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En sproejtestebeform (1,2), som har to eller flere ‘ 5
formdele, som omslutter en formhulhed for den pagazldende : .
del af sprojtestebegods, som over i det mindste en ind- 19__ 5 1
gangsabning (7) kan f& tilfert produktionsmateriale, 1 N
tempereres til en sterkne- eller stivnetemperatur for 17 \:#
produktionsmaterialet, som i flydende indsprejtnings- >
tilstand har en starkt afvigende temperatur. Til for- '\6
enkling af sprojtestobep . til dgdelse af be- 9 — 7
skadigelse pd grund af fraskillelsen af stanger af ma- /
teriale svarende til stebekanalerne og til fremskyndelse |
af produktionen indsprejtes produktionsmaterialet ved 4 - \
hjelp af en indsprejtningsdyse {8) umiddelbart i form-

hulheden (4) gennem indgangsdbningen (7).

Sprojtestebeformen (1,2) har til tilforing af pro- 3
duktionsmaterialet en indsprejtningsdyse (8) med en '
dysespids (9), som passer i indgangsdbningen (7).,
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opfindelsen angar en fremgangsmdde til fremstilling af

sprojtestebegods som narmere angivet i krav 1l's indledning.

Opfindelsen angdr endvidere en sprojtestobeform som angivet
i krav 7's indledning til fremstilling af sprejtestobedele

efter den angivne fremgangsmade.

En sadan fremgangsmadde og en tilhegrende spreojtestobeform
til fremstilling af sprejtestebedele af materialer, som
sterkner ved afkeling, fx termoplastiske formstoiffer,
kendes fra US-A-4 286 941. Der anvendes i dette tilfelde

en tykvegget indsprejtningsdyse, som er forsynet med et

varmeisolerende mundstykke til tilslutning til indgangs-
dbningen for sprejtestebeformen, idet dette mundstykke
lukkes af en dysendl, som skydes ud og ind ved hjzlp af en
vippearm, og som kun frigeres til indsprejtningsprocessen.
Lysningen af gennemgangsabningen for mundstykket svarer
omtrent til tvarsnittet af dysendlen og er stor i forhold
til det pvrige gennemgangstvaersnit for indspreijt-
ningsdysen, indlebstvarsnittet og rumfanget for hulheden.
Endvidere er vagtykkelsen af indsprejtningsdysen flere
gange sterre end gennemgangstvarsnittet for dysen. Ved
fremstillingen af mundstykket af varmeisolerende materiale
skal opnds, at der ikke for lukningen af dysendlen ved
slutningen af indsprejtningsprocessen sker nogen sterkning
af det passerede materiale, sd at der stadig sikres en
updklagelig funktion af dysendlen, og at der ikke kommer
nogen sterre i forvejen sterknede og ved deformation pa
grund af dysenélen'omkrystalliserede materialerester ind i
sprojtestobeemnet. Det er en fordel, at der kan arbejdes
umiddelbart, dvs. uden indkobling af en tilferingskanal
mellem indsprejtningsdysens mundstykke og formhulheden.
Der kraves imidlertid store indsprejtningsdbninger i
formen, hvorved der i omrddet for disse indsprejtnings-
abninger tvangsmassigt opstar tilsvarende store afrivnings-

steder ved formstebeemnet. Af denne grund og ogsd Dpa
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grund af den komplicerede konstruktion af indsprejtnings-
dysen med den forskydelige dysenal, som skal styres
separat, er den bekendte fremgangsmdde og den tilherende

sprojtestebeform af begranset anvendelighed.

