann wahlweise eine relative Verdrehung gegenei-
nander erfolgen, um die einzelnen Segmente zwischen ihren beiden Stellungen, némlich der
Arbeitsstellung und der Freigabestellung hin und her verstellen zu konnen. So kann mit einem
geringen Platzbedarf die Verstellbewegung durchgefiihrt werden. Dariiber hinaus kénnen so

auch noch Verstellwege verkiirzt werden.
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Maoglich ist dabei auch eine Ausbildung nach Anspruch 13, da so zusitzlich zu den zusam-
menwirkenden Teilen, ndmlich den Stiitzelementen mit den Fiihrungsteilen, eine noch besser
gesteuerte Bewegung der einzelnen Segmente wihrend ihrer Verstellung zwischen den beiden

Stellungen erreicht werden kann.

Die Ausgestaltung nach Anspruch 14 erméglicht die Durchfiihrung einer gesteuerten Kipp-
und Schiebebewegung jedes einzelnen Segments wihrend dessen Verstellung zwischen den

beiden Stellungen.

Vorteilhaft ist die Ausbildung nach Anspruch 15, da so eine exakte radiale Abstiitzung der
einzelnen Segmente in deren Arbeitsstellung relativ beziiglich zumindest eines Formkernteils
erfolgt. Damit kann im Zusammenwirken mit dem Stiitzelement eine exakte Positionierung

und Halterung der einzelnen Elemente relativ gegeniiber den Formkernteilen erzielt werden.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemif3 Anspruch 16 wird erreicht, dass so gleichzeitig
und/oder nacheinander in Axialrichtung voneinander distanzierte Vertiefungen im Formteil
ausgebildet werden koénnen. Dariiber hinaus kann so aber auch die Moglichkeit eines Mehr-
komponenten-Spritzgusses geschaffen werden, wobei die voneinander distanziert angeordne-
ten Segmente der Segmentreihen zeitlich und rdumlich versetzt zueinander zum Einsatz

kommen konnen.

SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung, wie im Anspruch 17 beschrieben, moglich, da so

mit den ersten Segmenten eine erste Raumform der Vertiefung im Formteil ausgebildet wer-
den kann und nach der Verlagerung und dem Verstellen der weiteren Segmente in deren Ar-
beitsstellung in den neu geschaffenen Zwischenraum zwischen den weiteren Segmenten und
der bereits ausgebildeten Vertiefung weiteres Material eingebracht werden kann. Damit kann
durch die zueinander unterschiedlich ausgebildeten Raumformen der ersten und der weiteren

Segmente im Bereich der selben Vertiefung zusitzlicher Werkstoff eingebracht werden.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren niher

erldutert.
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Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

einen Teilabschnitt eines erfindungsgeméBen Formkerns bei sich in der Arbeitsstel-

lung befindlichen Segmenten, in vereinfachter schaubildlicher Darstellung;

den Formkern nach Fig. 1, jedoch bei sich in der Freigabestellung befindlichen

Segmenten, in vereinfachter schaubildlicher Darstellung;

den Formkern nach Fig. 1 bei sich in der Arbeitsstellung befindlichen Segmenten,

in Ansicht geschnitten;

einen Teilabschnitt des Formkerns nach den Fig. 1 bis 3, in einer Stellung der Seg-
mente vor dem Beginn der Verstellbewegung hin zur Freigabestellung, in verein-

fachter schaubildlicher Darstellung;
den Formkern nach Fig. 4 in Ansicht geschnitten;

den Formkern nach Fig. 2 bei sich in der Freigabestellung befindlichen Segmenten,

in Ansicht geschnitten;

eine Zwischenstellung der Segmente zwischen der Arbeitsstellung und der Frei-

gabestellung, in Ansicht geschnitten;

einen Teilabschnitt einer weiteren moglichen Ausfiihrungsform eines Formkerns
mit in Axialrichtung voneinander distanziert angeordneten Segmentreihen, in einer
ersten Stellung der Formkerns beziiglich des hergestellten Formteils, in Seitenan-

sicht geschnitten;

den Teilabschnitt nach Fig. 8, jedoch in einer zweiten Stellung des Formkerns be-

ziiglich des hergestellten Formteils, in Seitenansicht geschnitten.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen

gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
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den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméB auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

bei einer Lageidnderung sinngemiB auf die neue Lage zu iibertragen.

In den Fig. 1 bis 7 ist eine mogliche und gegebenenfalls fiir sich eigenstéindige Ausbildung
eines Teils eines Formwerkzeuges zur Herstellung von Formteilen, wie Hohlkorper, Hohlpro-
file oder dgl. aus Kunststoff dargestellt. Die Herstellung kann dabei in einem Spritzgussver-
fahren oder aber auch einem Druckgussverfahren mittels des nachfolgend beschriebenen
Formkerns in einem GieBwerkzeug erfolgen. Bei den Kunststoffen kénnen alle bekannten und
mit diesem Verfahren verarbeitbaren Werkstoffe Verwendung finden. Bei Einsatz eines
Druckgusswerkzeuges kénnen damit niedrig schmelzende Metalllegierungen Verwendung
finden. Darunter sind z.B. Aluminium und Aluminiumlegierungen, Zinn-
Druckgusslegierungen, Magnesium und Magnesiumlegierungen, Zink und Zinklegierungen,
Kupfer und Kupferlegierungen, Bleilegierungen sowie Kupfer-Zink-Gusslegierungen, sowie

deren moglichen Kombinationen untereinander daraus zu verstehen.

Unter hohlprofilartig ausgebildeten Formteilen werden hier vorzugsweise rohrformig ausge-
bildete Bauteile verstanden, die mit einer zu deren Innenraum hin offenen und sich in Rich-
tung auf die AuBenwand erstreckenden Vertiefung versehen sind. Diese Vertiefungen kdnnen
zur Aufnahme unterschiedlichst ausgebildeter Dicht- und/oder Halteelemente dienen, wie dies
beispielsweise bei Muffen von Rohren der Fall ist. Es ist aber auch die Ausbildung und Aus-
formung von Hinterschnitten, wie diese z.B. zur Vermeidung von Materialanhdufungen oft-
mals eingesetzt werden, denkbar. Die Herstellung von Vertiefungen bzw. Hinterschnitten im
Zuge des Formgebungsprozesses, beispielsweise in Form einer insbesondere umlaufenden
Sicke oder Nut, stellt einen ersten Aspekt der hier vorliegenden Erfindung dar. Dabei kann die
Vertiefung bzw. der Hinterschnitt auch nur partiell iiber den Innenumfang verteilt angeordnet
bzw. ausgebildet sein. Gleichfalls ist aber auch eine Mehrfachanordnung in axialer Richtung
hintereinander moglich. Dies stellt einen weiteren moglichen Aspekt der hier beschriebenen
Erfindung dar. Diese Mehrfachanordnung wird nachfolgend noch niher erldutert werden. Es
wire aber auch eine Kombination der partiellen Anordnung im Bereich eines Innenumfangs

mit einer zusitzlichen axialen Mehrfachanordnung denkbar, wobei dann gegebenenfalls auch
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noch eine zueinander versetzte Anordnung in Axialrichtung und/oder iiber den Umfang mog-
lich wire. Wird ein Spritzgussvorgang mit einem Kunststoffmaterial eingesetzt, kann nicht
nur ein Einkomponenten-Spritzguss sondern auch ein Mehrkomponenten-Spritzguss zur An-

wendung kommen.

Die Herstellung der Formteile kann dabei beispielsweise durch einen SpritzgieBvorgang, ei-
nen GieBvorgang oder aber auch durch einen Umformvorgang erfolgen. Dieser Umformvor-
gang erfolgt meist unter Zufuhr von Wirmeenergie, um den Werkstoff des umzuformenden
Bauteils soweit zu erweichen, dass eine Umformung stattfinden kann. Diese Vorgénge sind
hinldnglich bekannt. Dabei soll wihrend des Herstellvorganges die Vertiefung bzw. die Sicke
ausgeformt werden und nach dem Herstellvorgang der hohlkorperartige bzw. rohrfsrmige
Bauteil, wie z.B. ein Hohlprofil, vom Kern der Form in Axialrichtung abgezogen werden
konnen. Dies gilt sowohl flir den Urform- als auch fiir den Umformvorgang. Der Urformvor-
gang hat gegeniiber dem Umformvorgang den Vorteil, dass dabei ein Ubergang zwischen
aneinander angrenzenden Formteilfldchen kleiner bis hin zu scharfkantig ausgebildet werden

kann.

