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Eine SpritzguBform flr aushdrtbare oder vulkanisie-

rende, elastomere Materialien weist ein von Formplatten
(1, 2) begrenztes Formnest (6) und eine Einspritzdise
(8’) auf, die eine von den Formplatten (1, 2) abwei-
chende Temperatur aufweist und die in einer Formplatte
(2) aufgenommen ist und im Abstand vom Formnest (6) an
einer Eintrittsbohrung (18) in einer Formplatte (2)
mindet.
Die Einspritzdise (8’) liegt im Bereich der Disen-
spitze (22) unter der Wirkung einer sie in Richtung zum
Formnest (6) hin belastenden Feder (7) an der Formplat-
te (2) an, so daB sowohl eine gute Abdichtung zwischen
der Disenspitze (22) und der Eintrittsbohrung (18) als
auch ein Ausgleich von Langendnderungen der Einspritz-
dise (8’) und der Formplatte (2) infolge von Tempera-
turschwankungen gegeben ist.
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Die Erfindquugstrifft eine SpritzguBform fir aushdrt-
bare oder vulkanisier ', elastomere Materialien mit einem von
Formplatten begrenzten Formnest und mit einer Einspritzdiise, die
eine von den Formplatten abweichende Temperatur aufweist und die
in einer Formplatte aufgenommen ist und im Bereich des am Formne-
stes an einer Eintrittsbohrung in einer Formplatte mindet.

Es ist bekannt, durch Warme vulkanisierende oder ver-
festigende elastomere Materialien, wie Fliissig-Fest-Silikon, Kau-
tschuk, Gummi usw., einem Formnest iiber einen Zufuhrkanal zuzufiih-
ren, wobei, wenn mehrere Formnester oder ein Formnest mit gréBeren
Dimensionen vorgesehen ist, auch eine Verteilerspinne verwendet
werden kann. Die Zufuhrkandle, durch die das Material in die Form-
nester unter Driicken von 1000 bis 2000 bar eingespritzt wird, und
die Formnester, die von Formplatten begrenzt werden, werden be-
heizt, so daB sich das Material rasch verfestigt bzw. wvulkani-
siert. AnschlieBend werden die SpritzguBteile von den AnguBstangen
abgetrennt. Dies hat den Nachteil, daB es dabei einerseits zu
hohen Materialverlusten kommt, da die AnguBstangen als Abfall
beseitigt werden miissen, und daB es an der Trennstelle zu uner-
wiinschten Ausrissen oder Graten kommen kann.

Um dieses Problem zu ldsen, wurde in der EP 162 037 A
vorgeschlagen, eine gekihlte Einspritzdiise durch eine beheizte
Formplatte zu fihren und an der Spitze der Einspritzdiise eine
Kaniile anzuformen, deren im Durchmesser gegebenenfalls vergroéBer-
ter Ansatzkopf in die Eintrittséffnung des Formnestes eingepaBt
ist. Durch dieses genaue Einpassen der Kaniile in die Eintrittsoff-
nung soll verhindert werden, daB8 das unter sehr hohem Druck einge-
_spritzte Material durch einen Spalt zwischen der Kaniile und der
Formplatte austritt. Da das Material, bedingt durch den hohen
Druck, aber bereits durch einen Spalt von wenigen tausendstel
Millimetern austreten kann, sind die technischen Anforderungen bei
der Herstellung der bekannten SpritzguB8form sehr hoch, was sich
auf die Herstellungskosten der SpritzguBform nachteilig auswirkt.

' Aus der AT 401 253 B ist eine SpritzguBform bekannt, bei
der die Einspritzdiise in einer mit dem Formnest in offener Ver-
bindung stehenden Vorkammer im Abstand vom Formnest mindet. Bei
dieser SpritzguBform wird zwar der hohe technische Aufwand fir das
Einpassen der Kaniile in die Eintrittséffnung des Formnestes ver-
mieden, jedoch ist es schwierig, den WarmefluB im Bereich des

Uberganges zwischen Vorkammer und Formnest sO zu steuern, daB der
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SpritzguBteil beim Entformen wvon dem Pfropfen, der sich in der
Vorkammer bildet, glatt abreiflt, so daB keine Ausbriiche oder Grate
am SpritzguBteil verbleiben. Bei einem neuerlichen Einspritzvor-
gang wird der Pfropfen dann in das Formnest eingespritzt und, wenn
das Formnest wieder gefiillt ist, bildet sich ein neuer Pfropfen,
von dem der SpritzguBBteil wieder abgetrennt werden muB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Spritz-
guBform der eingangs genannten Gattung zu schaffen, welche die
Nachteile des Standes der Technik nicht aufweist.