I varmen sterknende eller vulkaniserende materialer sasom
flydende silikone eller kautsjuk tilferes for det meste
formhulheden fra sprejtestebemaskinen eller blandeindret-
ningen ved hjzlp af en tilferingskanal, idet disse tilfe-
ringskanaler ved flere formhulheder sammenfattes til et
centralt fordelingssted. Tilferingskanalerne og de centra-
le fordelingssteder har formtemperaturen, og sprojtestobe-
delene ma efter stebningen skilles fra enderne af stebeka-
nalstzngerne eller de centrale fordelingssteder, hvilket
medforer overfladebeskadigelser eller dannelse af grater pa
stezngernes tilslutningssteder, hvorved anvendeligheden af
sprojtestebedelene til sterre fordringer, fx ved anvendelse
til elektro- eller elektronikredskaber bliver tvivlsom.
Ved bearbejdningen af udvulkaniseret eller storknet tokom-
ponentmateriale er en tilbagefering af materialet i stebe-
kanalstazngerne eller de centrale fordelingssteders stenger
umulig. Ved en stebning med meget hurtigt ankommende mate-
riale optrader der vanskelige fyldningsforhold pd grund af
den i formhulhedsrummet indesluttede luft. Temperatursprin-
get mellem indsprejtet materiale og form er netop ved i
varmen sterknende materialer vanskeligt at beherske. Ved
bearbejdningen af tokomponentvaskesilikonematerialer skal
materialetemperaturen i tilferingsomrddet ikke stige over
20-40°C, hvorimod formhulheden til sterkning og til opndel-
se af de onskede slutegenskaber af sprojtestebedelen skal

opvarmes til f£x 240°C.

P& grund af de angivne vanskeligheder fremstilles mange
konstruktionsdele efter andre fremgangsmdder og pd andre
maskiner. Dette gazlder isar for isolationsgennemforinger
af silikone eller gummimateriale til elektronikredskaber og

-regnemaskiner, som hidtil er blevet presset af matter i
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flertrinsoperationer og derpd er blevet skilt fra og efter-
bearbejdet. Kontaktmitter, som danner grundopbygningen
for tasteomrddet i regnemaskiner, trykknaptelefoner og
skrivemaskiner, fremstilles ligeledes som regel af matter,
idet der fremstilles enkelte kontaktstykker, som lagges pa
en grundplade, hvorpd man paferer midttematerialet og ende-
lig gennemferer en presning eller sprejtning. Fra DE-A-28
22 033 er det kendt at fremstille mdttelegemet i en sprej-
testgbeoperation, idet man feorst af gummimateriale, som er
gjort ledende, fremstiller kontaktpiller for de enkelte
forhejninger i tastefeltet, og derpd indsprejtes mattelege-
met under opvarmning af kontaktpillerne i en hulhed svaren-
de til dens -endelige form. Indsprejtningen sker over en
indsprejtningskanal af formen fra en rand af matten. Der
sker derfor en materialeorientering i retning af materiale-
strgmmen i formhulhedsrummet, som kan betinge uens elasti-
citetsegenskaber pé& forskellige steder 1 matten. Gazngse
kontaktmatter har et mittelegeme af gummiagtigt materiale,
som kun opviser en ganske ringe egenstivhed, sa at kontakt-
matterne kun vanskeligt kan handteres og ved monteringen ma

indlagges manﬁelt.

Ved storre sprojtestebedele er det kendt at indsprejte i
formhulheden med en sprejtedyse, som har flere indsprejt-
ningskanaler, som indtager en indstillingsvinkel i forhold

til hinanden.

Fra CH-A-530 259 er det kendt ved styring af en sprojteste-
bemaskine med en insprejtningsdyse, som kan lukkes ved
hjzlp af en dysendl, at overvage forskellige driftsparame-
tre, derunder ogsa indsprejtningstrykket, og man styrer
sprojtestebemaskinen efter disse parametre. Indsprejtnings-
dysen frigeres ved hjzlp af dysendlen forst til indsprejt-
ningsprocessen, nar den gnskede nominelle verdi af ind-

sprejtningstrykket er ndet.

Formédlet med opfindelsen er at anvise en fremgangsmade af
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den angivne art, ved hvilken det er muligt ved hijzlp af en-
kelt opbyggede sprojtestobeforme at fremstille sprojtesto-
bedele under umiddelbar indsprejtning i formhulheden og un-
der beherskning af det derved opstédende temperaturspring
bdde af termoplastiske stoffer og af i varmen sterknende og
udvulkaniserende materialer, idet en fremstilling uden syn-

lige indstebningssteder og uden gratdannelse bliver mulig.

Gennem opfindelsen anvises ogsd en sprojtestgbeform til

gennemfgrelse af fremgangsmaden.