Die in den einzelnen Formteilen herzustellende Vertiefung erstreckt sich ausgehend vom In-
neren des Formteils in die Formteilwand hinein, um so den Aufnahmeraum fiir darin einzu-

setzende Dichtelemente oder dergleichen zu bilden.

Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich um einen Teil eines Spritz-
gieBwerkzeuges 1, von welchem nur ein Teil eines Formkerns 2 dargestelit ist. Auf die Dar-
stellung von weiteren SpritzgieBwerkzeugteilen, insbesondere den duBeren Formhélften, wur-

de der besseren Ubersichtlichkeit halber verzichtet.

Der hier dargestellte Formkern 2 kann aber auch beispielsweise nicht nur fiir die Bildung der
Formteile im Spritzgussverfahren oder Druckgussverfahren eingesetzt werden, sondern auch

bei entsprechenden Umformvorgiéingen eingesetzt werden.

Zumeist handelt es sich bei den hier beschriebenen Formteilen um kreisrund ausgebildete
Rohre, wobei es aber auch méoglich ist, dazu abweichende Querschnittsformen, wie beispiels-

weise oval, mehreckig, mehreckig mit abgerundeten Ecken usw. auszubilden.
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Der Formkern 2 umfasst in Richtung einer Lingsachse 3 gesehen, zumindest einen, bevorzugt
jedoch mehrere Formkernteile 4 bis 6, welche zumindest bereichsweise im Bereich ihrer du-
Beren Oberflache zur Formgebung bzw. Anlage des Inneren der herzustellenden Formteile
dienen. Weiters umfasst der Formkern 2 eine Vielzahl bzw. mehrere in Umfangsrichtung hin-
tereinander angeordnete Segmente 7, welche im Bereich der herzustellenden Vertiefung des
Formteils angeordnet sind. Diese Segmente 7 weisen einen zu der herzustellenden Vertiefung
komplementiren Formbereich auf und sind im Bereich von deren formgebenden AuBenseite

an die Form der herzustellenden Vertiefung anzupassen.

Weiters umfasst der Formkern 2 auch noch zumindest eine Verstellvorrichtung 8, mittels wel-
cher die Segmente 7 von einer einem unmittelbar benachbart angeordneten Formkernteil 4 bis
6 zumindest teilweise iiberragenden und dabei die Vertiefung ausbildenden Arbeitsstellung in
eine innerhalb des Querschnitts des benachbart angeordneten Formkernteils 4 bis 6 befindli-

che Freigabestellung verstellbar sind bzw. verstellt werden kdnnen.

So ist in der Fig. 1 die Arbeitsstellung der einzelnen Segmente 7 gezeigt, in welcher die her-
zustellende Vertiefung vollstdndig umlaufend ausgebildet ist. In der Fig. 2 hingegen ist die
Freigabestellung der Segmente 7 des Formkerns 2 gezeigt, bei welcher die Segmente 7 auflen-
seitig begrenzenden Stirnflichen 9 innerhalb des lichten Querschnitts des herzustellenden
Formteils angeordnet sind. In dieser Stellung kann dann der herzustellende Formteil vom
Formkern 2, insbesondere dessen Formkernteilen 4, 5 in Axialrichtung abgezogen werden,

ohne dass die Segmente 7 soweit vorragen, dass diese Abzugsbewegung nicht moglich ist.

Wie nun besser aus einer Zusammenschau der Fig. 3 bis 5 zu ersehen ist, weist jedes der ein-
zelnen Segmente 7 in einer senkrecht zur Langsachse 3 des oder der Formkernteile 4 bis 6
ausgerichteten Ebene eine Querschnittsform auf, welche ausgehend von der von der Lings-
achse 3 des Formkernteils 4 bis 6 abgewendeten Stirnfliche 9 verjlingend, insbesondere keil-

formig verjiingend, ausgebildet ist.

Betrachtet man nun ein einzelnes der Segmente 7, sind an diesem in Umfangsrichtung gese-
hen sowie in Umfangsrichtung voneinander distanziert erste Keilflichen 10, 11 ausgebildet.
Die hier dargestellten, ersten Keilfldchen 10, 11 sind in Axialrichtung betrachtet geradlinig

verlaufend ausgerichtet, wobei es aber unabhéngig davon auch moglich wire, auch einen ge-
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kriimmten bzw. bogenfSrmigen Léangsverlauf zumindest einer der Keilfldchen 10, 11 zu wih-
len. Wird ein gekriimmter bzw. bogenformiger Langsverlauf gewihlt, sind die nachfolgend
noch niher beschriebenen Stiitzelemente 18 in ihrer Raumform entsprechend daran anzupas-

sen bzw. auszulegen.

Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind die Keilflichen 10, 11 geradlinig verlaufend
ausgerichtet und schlieBen zwischen sich einen Keilwinkel 12 ein. Der Keilwinkel 12 weist
eine GroBe bzw. ein AusmaB auf, das sich aus der Teilung der Grofle des gesamten Umfangs
durch die Gesamtanzahl der Segmente 7 ergibt. Wird beispielsweise der volle Umfang mit
360° gewdhlt und ist eine Anzahl wie im vorliegenden Fall gezeigt, von achtzehn Stiick an

Segmenten 7 vorgesehen, betrdgt der Keilwinkel 12 20°.

Weiters ist hier noch zu ersehen, dass die einzelnen in Umfangsrichtung angeordneten Seg-
mente 7 in ihrer Arbeitsstellung an den jeweils einander zugewandten Keilflichen 10, 11 an-
einander anliegend abgestiitzt sind. Dadurch bildet sich zumindest in jenem Abschnitt der
Segmente 7, welcher den unmittelbar benachbart angeordneten Formkernteil 4, 5 iiberragt,
eine umfinglich geschlossene, durchgehende Raumform zur Ausbildung der Vertiefung im

Formteil aus.

Legt man in Axialrichtung betrachtet bei sich in der Arbeitsstellung befindlichen Segmenten 7
— siehe Fig. 3 - jeweils in den ersten Keilflachen 10, 11 jedes einzelnen Segments 7 eine ent-
lang der Keilfldchen 10, 11 verlaufende Gerade 13, 14, laufen die Geraden 13, 14 jedes Seg-
ments 7 in einem eigenen, gemeinsamen Schnittpunkt 15 zusammen und schneiden sich dort.
Durch die beziiglich der Langsachse 3 in Axialrichtung gesehen schrig verlaufenden Geraden
13, 14 bzw. ersten Keilflidchen 10, 11, liegen die einzelnen Schnittpunkte 15 in Umfangsrich-
tung gesehen hintereinander an einem zentrisch zur Liangsachse 3 ausgerichteten Kreis 16.
Durch die schrig verlaufende Anordnung der ersten Keilflachen 10, 11 beziiglich der Léngs-
achse 3 sind die sich in den einzelnen Schnittpunkten 15 jeweils schneidenden Geraden 13, 14
der ersten Keilflichen 10, 11 in etwa tangential zu dem durch die einzelnen Schnittpunkte 15
verlaufenden Kreis 16 ausgerichtet. Durch diese schrig bzw. tangential ausgerichteten, ersten
Keilfldchen 10, 11 ist es moglich, wihrend des Verstellvorganges der einzelnen Segmente 7
von der Arbeitsstellung hin zur Freigabestellung die einzelnen Segmente 7 gleichzeitig und

miteinander mittels der Verstellvorrichtung 8 zu verstellen. Zusitzlich dazu ist aber auch noch
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ein Verstellweg aller Segmente 7 bei deren Verlagerung mittels der Verstellvorrichtung 8

zwischen der Arbeitsstellung und der Freigabestellung gleich lang ausgebildet.