Geldst wird diese Aufgabe dadurch, daB die Einspritzdiise
im Bereich der Disenspitze unter der Wirkung einer sie in Richtung
zum Formnest hin belastenden Kraft an der Formplatte anliegt.

Die erfindungsgemdBe SpritzguBform weist gegeniiber der
EP 162 037 A den Vorteil auf, daB keine Kaniile verwendet werden
muB, die unter hohem technischen Aufwand in die Eintrittséffnung
des Formnestes eingepaBt werden muS.

Gegeniber der AT 401 253 B wird, abgesehen von der Ver-
meidung des oben genannten Nachteiles, der Vorteil erzielt, daB
das Wechseln der Einspritzdiise einfacher durchgefiihrt werden kann,
da der Ringraum hinter der Mindung der Einspritzdiise nicht mit
Material gefiillt ist, so daB sich beim Wechseln der Einspritzdiise
keine Probleme ergeben, wenn z.B. eine neue Einspritzdiise mit
unterschiedlichen &uBeren Abmessungen eingesetzt wird.

Dabei wird bei der erfindungsgemdBen SpritzguBform durch
die Kraft, welche die Einspritzdiise gegen die Formplatte driickt,
eine ausreichend hohe Kraft aufgebracht, um die Dichtung gegeniiber
dem Ringraum zwischen der Einspritzdiise und der Formplatte zu
~gewdhrleisten.

Auf der anderen Seite wird aber auch auf einfache Weise
gewdhrleistet, daB es auf Grund von Temperaturschwankungen der
Formplatte und/oder der Einspritzdise zu Langendnderungen kommt,
welche die exakte Positionierung der Diisenspitze im Bereich der
Eintritts6ffnung verschlechtern kénnte, da die Einspritzdiise bzw.
deren Disenspitze durch die Kraft stdndig gegen die Formplatte
gedriickt wird.

Ein weiterer Vorteil, der sich daraus ergibt, ist der,
daB MaBabweichungen bei der Herstellung der Einspritzdiise und der
Formplatte ausgeglichen werden koénnen, wodurch sich die Herstel-
lung der erfindungsgemdBen SpritzguBform vereinfachen und verbil-
ligen 1l&aBt.
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Eine bevorzugte Ausfilhrungsform der Erfindung ist da-
durch gekennzeichnet, daB die Einspritzdise durch die Kraft einer
Feder gegen die Formplatte gedrickt wird, wobei weiters bevor-
zugt ist, daB die Feder eine Tellerfeder ist.

In der Praxis kommen hdufig von der Einspritzdise ab-
nehmbare VerschleiBspitzen zum Einsatz, um die SpritzguBform auf
andere aushidrtbare oder vulkanisierende, elastomere Materialien
umzuristen.

Bei derartigen Ausfiihrungsformen ist bei der Erfindung
bevorzugt, daB8 die Feder zwischen dem DisenkOrper der Einspritzdi-
se und der VerschleiBspitze angeordnet ist und daB die VerschleiB-
spitze axial verschiebbar im DiisenkGrper gelagert ist.

Die Feder stiitzt sich dabei einerseits am DiisenkOrper
und anderseits an der VerschleiBspitze ab und drickt letztere
gegen die Formplatte im Bereich der Eintrittsbohrung.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus den iibrigen Unteranspriichen und der nachfolgenden Beschreibung
von Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen. Es zeigenjdie Fig. 1 bis 3 drei Ausfiihrungen von im
wesentlichen gleichen SpritzguBformen, die sich allerdings durch
den Anlagebereich der Diisenspitze an der Formplatte im Bereich der
Eintrittsbohrung unterscheiden, wobei Fig. 1 eine Ausfihrungsform
zeigt, bei der die Diisenspitze und die Anlagefldche an der Form-
platte abgerundet sind, Fig. 2 eine Ausfilhrungsform zeigt, bei der
eine ebene Anlagefliche zwischen der Diisenspitze und der Formplat-
te im rechten Winkel zur Liangsachse der Einspritzdise liegt und
Fig. 3 eine Ausfiihrungsform zeigt, bei der die Anlagefléache der
Formplatte kegelfdrmig und die Disenspitze abgerundet ausgebildet
ist.