Yderligere delopgaver ifelge opfindelsen angdr en nejagtig
mengderegulering ved materialetilferingen med enkle midler
og anvisningen af en fremstillingsmetode for kontaktmdtter,
som er hidtil ukendt og forbedret i forhold til de kendte

fremgangsmdder, og som ogsa giver bedre produkter.

Den angivne opgave ifglge opfindelsen lgses som angivet i

krav 1's kendetegnende del.

P& grund af den ringe diameter af dysespidsen bliver ved
passende formgivning af dysespidsen indsprgjtningsstedet pa
sprojtestykkedelen praktisk taget usynligt, og det kan end-
og efter behov henlagges til en fordybning i sprojtestegbe-
delen. Fremstillingsmaterialet lukker i trykles tilstand
tvaersnittet af dysespidsen, hvilket vil sige, at det kun
trader ud gennem dysespidsen under indsprejtningsovertryk-
ket. En serlig dysendl er ikke mere nedvendig. P& grund
af den ringe varmeledningsevne af dysespidsen i langderet-
ningen kan kun endeomrddet af dysespidsen ved formsiden for
henholdsvis efter indsprejtningsprocessen antage formtempe-
raturen. Hvis der da i dette endeomride opstar en prop af
storknet sprejtegodsmateriale, har den en sd lille egenmas-
se, at den, nar den ved naste sprojteoperation kommer ind i
sprojteemnet, ikke kan @ve nogen skadelig indflydelse pé
dette sprojteemnes samlede struktur. Pa grund af det lille

gennemgangstvarsnit trader materialet ind i sprejtestobe-
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formen i en tynd strdle. I formhulhedsrummet varende luft

kan uhindret undvige.

Fremgangsmdden ifelge krav' 2 muligger en enkel og nejagtig
regulering, idet man regulerer under anvendelse af et mate-
rialemasseforrdd. Materialetilferslen kan afbrydes ngjag-
tigt pd fyldningstidspunktet for formhulheden, hvorved der
opnds en nejagtig dosering, og gratdannelse pad skilleste-
derne mellem formdelene, som skyldes materialeoverskud,

undgas.

Ved en gennemforelse af fremgangsmaden ifelge krav 3 begun-
stiges 1luftbortledningen fra formhulheden, og det bliver
muligt at henlagge afrivningspunktet for dysespidsen til

det indre af formemnet.

Foruden til fremstilling af sprejtestebedele af termopla-
stisk formstofmateriale er fremgangsmdden ifelge opfindel-
sen s@rlig egnet til fremstilling af folgende dele: hygi-
ejne- og brugsartikler af gummi og kautsjukagtigt materia-
le, pakninger, O-ringe, umiddelbart pd en ventilspindel
sprejtede paknings- og ventillegemer, delisoleringer, som
umiddelbart formes p& kontaktstykker, isoleringsdele, led-
ningsgennemforinger og stikdele, ogsd til felsomme redska-
ber i elektronikken, kontaktmdtter til fremstilling af ta-

stefelter osv.

Ved en fremstilling af kontaktmdtter ifelge krav 4 forbed-
res elasticitetssymmetrien og den varige elasticitet af
forhejningerne i forhold til kontaktmdtter, som fremstilles
ved andre fremgangsmader, da der for hver forhgjning ind-
sprejtes centralt. I enkeltheder kan man da gd frem som 1
krav 5 eller fremstille mattens kontaktomrdder ved metal-

plettering.

Ved udformningen af fremgangsmaden som angivet i krav 6 kan

man fremstille en kontaktmdtte, som pd grund af det for-
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holdsvis stive barelegeme ogsd kan handteres i montagema-
skiner. Medens det ved kendte kontaktmitter forholder sig
pd den mdde, at de fjedrende egenskaber af de skalformede
forhejninger ogsd pavirkes af, hvorledes og i hvilken af-
stand fra forhgjningerne midtten understettes, forholder det
sig ved en matte, som er fremstillet efter den sidst angiv-
ne mide sdledes, at hver skalformet forhejning star pa den
stivere plade, s& at de fjedrende egenskaber ikke pavirkes
af pladeunderlaget. Ogsd den stivere plade kan pasprejtes

under anvendelse af fremgangsmdden ifelge opfindelsen.