Damit wire es moglich, bei vollkommen rund ausgebildeten herzustellenden Formteilen alle
Segmente 7 zueinander gleichartig auszubilden und so eine Vereinfachung der Herstellung

sowie Lagerhaltung zu erzielen.

Wird der Formkern 2 in einem SpritzgieBwerkzeug 1 eingesetzt, sind die einzelnen Segmente
7 in deren Arbeitsstellung in radialer Richtung abzustiitzen, um den auf diesen einwirkenden,
insbesondere radial wirkenden, Spritzdruck aufnehmen und auf einzelne der Formkernteile 4
bis 6 abzutragen. Dazu weist jedes der einzeinen Segmente 7 an der von der dueren Stirnfl4-
che 9 abgewendeten Seite eine Stiitzfliche 17 auf. Wie aus einer Zusammenschau der Fig. 1
und 3 zu ersehen ist, sind in der Arbeitsstellung alle Segmente 7 jeweils mit ihren Stiitzfla-
chen 17 an jeweils einem eigenen Stiitzelement 18 abgestiitzt. Damit entspricht die gewdhlte
Anzahl der Segmente 7 jener Anzahl der damit zusammenwirkenden Stiitzelemente 18. Um
die Verstellung bzw. Verlagerung der einzelnen Segmente 7 von deren Arbeitsstellung hin in
die Freigabestellung zu ermoglichen, ist jedem einzelnen der Segmente 7 auch ein eigenes

Stiitzelement 18 zugeordnet und in der Arbeitsstellung anliegend daran abgestiitzt.

Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die einzelnen Stiitzelemente 18 insbeson-
dere stabformig ausgebildet sowie in Umfangsrichtung hintereinander angeordnet. Dabei kann
auch von einer flachprofilartigen Ausbildung gesprochen werden, wobei auch noch ein ge-
kriimmter Langsverlauf ausgehend von einem dem Zentrum bzw. der Lingsachse 3 naher
liegenden Bereich hin zu einem den Segmenten 7 zugewendeten Bereich mdoglich wiére. Unter
stabformig wird hier nicht nur geradlinig verlaufend verstanden. Um einen Zusammenhalt
und eine gemeinsame Verlagerung der Stiitzelemente 18 relativ gegeniiber den Segmenten 7
und/oder dem oder den Formkernteilen 4 bis 6 zu ermoglichen, ist es vorteilhaft, wenn die

Stiitzelemente 18 an einem gemeinsamen Tragkorper 19 angeordnet sind.

Wie aus den Fig. 3, 5 und 6 zu ersehen ist, sind die einzelnen hintereinander in Umfangsrich-
tung angeordneten Stiitzelemente 18 feststehend und starr mit dem Tragkorper 19 verbunden.
So konnen die Stiitzelemente 18 mit dem Tragkdrper 19 einen zusammengehorigen, einstil-

ckigen Bauteil bilden, welcher in Axialrichtung gesehen, eine in etwa sternformige Form
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aufweist und in etwa scheibenfrmig ausgebildet ist. Die einzelnen in etwa stabformig ausge-
bildeten Stiitzelemente 18 ragen vom gemeinsamen Tragkorper 19 auf die von der Léngsach-
se 3 abgewendete Seite vor. Weiters sind unmittelbar hintereinander angeordnete Stiitzele-
mente 18 umfinglich voneinander distanziert angeordnet. Dadurch wird erreicht, dass so mit-
tels des gemeinsamen Tragkorpers 19 eine gemeinsame Verstellung der einzelnen Stiitzele-
mente 18 relativ gegeniiber den Segmenten 7 erfolgen kann. Damit kann mit geringstem
Platzbedarf das Auslangen gefunden werden und trotzdem nicht nur die Abstiitzung sondern
auch die Verstellung durchgefiihrt werden. Der Tragkérper 19 kann rohrférmig oder ringfor-
mig mit einem insbesondere kreisringformigen Querschnitt ausgebildet sein. Es wire aber
unabhiingig davon noch moglich, die Stiitzelemente 18 an einem der Formkernteile 4 bis 6
auszubilden bzw. daran anzuordnen und zu halten. Dabei kann aber auch der Tragkorper 19
einen eigenen Formkernteil ausbilden. Weiters kénnten aber auch die Stiitzelemente 18 an
einem spiter noch beschriebenen, scheibenformig ausgebildeten eigenen Formkernteil ausge-
bildet bzw. angeordnet sein, in welchem die Fithrungsbahnen 36 fiir die einzelnen Segmente 7

angeordnet bzw. ausgebildet sind.

Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel umfasst die Verstellvorrichtung 8 zumindest
den Tragkoérper 19 sowie die daran angeordneten Stiitzelemente 18. Vorteilhaft ist dabei, dass
so die Stiitzelemente 18 nicht nur zur Abtragung der auf diese einwirkenden Stiitzkraft heran-
gezogen werden konnen, sondern diese dienen auch als Teil der Verstellvorrichtung 8,

wodurch aufgrund der Doppelfunktion Raumbedarf eingespart werden kann. Damit kann der

_Bauteil bzw. die Baueinheit aus Tragkorper 19 und den damit feststehend verbundenen Stiit-

zelementen 18 nicht nur als wesentlicher Teil der Verstellvorrichtung 8 sondern auch noch als
lastabtragendes Stiitzteil angesehen werden. Auf die Darstellung eines Antriebsmittels zur
relativen Verlagerung des Tragkdrpers 19 beziiglich des oder der Formkernteile 4 bis 6 wurde
dabei verzichtet. Es konnte beispielsweise der Offnungshub des SpritzgieBwerkzeuges 1 dazu
verwendet werden, diesen in eine rotatorische Bewegung umzusetzen. So kommen den Stiit-
zelementen 18 sowie gegebenenfalls dem Tragkdrper 19 nicht nur eine Stiitzfunktion zu, son-
dern diese konnen gleichzeitig auch noch durch eine entsprechende Relativverlagerung die
einzelnen Segmente 7 von deren Arbeitsstellung hin in deren Freigabestellung verlagern, wo-
bei dazu auch noch zusitzliche F tihrungsorgane dienen kénnen, wie dies nachfolgend noch
beschrieben werden wird. So ist es moglich, die Verstellvorrichtung 8 und/oder zumindest

einen der Formkernteile 4 bis 6 um die Léngsachse 3 relativ gegeneinander zu verstellen bzw.
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zu verlagern. Dabei kénnen entweder die Formkernteile 4 bis 6 ortsfest gehalten sein und die
Verstellvorrichtung 8 relativ dazu verstellt werden. Unabhiingig davon wire es aber auch
méglich, die Verstellvorrichtung 8, insbesondere den Tragkorper 19 mit den daran angeordne-
ten Stiitzelementen 18, ortsfest zu haltern und zumindest einzelne der Formkernteile 4 bis 6
relativ dazu zu verlagern. Es kdnnten aber auch sowohl die Verstellvorrichtung 8 als auch

zumindest einer der Formkemteile 4 bis 6 relativ zueinander verstellt werden.

Wie nun weiters aus einer Zusammenschau der Fig. 3 bis § zu ersehen ist, kann jedes der
Segmente 7 in Axialrichtung voneinander distanziert angeordnete Seitenwangenteile 20, 21
umfassen, wobei zwischen diesen noch ein Fiihrungsteil 22 angeordnet sein kann. Dieser Fiih-
rungsteil 22 kann in der senkrecht zur Léngsachse 3 des Formkernteils 4 bis 6 ausgerichteten
Ebene gesehen ebenfalls einen keilfsrmig ausgebildeten Querschnitt aufweisen. Dabei ist der
Fiihrungsteil 22 in Umfangsrichtung gesehen durch weitere Keilfldchen 23, 24 begrenzt. Im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist die zuvor beschrieben Stiitzfliche 17 des Segments 7 an

jenem Ende des Fiihrungsteils 22 angeordnet, welches dem Stiitzelement 18 zugewendet ist.