Allen in den Fig. 1 bis 3 beispielhaft dargestellten
Ausfithrungsformen von erfindungsgemé&Ben SpritzguBformen ist ge-
meinsam, daB sie zwei Formplatten 1 und 2, die ein Formnest 6
umschlieBen und die beheizt werden, aufweisen. An der Riickseite
der Formplatte 2 ist eine Isolierplatte 3 vorgesehen. An die Iso-
lierplatte 3 schlieBt eine Kiihlplatte 5 an, in der eine Einspritz-
diise 8' gelagert ist. Die  Einspritzdise 8' ragt in die Isolier-
platte 3 und die Formplatte 2 bis zum Formnest 6 und liegt mit
einer Diisenspitze 22 an einer Anlagefldche 21 im Bereich einer
Eintritégohrung 18 fiir das einzuspritzende Material an.

Die Einspritzdiise 8' weist einen Diisenkdrper 8 auf, iliber
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den eine Hiilse 13 geschoben ist, die Kiihlkandle 14 nach auBen
abschlieBt, die an der AuBenwand des Diisenkdrpers 8 vorgesehen
sind. Die Kiihlkandle 14 stehen mit Bohrungen 4 in der Kihlplatte
5 in Verbindung, durch welche Kiihlflissigkeit zu- bzw. abgefiihrt
wird.

Um einen Austritt wvon Kihlflissigkeit zu wverhindern,
sind im Bereich der Kiihlplatte 5 zwei Dichtringe 9 vorgesehen,
welche die Einspritzdiise 8' gegeniiber der Kiihlplatte 5 abdichten.
Um einen Austritt von Material im Bereich des Anschlusses 19 der
Einspritzdiise zu vermeiden, ist ein Dichtring 10 vorgesehen.

Am dem Formnest 6 zugewandten Ende ist am Diisenkdrper 8
eine VerschleiBspitze 15 in axialer Richtung verschiebbar gela-
gert. Hierzu ist an der VerschleiBspitze 15 ein zylinderférmiger
Fliihrungsteil 23 angeordnet, der in einer zylindrischen Bohrung im
Diisenkérper 8 axial verschiebbar aufgenommen ist. In diesem zylin-
derférmigen Fiihrungsteil 23 ist ein Disenkegel 24 angeordnet, der
den Ubergang zwischen einer Einspritzbohrung 17 mit groéBerem
Durchmesser im Diisenk&rper 8 zu einer Spitzenbohrung 16 mit klei-
nerem Durchmesser in der Verschleifspitze 15 bildet.

Zwischen der Stirnfldche des Diisenkdrpers 8 und einer
Schulter an der VerschleiBspitze 15 ist eine Tellerfeder 7 ange-
ordnet, welche die VerschleiBspitze 15 stdandig gegen die Anlage-
fldche 21 an der Formplatte 2 driickt. An Stelle einer Tellerfeder
7 kann natirlich auch jedes beliebige andere Federelement einge-
setzt werden, das diesen Zweck erfiillt.

Alternativ kann natlirlich auch die gesamte Einspritzdiise
8' durch ein Federelement zum Formnest 6 hin gedriickt werden, das
.z.B. im Bereich des Anschlusses 19 der Einspritzdiise 8' angeordnet
ist. Diese Ausfiihrungsform kann z.B. dann zum Einsatz kommen, wenn
die Einspritzdise 8' keine abnehmbare VerschleiBspitze 15 auf-
weist.

Durch die Tellerfeder 7 wird die Diisenspitze 22 der Ver-
schleiBspitze 15 stdndig gegen die Anlage 21 im Bereich der Ein-
trittsbohrung 18 gedrickt, wodurch die Eintrittsbohrung 18 gegen-
Uber einem nach hinten anschlieBenden Ringraum 12 abgedichtet ist,
der zwischen der Isolierplatte 3 bzw. der Formplatte 2 und der
Einspritzdiise 8' zu Isolierzwecken vorgesehen ist.