Sprejtestebeformen til gennemforelse af fremgangsmdden
ifelge opfindelsen er ejendommelig ved det i krav 7's ken-

detegnende del anferte.

Ved denne sprojtestebeform kan dysespidsen anbringes eller
formes pa enden af indsprejtningsdysen og forsynes med en

varmeisolering.

Ved en udforelse ifelge krav 8 reduceres varmeovergangen

mellem formdelene og indsprejtningsdysen.

Szrlige udformninger af kanylen eller dysespidsen til re-
duktion af varmestremmen i lzngderetningen er angivet i

krav 9 og 10.

Yderligere enkeltheder ved sprejtestebeformen fremgdr af
krav 11.

Krav 12 givet en udferelsesform ifelge opfindelsen af en

sprojtestebeform til fremstilling af en kontaktmdtte.

Opfindelsen skal forklares narmere i forbindelse med teg-

ningen, hvor

fig. 1 viser en sprojtestebeform til fremstilling af iso-

lationsgennemfgringer i delsnit,
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fig. 2 en endedel af sprojtedysen i fig. 1 i en udferel-
sesvariant,

fig. 3 et snit efter linien 3-3 i fig. 1,

fig. 4 pa& samme made som-i fig. 1 en yderligere sprojte-
stabefofm til fremstilling af fladere dele i del-
snit,

fig. 5 en anden udferelsesform for indsprejtningsdysens
dysespids ved spr@jtestabeformen i fig. 4,

fig. 6 en yderligere udferelsesform for dysespidsen i
snit,

fig. 7 et delsnit gennem en skifteform til fremstilling af
en kontaktmdtte ved samvirke mellem en forste og
en anden formpart,

fig. 8 til komplettering af fig. 7 et delsnit gennem skif-
teformen ved samvirke mellem den ferste og en tred-
je formpart,

fig. 9 en kontaktmdtte i planbillede, og

fig.10 i meget sterre malestok et tversnit gennem kontakt-
matten i fig. 9 under fremstillingen af de skalfor-
mede forhejninger i en spreojtestesbeform.

I fig. 1 er der vist en sprojtestebeform til fremstilling
af kontaktgennemferinger af isolermateriale og bestaende af
en formoverpart 1, en formunderpart 2 og af stifter 3.
Formparterne 1 og 2 omslutter en formhulhed 4, som svarer
il den enskede ydre form af den gennemforingsdel, som skal
fremstilles, og som stifterne 3 rager ind i gennem formpar-
ten 2. Til udtagelse af formen leftes formparten 1, hvor-
efter enten stifterne 3 forskydes nedad, eller formparten 2
forskydes opad, hvorved det fardige sprejtestebelegeme kan
afstryges. Begreberne "op" og "ned" refererer til tegnin-

gen. Formen kan ogsd vare drejet 90° eller 180°.

I den overste formpart 1 forefindes der en sakboring 5,
hvis bund 6 spidser konisk til mod gennemgangsdbningen 7. I
szkboringen 5 er der indsat en indsprejtningsdyse 8, som

overalt har lige stor afstand fra vaggen, Oog som barer en
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som kanyle 9 udformet dysespids, som passerer gennemgangs-
dbningen 7. Kanyleenden kan flugte med formhulhedens 4 in-
dervaeg eller ogsd rage en smule ind i formhulheden. Kany-
len 9, som har en dysedbning, er sluttet til en boring 10
med et mange gange steorre gennemgangstvarsnit i et inderle-
geme i indsprejtningsdysen 8, hvilken boring 10 danner en
tilfgringskanél, som leder til dysedbningen. Inderlegemet
11 har foroven en tilslutning 12, ved hijzlp af hvilken

-sprzjtedysen 8 kan sluttes til en sprejtemaskine eller til

et tilslutningsrer eller fordelersystem, som forer til en

sprojtemaskine.