Die den Fiihrungsteil 22 in Umfangsrichtung gesehen begrenzenden weiteren Keilfldchen 23,
24 schlieBen zwischen sich einen Keilwinkel 25 ein, welcher kleiner ist als jener Keilwinkel
12, der von den ersten Keilfldchen 10, 11 des Segments 7, insbesondere dessen Seitenwan-
genteilen 20, 21 eingeschlossen ist. Weiters sind die den Fiihrungsteil 22 begrenzenden weite-
ren Keilflichen 23, 24 in Umfangsrichtung gesehen zwischen den das Segment 7, insbesonde-
re dessen Seitenwangenteile 20, 21 begrenzenden, ersten Keilfldchen 10, 11 angeordnet. Bei
dem hier vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind die weiteren Keilflachen 23, 24 des Fiih-
rungsteils 22 auch noch von den ersten Keilflachen 10, 11 in Umfangsrichtung gesehen, dis-

tanziert davon angeordnet.

Die bevorzugt stabformig ausgebildeten Stiitzelemente 18 sind in Umfangsrichtung gesehen
durch Stittzelementfldchen 26, 27 begrenzt. Diese sind hier ebenfldchig, also in Axialrichtung
gesehen, bevorzugt geradlinig verlaufend ausgebildet. Die beiden das Stiitzelement 18 in Um-
fangsrichtung begrenzenden Stiitzelementfléchen 26, 27 sind bevorzugt parallel zueinander
verlaufend ausgerichtet. Weiters bilden einander zugewendete Stiitzelementflichen 26, 27 von
unmittelbar hintereinander angeordneten Stiitzelementen 18 einen Freiraum 28 zwischen sich

aus. Die jeweils einander zugewendeten Stiitzelementflichen 26, 27 von unmittelbar hinterei-
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nander angeordneten Stiitzelementen 18 schlieBen weiters zwischen sich einen Winkel 29 ein.
Dieser eingeschlossene Winkel 29 ist komplementir bzw. gleich zu dem von den weiteren
Keilflachen 23, 24 des Fithrungsteils 22 eingeschlossenen Keilwinkels 25 ausgebildet. Legt
man weitere Gerade 37, 38 bei axialer Betrachtung entlang der Stiitzelementfldchen 26, 27, so
schneiden sich diese in Schnittpunkten 39. Die einzelnen Schnittpunkte 39 liegen auf einem
weiteren Kreis 40, welcher ebenfalls zentrisch zur Lingsachse 3 ausgerichtet ist. Dabei weist
der Kreis 40 einen kleineren Durchmesser auf als der zuvor beschriebene Kreis 16 durch die
Schnittpunkte 15. Die einzelnen Stiitzelemente 18 weisen eine Lingsausrichtung auf, welche
geneigt zu einer radialen und durch die Langsachse 3 laufenden Ausrichtung abweicht. Diese

sind somit ebenfalls schrig zur Radialrichtung ausgerichtet.

Die Stiitzelemente 18 weisen in Axialrichtung eine Stérke auf, welche in etwa der lichten
Weite zwischen den Seitenwangenteile 20, 21 entspricht. Damit wird es moglich, die Stiitze-
lemente 18 zwischen die Seitenwangenteile 20, 21 einzusetzen und bei entsprechender Wahl
der Abmessungen sogar eine Fiihrung fiir die einzelnen Segmente 7 an den Stiitzelementen 18

zu erzielen.

Damit wird es moglich, wie dies am besten aus den Fig. 2 und 6 zu ersehen ist, dass in der
Freigabestellung der Segmente 7 die einzelnen Segmente 7 mit ihren Fithrungsteilen 22 zu-
mindest bereichsweise in den zwischen den einzelnen Stiitzelementen 18 ausgebildeten Frei-
raum 28 eingesetzt bzw. aufgenommen werden konnen. So ist hier bei nur einem der Segmen-
te 7 noch in strichlierten Linien die Arbeits- bzw. Ausgangsstellung gezeigt, von welcher aus-

gehend die Verlagerung hin zur Freigabestellung erfolgt.

Befinden sich die einzelnen Segmente 7 in deren die Vertiefung bzw. Hinterschneidung aus-
bildenden Arbeitsstellung, sind diese iiber ihre Stiitzflichen 17 an den Stiitzelementen 18 last-
abtragend abgestiitzt. Dazu weisen die einzelnen Stiitzelement 18 jeweils auf ihren von der
Lingsachse 3 abgewendeten Seiten entsprechend angeordnete Anlageflichen 46 auf, welche
sich umfinglich gesehen zwischen den das Stiitzelement 18 in Umfangsrichtung begrenzen-
den Stiitzelementfldchen 26, 27 erstrecken. Durch diese radiale Abstiitzung der einzelnen
Segmente 7 kann eine auf die jeweiligen auBenliegenden Stirnflachen 9 der Segmente 7 ein-
wirkende Aktionskraft auf den inneren Formkernteil 6 iibertragen werden. Die weitere radiale

Abstiitzung der Segmente 7 kann {iber deren Stiitzschultern 32, 33 an den zuvor beschriebe-
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nen Anschligen 34 erfolgen. Damit wird eine mechanische Verriegelung der Segmente 7 in
beide radialen Richtungen erzielt. Dies bedeutet, dass jedes der Segmente 7 sowohl hin in
Richtung auf die Langsachse 3 als auch weg von der Léngsachse 3 in der Arbeitsstellung orts-

fest verriegelt gehalten ist.

Soll nun die Entformung des Formteils und die Riickstellung der Segmente 7 erfolgen, ist die
zuvor beschriebene Relativverlagerung zwischen den Stiitzelementen 18 und den einzelnen
Segmenten 7 durchzufiihren. Es wird hier davon ausgegangen, dass die Verstellbewegung von
den Stiitzelementen 18 erfolgt bzw. ausgeht und die Segmente 7 bis auf deren Einwirtsbewe-
gung ortsfest bleiben. Durch eine entsprechend beziiglich der Drehbewegung geneigte Anord-
nung der Stiitzflichen 17 und der dazu gegengleich verlaufenden Anlagefliche 46 des Stiitze-
lements 18 kann im vorliegenden Fall eine im Uhrzeigersinn gesehen relative Verlagerung der
Stiitzelemente 18 beziiglich der Segmente 7 erfolgen. Durch diese leicht schrige Ausrichtung
der Stiitzflachen 17 beziiglich einer tangentialen Ausrichtung derselben, kommt es bei einer
Verstellung der Stiitzelemente 18 entgegen dem Uhrzeigersinn zu einer vom Zentrum abge-
wendeten Kraftausrichtung auf die Segmente 7 und einem Anlegen bzw. Andriicken der An-
lageflichen 46 der Stiitzelemente 18 an die Stiitzflachen 17 der Segmente 7. Bei entgegenge-
setzter Drehbewegung — also hier im Uhrzeigersinn — erfolgt ein Losen der Anlageflichen 46
der Stiitzelemente 18 von den Stiitzflichen 17 der Segmente 7. Bei einer zusammenwirkenden
Lage der Stiitzflichen 17 an den Anlageflidchen 46 der Stiitzelemente 18 nimmt durch die
leichte Schréglage ein Abstand bezogen auf die Léangsachse 3 bei dieser Ausfilhrungsform
vom Eckbereich zwischen der weiteren Keilfliche 24 des Fithrungsteils 22 hin zur im Uhrzei-

gersinn nachfolgenden weiteren Keilfldche 23 zu.

Werden hingegen die einzelnen Segmente 7 relativ gegeniiber den Stiitzelementen 18 verla-
gert bzw. verdreht, so ist im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel eine zum Uhrzeigersinn ent-

gegengesetzte Verstellrichtung notwendig.