Over boringens 10 indgangsdbning er der inde i en tatnings-
ring 13 anbragt en hulplade 14, der tjener som si, idet
hullerne i denne hulplade har en diameter, som fx er 0,02
mm mindre end kanylens 9 cylindriske boring. Kanylens bo-
ringsdiameter valges fx ved arbejde med flydende silikone
til mindst 0,01 mm. Vegtykkelsen af kanylen kan begynde
ved 0,05 mm. Ved passage gennem hulpladen 14 homogeniseres
materialet, idet hulpladen holder forureninger tilbage, sa

en tilstopning af kanylen kan forebygges.

Sprojtedysens 8 inderlegeme 11 har en afsats 15 og er fra
denne afsats 15 at regne og indtil i nmrheden af den ende,
som barer kanylen 9, affaset pd to modsatliggende sider,
idet disse affasninger mellem dyseinderlegemet 11 og en pa-
skubbet besning 16, som er tetnet i sin frie endes omrade
ved hjelp af en O-ring 17 og ligger tazt an mod afsatsen 15,
danner kanaler 18, som i omrddet for den frie dyseende er
forbundet ved hjalp af udvendigt i inderlegemet 11 anbragte
tverkanaler 19 og over nogle fra afsatsen 15 udgaende bo-
ringer 20 star i forbindelse med tilslutningsboringer 21,
22, til hvilke der kan sluttes en ledning for kelemiddel
eller tempereringsmiddel, sd at kele- eller tempererings-
midlet over sterstedelen af lazngden spuler det i boringen 5
indgribende dyseinderlegeme 11 og sdledes holder det pa den

temperatur, som er den mest gunstige til bevarelse af det
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materiale, som skal indsprejtes, i flydende tilstand.

I fig. 1 er kanylen 9 permanent indsat i gennemgangsdbnin-
gen 7, og ogsd den samlede indsprejtningsdyse 8 er saledes

permanent forbundet med formens overpart 1.

Ifplge fig. 2 barer sprejtedysen 8 en kanyle 9a, som smal-
ner konisk til ved enden 23, og som ved hver sprejteopera-
tion indferes i en gennemgangsdbning 7 og atter trakkes
tilbage, idet det er muligt at benytte en eller flere
sprejtedyser, ogsd til forskellige og med tilsvarende s&k-
boringer 5 og indgangsdbninger 7 udrustede spregjtestegbefor-
me. I materialetilferselsbanen, fx i en til boringen 7
sluttet tilferingsledning, kan der forefindes et trykover-
vagningsorgan, som overvdger det tryk, som materialet Dbe-
finder sig under. Dette tryk er under indsprejtningspro-
cessen og under fyldningen af formhulheden 4 lavere end fra
det @jeblik at regne, hvor materialespejlet nar enden af
kanylen 9. Ifslge fig. 1 kan ved hjelp af trykstigningen
en styreindretning aktiveres, som stopper den videre mate-
rialetilfersel. N&r ifelge fig. 2 kanyleenden 23 indferes
i formhulrummet, kan ved hjzlp af trykstigningen ferst en
styreindretning til tilbagetrazkning af sprojtedysen indtil
kanyleendens 23 flugten med formvaggen aktiveres, og ferst
efter opndelsen af denne stilling stoppes materialetilfers-

len.

Udforelsesformen ifslge fig. 4 adskiller sig kun fra den
ifelge fig. 1-3 ved, at sprejtestegbeformen, som atter be-
stdr af en overpart la og en underpart 2a, omslutter en an-
den formhulhed 4a, og at der pd dyseinderlegemet 11 er ud-
formet en dysespids 24. Denne dysespids 24 har ifelge fig.
4 en regelmassig lille vagtykkelse og passer ind i abningen

7.

Ifplge fig. 5 er dysespidsen 25 udformet pd dyseinderlege-
met 11 af en med en kelekappe 26 udrustet indsprejtningsdy-
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se 8 og har mellem inderlegemet 11 og en bred hoveddel 27
en indsnering 28, som passer i en tilsvarende stor abning
7a i den everste formpart. Ved hjzlp af indsneringen 28
opndr man, at varmestremmen fra den ved formdelen la opvar-
mede brede hoveddel 27 i = retning hen mod delen 11
begraznses, eller omvendt opndr man, at ved indsprejtning
af varmt materiale forhindres en afkeling af dysespidsen
over indsneringen. Vaegtykkelsen i omrddet for indsne-

ringen 28 kan andrage under 0,5 mm.

Ifelge fig. 6 har dyseinderlegemet 1lla en gevindansats 29,
pé& hvilken der er skruet en dysespids 30, som har en ge-
vinddel 31, en indsnering 32 og en hoveddel 33. Hoveddelen

33 griber ind i formoverpartens 1lb indgangsdbning 7b.

Ifelge fig. 7 og 8 forefindes der til fremstilling af en
kontaktmatte ifelge fig. 9 en som sving- eller skydeform
indrettet skifteform med en ferste formpart 34, en anden
formpart 35 og en tredje formpart 36. Den forste og den an-
den formpart 34 og 35 indeslutter tilsammen i det onskede
endearrangement nogle formhulheder 37, som til fremstilling
af kontaktstykker, isar sdkaldte kontaktpiller, kan f& til-
fort materiale i form af en silikoneblanding med elektrisk
ledningsevne over nogle dysespidser, der er udformet som

kanyler 9.

Det skal her endnu navnes, at savel formene 1,2,1a,2a,lb
som formparterne 34,35,36 er udrustet med ikke viste op-
varmningsindretninger, sd at det indsprejtede materiale kan
holdes pd den nedvendige steorkne- eller vulkaniseringstem-
peratur pa fx 240°, som gazlder for visse silikoneblandin-

ger.

Efter fremstilling af kontaktpillerne 38 i formhulhederne
37 skilles den forste formpart 34 fra den anden formpart 35
og bringes i virksom forbindelse med den tredje formpart

36, som nu sammen med den forste formpart 34 og de af denne
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friholdte omradder for kontaktpillerne 38 omslutter en form-
hulhed 39 for en kontaktmdtte med omvendt skdlformede for-
hejninger. I omréddet for hver forhgjning udmunder i form-
hulheden atter en indsprgjtningsdyses 8 dysespids 9, idet
ogsd her dyserne 8 er forbundet med formoverparten 35 eller
36 eller kan udformes i szkboringerne 5 med mulighed for

indad- og udadbevagelse.

Til opnédelse af et overblik over sterrelsesforholdene skal
det antages, at middelafstanden fra kontaktpille til kon-

'taktpille 38 inde i mattens omrade kan andrage 12 mm. Mid-

delafstande under 5 mm er imidlertid ogsa mulige. Det i
formhulheden 39 indsprejtede materiale forbinder sig med
kontaktpillerne 38, sd at kontaktmdtten er brugsklar efter

udtagningen af formen.

Ifelge en yderligere udformning er det ogsd muligt at be-
nytte en fjerde formpart, som i en tredje arbejdsstilling
sammen med formparten 34 og den pd denne anbragte kontakt-
matte tjener til pasprejtning af kontakttaster, som kan ba-

re de nedvendige alfanumeriske tegn.

Ved de beskrevne spregjtestebeforme 1,2,1a,2a,1b,34,35,36
arbejder man ved spreoijteprocessen med en massepolstring,
hvilket wvil sige, at materialet tilﬁejebringes i overskud
fra sprejtestebemaskinen. Trykket overvdges eller requle-
res i tilslutnings- eller fordelingssystemet eller ved ud-
gangen af sprejtestebemaskinen eller umiddelbart i kanaler-
ne 10. Ved fyldning af en formhulhed sker der en trykstig-
ning, som udnyttes ved reguleringen af sprejtestebeproces-

sen.

Det er allerede blevet navnt, at man med formen ifglge fig.
7 og 8 kan fremstille en kontaktmdtte, der har en grundform
som kontaktmdtten ifelge fig. 9. Den der viste kontaktmdt-

te 40 har en bazreplade, som fortrinsvis er fremstillet af
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en spreojtestebedel af termoplastisk eller duroplastisk ma-
teriale, og som i de onskede omrdder er forsynet med om-
vendt skalformede forhejninger med huller 42. P4 oversiden
af pladen 41 findes der ringnoter 43, som forleber omkring
hullerne 42. P& undersiden er pladen 41 forsynet med af-
satser 44 omkring hullerne. Ringnoterne 43 og afsatserne
44 er forbundet ved hjzlp af i indbyrdes afstand anbragte
sma huller 45. I pladen 41 kan der endvidere findes rand-
udsparinger 46 og yderligere huller 47,48, der tjener som
montagehjzlpemidler, isar ved automatisk montage eller til

gennemfering af ledning eller fastgerelsesmidler.