Dabei sei erwihnt, dass die winkelige Ausrichtung der Stiitzelement 18 sowie der Segmente 7
nicht an die dargestellte Ausrichtung gebunden ist, sondern auch eine dazu gegengleiche Aus-
richtung bzw. Anordnung méglich wire. Bei dieser hier gezeigten Ausbildung dffnen sich der

Keilwinkel 12, 25 sowie der Winkel 29 hin in Richtung des Uhrzeigersinnes. Bei der zuvor
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beschriebenen gegengleichen Ausrichtung 6ffnen sich der Keilwinkel 12, 25 sowie der Win-

kel 29 in entgegengesetzter Richtung bezogen auf den Uhrzeigersinn.

Durch die beziiglich der Umfangsrichtung der Drehverstellung leicht schrig gewihlite Aus-
richtung der Stiitzflichen 17 kommt die dem Fiihrungsteil 22 zugewendete Stiitzelementfla-
che 26 des Stiitzelements 18 mit dem diesen zugewendeten Ende des Fiihrungsteils 22 in Ein-
griff. Bei einer weiteren Verlagerung werden die aneinander anliegenden Segmente 7 von
deren Arbeitsstellung mit ihren Fiihrungsteilen 22 in die zwischen den Stiitzelementen 18
ausgebildeten Freirdume 28 aufgenommen bzw. eingesetzt, wie dies am besten aus der Fig. 6

zu ersehen ist.

Um eine radiale Abstiitzung der einzelnen Segmente 7 in deren Arbeitsstellung zu ermogli-
chen, ist in Axialrichtung gesehen an zumindest einer Seitenfldche 30, 31 jedes Segments 7
zumindest eine Stiitzschulter 32, 33 vorgesehen. Mit der oder den Stiitzschultern 32, 33 sind
dann die Segmente 7 an einem Anschlag 34 eines in Axialrichtung benachbart angeordneten
Formkernteils 4 bis 6 in radialer Richtung anliegend abgestiitzt und somit in ihrer Arbeitsstel-
lung festgelegt. Damit wird es moglich, eine exakte Anschlagbegrenzung wihrend der radia-

len Verlagerung der einzelnen Segmente 7 bis zur Erreichung der Arbeitsstellung festzulegen.

Aus einer Zusammenschau der Fig. 4 und 5 ist zu ersehen, dass an zumindest einer Seitenfla-
che 30, 31 jedes Segments 7 zumindest ein Fithrungselement 35 vorgesehen ist, welches mit
einer in einem benachbarten Formkernteil 4 bis 6 angeordneten Fithrungsbahn 36 in Eingriff
steht. Dabei ist es moglich, an jeder der Seitenflichen 30, 31 ein Fiihrungselement 35 vorzu-
sehen und diesen die entsprechend ausgerichteten Fithrungsbahnen 36 auch beidseitig zuzu-
ordnen. Damit kann eine gesteuerte Verstellbewegung der einzelnen Segmente 7 von deren
Arbeitsstellung hin zur Freigabestellung und wieder zuriick in Verbindung mit den Stiitzele-
menten 18 erzielt werden. Dabei ist es moglich, die einzelnen Fithrungsbahnen 36 entweder
direkt in einem der Formkernteile 4 bis 6 und/oder aber auch in einem scheibenformig ausge-
bildeten eigenen nicht niher bezeichneten, weiteren Formkernteil anzuordnen bzw. auszubil-
den. Dabei kann der scheibenformige eigene Formkernteil auch beidseitig der Segmente 7
vorgesehen werden. Wie zuvor beschrieben, konnen die Stiitzelemente 18 an diesem eigenen

Formkernteil angeordnet bzw. ausgebildet sein.
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Wird, wie hier dargestellt, ein eigener Formkernteil verwendet, ist es moglich, die Offnungs-
und SchlieBbewegung der einzelnen Segmente 7 rasch an unterschiedliche Gegebenheiten
anpassen zu konnen, ohne dass dabei groere Formkernteile 4 bis 6 ausgetauscht bzw. ge-
wechselt werden miissen. So ist hier jedem der einzelnen Segmente 7 zumindest eine eigene
Fiihrungsbahn 36 bzw. Steuerkurve zugeordnet. Weiters wirkt mit jedem einzelnen der Seg-
mente 7 ein eigener Betitigungsmechanismus — hier das Stiitzelement 18 — zusammen. Das
Stiitzelement 18 dient nicht nur in der Arbeitsstellung dazu, die einzelnen Segmente 7 in die-
ser Stellung zu haltern, sondern auch fiir den Verstellvorgang zwischen den beiden Stellungen
(Arbeitsstellung — Freigabestellung). Damit kann das Stiitzelement 18 auch noch als Stell-

bzw. Betitigungselement bezeichnet werden.

In Axialrichtung betrachtet — siehe Fig. 5 — weisen hier die einzelnen Fithrungsbahnen 36 ei-
nen bogenfbrmig gekriimmten Langsverlauf auf, welcher bevorzugt in entgegengesetzter
Richtung beziiglich der zusammenlaufenden, ersten Keilflachen 10, 11 der Segmente 7 ausge-
richtet ist. Dadurch wird im Zusammenwirken der Stiitzelemente 18 nicht nur eine Verstel-
lung der einzelnen Segmente 7 hin in Richtung auf das Zentrum bzw. die Léngsachse 3 der
Formkernteile 4 bis 6 erzielt, sondern auch noch eine gewisse Kippbewegung der einzelnen
Segmente 7 gegeneinander erzielt. Diese vollstindige verlagerte Stellung der einzelnen Seg-
mente 7 in deren Freigabestellung ist in der Fig. 6 zu ersehen. Der Lingsverlauf der einzelnen
Fiithrungsbahnen 36 kann aber von der hier beschriebenen und gezeigten Ausbildung abwei-
chen, wobei dies jeweils in Abhingigkeit von der Raumform der Segmente 7 sowie deren
Verstellbewegung abhéngig ist. Dieser Langsverlauf ist auf die jeweiligen Gegebenheiten
abzustimmen. Der zuvor beschriebene Verstellweg der einzelnen Segmente 7 zwischen ihren
beiden Stellungen kann durch das Zusammenwirken der Fiihrungselemente 35 in den Fiih-
rungsbahn 36 festgelegt werden. Es wire aber auch noch moglich, als Begrenzung des Ver-
stellweges einerseits das Anliegen der Segmente 7 mit ihren weiteren Keilflichen 23, 24 an
den Stiitzelementflachen 26, 27 der Stiitzelemente 18 und andererseits die Abstiitzung der
Segmente 7 mit ihren Stiitzschultern 32, 33 an den Anschlédgen 34 heran zu ziehen. Der
Langsverlauf des Verstellweges kann unterschiedlich gew#hlt werden, wobei dieser jedoch

bei jedem der Segmente 7 stets gleich lang gewdhlt ist.

In der Fig. 7 ist jene Stellung der einzelnen Segmente 7 der Segmentreihe 44 gezeigt, bei wel-

cher bereits die einzelnen Stiitzflachen 17 von deren Abstiitzposition an den jeweiligen Anla-
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gefliachen 46 der Stiitzelemente 18 wegbewegt worden sind. Dies ist bereits zuvor kurz erldu-

tert worden.

Durch die gemeinsame Verschwenkbewegung des Tragkorpers 19 mit den damit verbundenen
und starr angeordneten Stiitzelementen 18 der Verstellvorrichtung 8 sowie dem Zusammen-
wirken der Fithrungselemente 35 mit den Fithrungsbahnen 36 erfolgt ein Einschwenken jedes
einzelnen Segments 7 um eine sich in Axialrichtung erstreckende sowie im Bereich eines Au-
Benumfangs 47 befindliche Schwenkachse 48. Dabei handelt es sich lediglich um eine imagi-

nédre Schwenkachse und somit um keine korperliche Ausbildung.