I omradet for hvert hul 42 er der pa pladen 41 pasprojtet
en omvendt skdlformet del 49 af gummielastisk materiale,
is@r i varmen sterknende flydende silikone. De skalformede
dele 49 har et konisk eller klokkeformet grundlegeme, en
mellembund 50, en ringvulst 51 og centrisk inde i denne
ringvulst et pdsprejtningssted 52. Fremstillingen af den
skalformede del 49 sker atter i en sprojtestebeform 53,54,
som ligner den i fig. 8, og hvori pladen 41 indlzgges. Ved
indsprejtning af materialet fyldes det formhulrum, som be-
stemmer den skdlformede del 49, og derved fylder materialet
ogsa noten 43, afsatsen 44 og hullerne 45, sd at de skal-
formede dele 49 er sikkert forankret til pladen 41. Deref-
ter kan man pafere en metalplettering 55, som udger en kon-

takt.
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Patentkravw

1. Fremgangsmdde til fremstilling af dele af sprejtestebe-
gods 1 en sprojtestebeform, som bestdr af to eller flere
formparter (1,2,3;la,2a;34,35,36;53,54), som omslutter en
formhulhed (4;4a;37,39) for den pagazldende del af sprejte-
stebegods, i hvilken produktionsmateriale indsprejtes di-
rekte ved hjzlp af i det mindste en indsprejtningsdyse (8)
gennem en tilhegrende indgangsdbning (7;7a;7b), idet formen
tempereres til en sterkne- eller stivnetemperatur for pro-
duktionsmaterialet, som i flydende indsprejtningstilstand
har en afvigende temperatur, isar formstofmateriale eller
i varmen sterknende eller vulkaniserende materiale, k e n-
detegnet ved, at produktionsmaterrialet indsprej-
tes ved hijelp af en dysespids (9;24,25;30), som rager frem
foran dyselegemet (8), og som kan settes pd eller indferes
i indgangsdbningen (7,7a,7b) med en tilpasset diameter, og
som i sin lzngderetning kun har ringe varmeledningsevne,
og hvis lysning er mindre end 1 mmz, iszr 0,5 mmz} idet en
til dysespidsen (9;9a;24,25;30) forende tilferingskanal
(10) for indsprejtningsdysen (8) har en lysning, som udger

flere gange dysespidsens lysning.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, kendetegnet
ved, at man ved sprojtestebeprocessen overvdger og regule-
rer materialetrykket i det tilferselsomrdde, som indeholder
indsprejtningsdysens (8) tilferingskanal (10), idet man be-
nytter den trykstigning, som optrader ved den fuldstandige
fyldning af formhulheden (4,4a), som kriterium for fyldning

af formhulheden.

3. Fremgangsmade ifeglge krav 1-2, kendetegnet
ved, at man ved spreojtestebeprocessen indferer den som en-
dekanyle (9a) udformede dysespids pa indsprejtningsdysen
(8) gennem indgangsdbningen (7) i formhulheden (4), og at
man under indsprejtningen trazkker denne endekanyle ud sva-

rende til formhulhedens fyldningstilstand.
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4. Fremgangsmdde ifelge krav 1-3, kendetegnet
ved, at man ved fremstillingen af kontaktmétter med flere
omvendt skdlformede forhesjninger (49) af et i sterknet el-
ler vulkaniseret tilstand gummielastisk materiale i en form
(34-36;53,54) med en tilsvarende formhulhed for hver for-
hojning (49) indsprejter i en egen i forhold til denne for-
hojning centralt anbragt indsprejtningsdbning (7).

5. Fremgangsmade ifelge krav 4, kendetegnet
ved, at man forst sprejter enkelte kontaktpiller (38) og
derpd sprojter mattens skdlformede forhejninger pa disse.

6. Fremgangsmade ifelge krav 4-5, kendetegnet
ved, at der til kontaktmatten benyttes en b&feplade (41) af
stift materiale, som i omrddet for de pagzldende omvendt
skdlformede forhegjninger (49) har &bninger (42) og i rand-
omraderne for disse &bninger har forankringer, og pd hvil-
ken de skdalformede forhgjninger i sprejtestebeformen

(53,54) pasprejtes enkeltvis af gummielastisk materiale.

7. Sprojtestebeform til fremstilling af dele af sprojte-
stobegods efter fremgangsmaden ifelge krav 1-6, hvilken
form har to eller flere i det mindste delvis tempererbare
formparter (1,2,3,1a,2a,1b,34,35,36,53,54), som omslutter
en formhulhed (4,4a,37,39) for den pagzldende del af
sprojtestobegods,. til hvilken formhulhed der ved hj=lp af
en indsprejtningsdyse (8) gennem en tilpasset indsprejt-
ningsdbning (7,7a,7b) kan feres produktionsmateriale,
kendetegnet ved, at indsprgjtningsdysen (8) har
en frem foran dyselegemet ragende dysespids (9,9a,24,25,
30), som kan anbringes ved eller indferes i en indgangsdb-
ning (7,7a,7b) med en tilpasset diameter, og som i sin
langderetning kun har ringe varmeledningsevne, og hvis lys-
ning er mindre end 1 mm2, iser 0,5 mm2, idet en til dyse-
spidsen (9;9a;24,25;30) ferende tilferingskanal (10) for
indsprejtningsdysen (8) har en lysning, som udger flere

gange dysespidsens lysning.

‘DK 1590598
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8. Spreojtestobeform ifelge krav 7, kendetegnet
ved, at et dyselegeme (11), som indeholder tilferingskana-
len (10) og en denne omsluttende tempererkappe (16,26), med
ensartet afstand overalt griber ind i en szkabning (5) i en
formdel (1,35,36), og at bunden (6) af szkabningen (5)
skraner konisk i retning mod gennemgangsdbningen (7) for

dysespidsen (9), som rager frem foran dyselegemet (11).

9. Sprojtestobeform ifglge krav 7-8, kendeteg -
n et ved, at vegtykkelsen af kanylen (9,%a) har en ster-
relsesorden pa 0,05-0,5 mm, og at dens boring i det mindste

andrager 0,1 mm.

10. Sprojtestesbeform ifglge krav 7-9, kendeteg -
net ved, at i det mindste dysespidsen (24,25) er udfor-
met i ét stykke ved enden af indsprejtningsdysen (8) og i
det mindste i et delomrdde af sin l®ngde, iser i et omrade
med indsneringer (28,32), har vagtykkelser under 0,5 mm
til reduktion af varmestrzmningen i dysespidsens langderet-

ning.

11. ©Spreojtestebeform ifglge krav 7-10, kendeteg -
net ved, at der til en formhulhed (39) findes flere

indsprejtningsdyser (8).

12. Sprejtestobeform ifslge krav 7-11, til fremstilling af
en kontaktmatte, is@r til tastaturerne pa& regnemaskiner,
skrivemaskiner og telefoner, hvor omvendt skalformede
forhgjninger 1 deres bunddel indeholder kontaktstykker,
kendetegnet ved, at der forefindes en skifteform
(34,35,36), hvor en ferste formpart (34) sammen med en an-
den formpart (35) omslutter i slutarrangementet anbragte
formhulheder (37) for kontaktstykkerne (38), medens der i
den anden formdel (35) for hver formhulhed (37) forefindes
en indspreijtningsdyse (8), idet den ferste formpart (34) er
indstillelig i en forbindelsesstilling med en tredje form-

del (36), som sammen med den fgrste formpart (34) og de pad
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denne forblivende kontaktstykker (38) omslutter den falles
formhulhed (39) for matten og i omrddet for hver forhejning
er forsynet med en yderligere indsprejtningsdyse (8) til
samtidig indsprejtning af det materiale, som danner matten.
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