Die einzelnen Segmente 7 bilden mit ihren &uBeren Stirnfldchen 9 in deren Arbeitsstellung
den zuvor beschriebenen AuBenumfang 47 aus. Durch das Einschwenken jedes einzelnen
Segments 7 um die jeweils eigene Schwenkachse 48 wird so zwischen unmittelbar in Um-
fangsrichtung hintereinander angeordneten Segmenten 7 ein Spalt 49 ausgebildet, welcher
eine gegenseitige Freistellung von unmittelbar hintereinander angeordneten Segmenten 7 be-
wirkt. Das Verschwenken wird einerseits durch die Freigabe der Abstiitzung der Stiitzflichen
17 an den Anlageflichen 46 ermoglicht und andererseits durch die zusatzliche Fithrung der
Fiihrungselemente 35 in den Fiihrungsbahnen 36 bewirkt. Durch das Einschwenken in Ver-
bindung mit der Spaltbildung wird es dann mdglich, den am Segment 7 ausgebildeten keil-
formigen Fithrungsteil 22 in den zwischen unmittelbar hintereinander angeordneten Stiitzele-
menten 18 ausgebildeten Freiraum 28 hinein zu verlagern. Der keilformige Fiihrungsteil 22 ist
durch die beiden weiteren Keilfldchen 23 sowie 24 in Umfangsrichtung begrenzt. Im Uhrzei-
gersinn gesehen ist bei der Darstellung in der Fig. 7 die weitere Keilfldche 24 vor der weiteren
Keilflache 23 am Fiihrungsteil 22 angeordnet. Das bzw. die Stiitzelemente 18 weisen die Stiit-
zelementflidchen 26, 27 auf, wobei hier im vorliegenden Ausfithrungsbeispiel die im Uhrzei-
gersinn gesehen erste weitere Keilflidche 24 des Fiihrungsteils 22 an der Stiitzelementflidche
26 zur Anlage kommt. So ist es dann moglich, dass jedes der Segmente 7 gefiihrt mit seiner
weiteren Keilfldche 24 an der dieser zugewendeten Stiitzelementflédche 26 des Stiitzelements
18 entlang gleiten kann, bis dass die in der Fig. 6 dargestellte Freigabestellung von allen

Segmenten 7 erreicht ist.

Diese kombinierte Kipp- bzw. Schwenkbewegung in Verbindung mit der radialen Verlage-

rung ausgehend von der Arbeitsstellung hin in die Freigabestellung erfolgt so bereits nach
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einem kurzen relativen Verstellweg zwischen der Verstellvorrichtung 8 mit der jeweils an den
Stiitzelementen 18 angeordneten Anlagefliche 46 von der jeweiligen Stiitzfliche 17 des Seg-
ments 7. Nach Aufhebung dieser lastabtragenden Abstiitzung in Verbindung mit der schrig
bzw. tangential verlaufenden Ausrichtung der Stiitzelemente 18 beziiglich der Léngsachse 3
sowie der keilformigen Fiihrungsteile 22 werden die jeweils hintereinander angeordneten
Segmente 7 von der in der Arbeitsstellung aneinander anliegenden Stellung voneinander
durch diese Spaltbildung distanziert und somit freigestellt. Dadurch kann es zu keinem unge-
wollten gegenseitigem Verklemmen zwischen unmittelbar hintereinander angeordneten Seg-
menten 7 der Segmentreihe 44 wihrend deren Verstellung von der Arbeitsstellung in die Frei-

gabestellung und auch wieder retour erfolgen.

Befinden sich alle Segmente 7 in deren Freigabestellung, erfolgt in einem gegenldufigen Be-
wegungsablauf die Riickverstellung der Segmente 7 hin in deren Arbeitsstellung. Auch hier
ist wiederum ein gegenseitiger Kontakt von unmittelbar hintereinander angeordneten Segmen-
ten 7 bis kurz vor dem Erreichen der Arbeitsstellung vermieden. Erreicht jener Abschnitt des
Segments 7 den maximal auszubildenden AuBenumfang 47, erfolgt wiederum die Riickver-
schwenkung jedes einzelnen Segments 7 um die zuvor beschriebene imagindre Schwenkachse
48, wodurch es anschlieBend daran zu einem gegenseitigen aneinander Anliegen der einzel-

nen Segmente 7 an deren Keilflichen 10, 11 kommt.

Damit dient die Verstellvorrichtung 8 nicht nur zur Durchfiihrung der Verstellbewegung der
einzelnen Segmente 7, 7° zwischen den beiden Stellungen sondern auch noch als lastabtra-

genden Stiitzstruktur in deren Arbeitsstellung.

Bei all den zuvor beschriebenen Ausbildungen des Formkerns 2 mit seinen einzelnen Bautei-
len bzw. Bestandteilen ist es dariiber hinaus bzw. zusitzlich dazu auch noch moglich, dass in
bzw. an einzelnen Bauteilen, wie z.B. der oder den Segmenten 7, den Formkernteilen 4, 5, 6,
den Stiitzelementen 18 und/oder dem Tragkorper 19 Mittel zur Temperierung angeordnet
bzw. ausgebildet sind und/oder zueinander unterschiedliche Werkstoffe eingesetzt werden.
Die zueinander unterschiedlichen Werkstoffe konnen zur Wéarmezufuhr und/oder Wirmeab-
fuhr aus schwierig zu kiihlenden oder heizenden Bereichen dienen. Dabei ist aber auch nur
eine partielle Anordnung moglich. Als Werkstoffe mit hoher Wérmeleitféhigkeit haben sich

z.B. Kupfer-Legierungen bewihrt. Weiters konnen auch Kanile zur Durchstrémung von
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Temperiermedien in den zuvor beschriebenen einzelnen Bauteilen angeordnet bzw. ausgebil-

det sein. Die Temperiermedien kdnnen fliissig und/oder gasformig sein.

In den Fig. 8 und 9 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstdndige Ausfiihrungs-
form eines Formkerns 2 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen
bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 7 verwendet werden. Um
unnotige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den voran-
gegangenen Fig. 1 bis 7 hingewiesen bzw. Bezug genommen. Dabei sei erwihnt, dass der
besseren Ubersichtlichkeit halber auf die Darstellung von Details verzichtet worden ist und
nur schematisch Teilabschnitte des Aulenumrisses des Formkerns 2 sowie eines moglichen

damit herzustellenden Formteils 41 gezeigt sind.

Wird eine mehrfache Anordnung von Segmenten 7, 7° sowohl tiber den Umfang in jeweils
eigenen Ebenen 42, 43 als auch in Axialrichtung voneinander distanziert vorgesehen, kann ein
Formkern 2 ausgebildet werden, bei dem zumindest zwei Segmentreihen 44, 45 von Segmen-
ten 7, 7" in Axialrichtung voneinander distanziert angeordnet sind. Dabei ist unter Segment-
reihe 44, 45 zu verstehen, dass umfangsméBig gesehen die einzelnen Segmente 7, 7 in deren
Arbeitsstellung entweder durchlaufend hintereinander oder aber auch nur Abschnittsweise
angeordnet sein konnen. Beide dieser zumindest zwei Segmentreihen 44, 45 kénnen bevor-
zugt in deren duBerer Querschnittsform und/oder in deren maximalen Aulenabmessung zuei-
nander unterschiedlich ausgebildet sein. So konnte die erste Segmentreihe 44 von ersten Seg-
menten 7 in deren Arbeitsstellung eine beziiglich der zweiten Segmentreihe 45 mit den zwei-
ten Segmenten 7° dazu groBere Breite in Axialrichtung sowie eine groBere Auflenabmessung
aufweisen. So kann im Zuge eines Mehrkomponenten-Spritzgusses zuerst mit den ersten
Segmenten 7 der ersten Segmentreihe 44 eine groBere und tiefere Vertiefung im Formteil 41
ausgebildet werden. Nach erfolgter Verfestigung und/oder Aushértung des Materials werden
die Segmente 7 der ersten Segmentreihe 44 von deren Arbeitsstellung in die Freigabestellung
zurlick verstellt. Die weiteren Segmente 7 der weiteren Segmentreihe 45 kdnnen sich zu die-

sem Zeitpunkt noch immer in deren Freigabestellung befinden.

So kann nun der Formkern 2 mit den zumindest zwei Segmentreihen 44, 45 soweit in Axial-
richtung relativ beziiglich der herzustellenden Vertiefung verlagert bzw. verstellt werden, bis

dass die Segmente 7 der zweiten Segmentreihe 45 sich im Bereich der mit den ersten Seg-
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menten 7 hergestellten Vertiefung befinden. Diese Axialverstellung kann exakt festgelegt und
gesteuert erfolgen, wobei die Lagerung an zumindest einer der dufleren Formhilften erfolgen
kann. Bei Erreichen der vorbestimmbaren Position der weiteren Segmente 7°der weiteren
Segmentreihe 45 werden diese von deren Freigabestellung in deren Arbeitsstellung gegebe-
nenfalls mittels einer weiteren Verstelivorrichtung 8" nach auBen verstellt. Durch die zuvor
beschriebenen Unterschiede in den Abmessungen verbleibt zwischen dem bereits hergestell-
ten Formteil und dem duBeren Umriss der weiteren Segmente 7 zumindest bereichsweise ein
Hohlraum bzw. Freiraum. In diesen Hohlraum bzw. Freiraum kann mit einem nachfolgenden
weiteren Spritzgussvorgang weiteres Material eingebracht werden. Damit wird ein Mehrkom-

ponenten-Spritzguss mit gegebenenfalls zueinander unterschiedlichen Materialien moglich.

Die Verstellbewegungen der ersten sowie der weiteren Segmente 7, 7° kénnen unterschied-
lichst zueinander erfolgen. So konnen die ersten Segmente 7 unabhéngig von den zweiten
Segmenten 7 durch die diesen zugeordneten bzw. damit in Eingriff stehenden Verstellvorrich-
tungen 8, 8” verstellt werden. Es kann sich aber als vorteilhaft erweisen, die ersten Segmente
7 in Abhingigkeit von den zweiten Segmenten 7 zu verstellen. So kdnnen die Segmente 7, 7
der beiden Segmentreihen 44, 45 nacheinander und/oder stufenweise bzw. gestuft zueinander
verstellt werden. Es konnte aber auch eine gleichzeitige bzw. parallele Verstellung zueinander
erfolgen. Die Verstellung kann mit nur einer Verstellvorrichtung 8 oder mit mehreren Ver-
stellvorrichtungen 8, 8" erfolgen. Dabei sei noch erwihnt, dass die zuvor fiir das oder die
Segmente 7 beschriebenen Ausbildungen und Ausfithrungen sinngeméB auf die weiteren
Segmente 7 iibertragen werden kénnen und deren Zusammenwirken mit den weiteren Bautei-

len analog gilt.

Unabhéngig davon wire es aber auch noch méglich, die Verlagerung der einzelnen Segmente
7, 7" zwischen ihren beiden zuvor beschriebenen Stellungen nicht durch das Zusammenwir-
ken der Stiitzelemente 18 mit den Fiihrungsteilen 22 an den Segmenten 7, 7" durchzufiihren.
So konnte beispielsweise die Verlagerung der einzelnen Segmente 7, 7° zwischen den beiden
Stellungen mittels druckmittelbetitigter Stellantriebe bzw. Stellelemente erfolgen. Dies kdnn-
ten beispielsweise Pneumatik- und/oder Hydraulikzylinder sein. Es wire aber auch moglich,
die Verlagerung der einzelnen Segmente 7, 7° durch aufgebaute Magnetfelder in Verbindung
mit Dauermagneten durchzufiihren. So kinnte beispielsweise ein Teilabschnitt jedes Seg-

ments 7, 7° durch einen Dauermagneten gebildet sein bzw. ein Dauermagnet an jedem Seg-



10

15

20

25

30

WO 2012/139771 PCT/EP2012/001613

=26 -
ment 7, 7" angebracht sein. Das zur Verstellung bendtigte Magnetfeld kann dann in einem der
Formkernteile 4 bis 6 aufgebaut werden. Weiters kann die Verstellung auch noch mit

elektrisch und/oder mechanisch betriebenen Antriebsmitteln erfolgen.

Unabhingig davon kénnte aber auch ein Teil der Verstellvorrichtung 8, 8" durch ein in Um-
fangsrichtung wellenformig ausgebildetes Stellelement gebildet sein, welches mit damit zu-
sammenwirkenden, rund ausgebildeten Stellgliedern die entsprechende Verstellbetitigung
sowie die in der Arbeitsstellung notwendige Verriegelung bzw. Abstiitzung der einzelnen

Segmente 7, 7" bewirkt.

Eine andere Moglichkeit wiirde ein in radialer Richtung veréinderbar ausgebildetes Stellele-
ment, wie beispielsweise ein Balg oder dgl. sein, welcher auf die einzelnen Segmente 7, 7°
einwirkt und diese zwischen den beiden Stellungen je nach seiner radialen Ausdehnung ver-
stellt. Weiters konnten aber auch unterschiedlichste Hebelanordnungen, wie beispielsweise
Kniehebel, zweiarmige Hebel oder dergleichen, dazu dienen, die einzelnen Segmente 7, 7°
zwischen ihren beiden Stellungen zu verlagern und in der Arbeitsstellung lastabtragend relativ
gegeniiber den diesen benachbarten Formkernteilen 4 bis 6 arretiert zu haltern. Dies konnte
aber auch durch einen konisch ausgebildeten Stellring in Form eines Konusringes erfolgen,
welcher mit dazu gegengleich ausgebildeten konischen Fldchen an den Segmenten 7, 7° zu-
sammenwirkt. Bei all den zuvor beschriebenen Moglichkeiten kénnen aber wiederum Fiih-
rungselemente 35 sowie diese aufnehmende Fiihrungsbahnen 36 Anwendung finden. Damit
wird es so auf unterschiedlichste Art und Weise erméoglicht, die Verlagerung der einzelnen

Segmente 7, 7"zwischen den beiden Stellungen durchfiihren zu kénnen.

Weiters kann aber auch die axiale Hubbewegung iiber eigene Betitigungsstangen und tangen-
tial an den Tragkorper 19 bzw. eine damit in Drehverbindung stehende Betﬁtiguﬂgsscheibe
angelenkte Stellhebel iibertragen werden. Der oder die Stellhebel sind jeweils an einem Ende
gelenkig mit der Betdtigungsstange und mit dem anderen Ende in Art eines Kardangelenks
mit dem Tragkorper bzw. der Betétigungsscheibe verbunden. Durch diese Anlenkung wird es
mdoglich, den Axialhub der Maschine in eine Dreh- bzw. Schwenkbewegung um die Léngs-

achse 3 umzusetzen. So kann auf zusitzliche Betétigungsmittel verzichtet werden.
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Der Formkern 2 kann aber auch in Verbindung mit der gesamten Formgebungsvorrichtung
gesehen werden und kann auch Gegenstand einer moglichen und fiir sich eigenstindigen Er-
findung sein. So kann die Gesamtheit entweder ein SpritzgieBwerkzeug 1, ein Druckguss-

werkzeug oder aber auch ein Umformwerkzeug bilden.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstdndnis des
Aufbaus des Formkerns 2, insbesondere dessen Segmente 7, 7° und deren Verstellvorrichtung
8, 8" diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstiblich und/oder vergroBert und/oder

verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder gréBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten des Formkerns 2, insbe-
sondere dessen Segmente 7, 7” und deren Verstellvorrichtung 8, 8°, wobei an dieser Stelle
bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfithrungsvarianten der-
selben eingeschrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Aus-
fiihrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsméoglichkeit aufgrund der
Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Konnen des auf diesem
technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sdmtliche denkbaren Ausfiih-
rungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebe-
nen Ausfiihrungsvariante moglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst. Weiters konnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfinderische oder erfindungsge-

méBe Losungen darstellen.
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Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 7; 8, 9 gezeigten Ausfuhrungen den Gegen-
stand von eigenstindigen, erfindungsgeméBen Lsungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfin-
dungsgemiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.
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Patentanspriiche

1. Formkern (2), insbesondere fiir ein SpritzgieBwerkzeug oder Druckgusswerkzeug,
zur Herstellung von Formteilen (41), wie Hohlkérper aus Kunststoff oder niedrig schmelzen-
den Metalllegierungen, bei dem die Formteile (41) mit zumindest einer zu deren Innenraum
hin offenen und sich in Richtung auf die AuBenwand erstreckenden Vertiefung versehen sind,
wobei der Formkern (2) im Bereich der herzustellenden Vertiefung des Formteils (41) mehre-
re in Umfangsrichtung in zumindest einer Segmentreihe (44, 45) hintereinander angeordnete
Segmente (7, 7°) umfasst, die einen zu der herzustellenden Vertiefung komplementéren
Formbereich aufweisen, wobei jedes der einzelnen Segmente (7, 7°) in einer senkrecht zu ei-
ner Lingsachse (3) des Formkerns (2) ausgerichteten Ebene eine Querschnittsform aufweist,
welche ausgehend von einer von der Lingsachse (3) des Formkerns (2) abgewendeten Stirn-
flache (9) verjiingend ausgebildet ist und die Segmente (7, 7°) mittels einer Verstellvorrich-
tung (8, 8") von einer einen unmittelbar benachbart angeordneten Formkernteil (4 bis 6) zu-
mindest teilweise iiberragenden und dabei die Vertiefung ausbildenden Arbeitsstellung in eine
innerhalb des Querschnitts des Formkernteils (4 bis 6) befindliche Freigabestellung verstell-
bar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstellvorrichtung (8, 8") einen gemeinsamen
Tragkorper (19) mit daran feststehend angeordneten, stabférmig ausgebildeten sowie in Um-
fangsrichtung hintereinander angeordneten Stiitzelementen (18) umfasst und dabei zwischen
unmittelbar hintereinander angeordneten Stiitzelementen (18) ein Freiraum (28) ausgebildet
ist, wobei jedes der einzelnen Segmente (7, 7°) an einer von der duBeren Stirnfliche (9) abge-
wendeten Seite eine Stiitzflache (17) aufweist und jedes der Segmente (7, 7°) in der Arbeits-
stellung mit seiner Stiitzfliche (17) an jeweils einer Anlagefldche der Stiitzelemente (18) in

radialer Richtung abgestiitzt ist.

2. Formkern (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in Umfangsrichtung
gesehen an jedem der Segmente (7, 7°) erste Keilfldchen (10, 11) ausgebildet sind, welche
zwischen sich einen Keilwinkel (12) einschlieBen, dessen AusmaB sich aus der Teilung der

GroBe des gesamten Umfanges durch die Gesamtanzahl der Segmente (7, 77) ergibt.

3. Formkern (2) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen Segmen-
te (7, 7°) in ihrer Arbeitsstellung an den jeweils einander zugewendeten ersten Keilflichen

(10, 11) aneinander anliegend abgestiitzt sind.
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4. Formkern (2) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass in Axialrich-
tung betrachtet und bei sich in der Arbeitsstellung befindlichen Segmenten (7, 7°) jeweils in
den ersten Keilflichen (10, 11) jedes einzelnen Segments (7, 7°) verlaufende Geraden (13, 14)
sich jeweils an einem gemeinsamen Schnittpunkt (15) schneiden und die einzelnen Schnitt-
punkte (15) in Umfangsrichtung hintereinander an einem zentrisch zur Lingsachse (3) ausge-

richteten Kreis (16) liegen.

5. Formkern (2) nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass in
Axialrichtung betrachtet und bei sich in der Arbeitsstellung befindlichen Segmenten (7, 7°)
die sich in den einzelnen Schnittpunkt (15) jeweils schneidenden Geraden (13, 14) der ersten
Keilfldchen (10, 11) in etwa tangential zu dem durch die einzelnen Schnittpunkte (15) verlau-

fenden Kreis (16) ausgerichtet sind.

6. Formkern (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Segment (7, 7°) in Axialrichtung voneinander distanziert angeordnete Seitenwangen-
teile (20, 21) umfasst und zwischen diesen ein Fiihrungsteil (22) angeordnet ist, der in der
senkrecht zur Lingsachse (3) des Formkerns (2) ausgerichteten Ebene gesehen ebenfalls einen
keilformig ausgebildeten Querschnitt aufweist und der Fithrungsteil (22) in Umfangsrichtung
gesehen durch weitere Keilflichen (23, 24) begrenzt ist.

7. Formkern (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass am
Fiihrungsteil (22) des Segments (7, 7°) an dem von der duBeren Stirnflidche (9) abgewendeten

Ende die Stiitzflache (17) angeordnet ist.

8. Formkern (2) nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die den Fiihrungsteil (22) in Umfangsrichtung gesehen begrenzenden weiteren Keilfla-
chen (23, 24) einen Keilwinkel (25) einschlieBen, welcher kleiner ist als jener Keilwinkel

(12), der von den ersten Keilflichen (10, 11) des Segments (7), insbesondere dessen Seiten-

wangenteilen (20, 21), eingeschlossen ist.

9. Formkern (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die

den Fiihrungsteil (22) begrenzenden weiteren Keilflachen (23, 24) in Umfangsrichtung gese-
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hen zwischen den das Segment (7, 7°), insbesondere dessen Seitenwangenteile (20, 21), be-

grenzenden ersten Keilflachen (10, 11) angeordnet sind.

10. Formkern (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stiitzelemente (18) in Umfangsrichtung gesehen durch Stiitzelementflichen (26, 27) begrenzt
sind und einander zugewendete Stiitzelementfldchen (26, 27) von unmittelbar hintereinander
angeordneten Stiitzelementen (18) den Freiraum (28) ausbilden sowie einen Winkel (29) zwi-
schen sich einschlieBen, welcher komplementér zu dem von den weiteren Keilflichen (23, 24)

des Fithrungsteils (22) eingeschlossenen Keilwinkel (25) ausgebildet ist.

11. Formkern (2) nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Freigabestellung der Segmente (7, 7°) die einzelnen Segmente (7, 7°) mit ihren Fiih-
rungsteilen (22) zumindest bereichsweise in den zwischen den einzelnen Stiitzelementen (18)

ausgebildeten Freiraum (28) eingesetzt sind.

12. Formkern (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellvorrichtung (8, 8") und zumindest einer der Formkernteile (4 bis 6) um die

Lingsachse (3) relativ gegeneinander verstellbar sind.

13. Formkern (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in Axialrichtung gesehen an zumindest einer Seitenfldche (30, 31) jedes Segments (7, 7")
zumindest ein Fithrungselement (35) vorgesehen ist, welches mit einer in einem benachbarten

Formkernteil (4 bis 6) angeordneten Fiihrungsbahn (36) in Eingriff steht.

14. Formkern (2) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungsbahn
(36) in Axialrichtung betrachtet, einen bogenférmig gekriimmten Langsverlauf aufweist und
in entgegengesetzter Richtung beziiglich der zusammenlaufenden ersten Keilflachen (10, 11)

ausgerichtet ist.

15. Formkern (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in Axialrichtung gesehen an zumindest einer Seitenflédche (30, 31) jedes Segments (7, 7°)

zumindest eine Stiitzschulter (32, 33) vorgesehen ist mit welcher die Segmente (7, 7°) an ei-
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nem Anschlag (34) eines in Axialrichtung benachbart angeordneten Formkernteils (4 bis 6) in

radialer Richtung anliegend abgestiitzt und in ihrer Arbeitsstellung festgelegt sind.

16. Formkern (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass dieser zusitzlich zur ersten Segmentreihe (44) zumindest eine weitere Segmentreihe (45)
mit weiteren Segmenten (7°) umfasst und die weitere Segmentreihe (45) in Axialrichtung dis-

tanziert zur ersten Segmentreihe (44) mit den ersten Segmenten (7) angeordnet ist.

17. Formkern (2) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass dieser in Axialrich-
tung relativ beziiglich der herzustellenden Vertiefung (41) verstellbar gelagert ist und nach
dem Ausbilden der Vertiefung (41) mit den ersten Segmenten (7) der ersten Segmentreihe
(44) die weiteren Segmente (7°) in den Bereich der herzustellenden Vertiefung (41) verstellt

sind.
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