Die Form der Anlage zwischen der Diisenspitze 22 und der
Anlageflache 21 kann auf verschiedene Weisen ausgefiihrt sein.

In Fig. 1 beispielsweise ist eine Ausfﬁhruhgsform darge-
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stellt, bei welcher sowohl die Diisenspitze 22 als auch die Anlage-
fliche 21 abgerundet, vorzugsweise kugelkalottenférmig mit glei-
chem Krimmungsradius, ausgebildet sind.

In Fig. 2 wiederum ist eine Ausfiihrungsform dargestellt,
bei welcher die Stirnflache der Diisenspitze 22 und die Anlagefla-
che 21 eben und im rechten Winkel zur Lingsachse der Einspritzdise
8' ausgerichtet sind.

In Fig. 3 ist schlieBlich eine Ausfithrungsform darge-
stellt, bei welcher die Anlageflédche 21 kegelfdrmig und die Diisen-
spitze 22 abgerundet ausgebildet sind.

Bei den Ausfiihrungsformen gem&S8 Fig. 1 und Fig. 2 wird
somit eine fléchige Beriihrung zwischen der Diisenspitze 22 und der
Formplatte 2 geschaffen, wogegen bei der Ausfiihrungsform gemés
Fig. 3 eine im wesentlichen linienf&érmige Beriihrung vorliegt.

Den Ausfiihrungsformen gemdB Fig. 1 und Fig. 3 wiederum
ist gemeinsam, daB sich die Diisenspitze 22 selbsttdtig an der
Formplatte 2 im Bereich der Eintrittsbohrung 18 zentriert, so daB
es nicht zu einem seitlichen Versatz zwischen Diisenmindung und
Eintrittsbohrung 18 kommen kann.

Bei alternativen, in den Zeichnungen nicht dargestellten
Ausfiihrungsformen kann auch vorgesehen sein, daB die Diisenspitze
22 kegelférmig und die Anlagefldche 21 der Formplatte 2 nach in-
nen, d.h. zur Diisenspitze 21 hin, gew&élbt abgerundet ist, oder daB
sowohl die Diisenspitze 22 als auch die Anlagefldche 21 der Form-
platte 2 kegelfdrmig ausgebildet sind.

Bei allen drei in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsformen miindet die Einspritzdiise 8' im Abstand vom Formnest 6
‘und der Durchmesser der Einspritzbohrung 17 ist groBer als der
Durchmesser der Eintrittsbohrung 18, um einen geringfiigigen seit-
lichen Versatz der Diisenspitze 22 gegeniiber der Eintrittsbohrung
18 ausgleichen zu konnen, was insbesondere bei der Ausfihrungsform
von Fig. 2 von Vorteil ist.

In einer alternativen, in den Zeichnungen nicht darge-
stellten Ausfiihrungsform kann allerdings auch vorgesehen sein, daB
die Diisenspitze 22 nahe oder unmittelbar an das Formnest 6 her-
angefitihrt ist, wobei in letzterem Fall die Eintrittsbohrung 18
auch einen groBeren Durchmesser als die Spitzenbohrung 16 aufwei-
sen Kkann.

Der Vollstidndigkeit halber wird festgehalten, daB bei
der erfindungsgemiBen SpritzguBform bei groBeren Dimensionen oder
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komplizierterer Geometrie des Formnestes auch mehr als eine Ein-
spritzdise bei einem Formnest vorgesehen sein kann.

Zusammenfassend kann ein Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung wie folgt dargestellt werden:

Eine SpritzguBform fiir aushdrtbare oder vulkanisierende,
elastomere Materialien weist ein von Formplatten 1, 2 begrenztes
Formnest 6 und eine Einspritzdiise 8' auf, die eine von den Form-
platten 1, 2 abweichende Temperatur aufweist und die in einer
Formplatte 2 aufgenommen ist und im Abstand vom Formnest (6) an
einer Eintrittsbohrung 18 in einer Formplatte 2 miindet.

Die Einspritzdise 8' liegt im Bereich der Diisenspitze 22
unter der Wirkung einer sie in Richtung zum Formnest 6 hin bela-
stenden Feder 7 an der Formplatte 2 an, so daB sowohl eine gute
Abdichtung zwischen der Diisenspitze 22 und der Eintrittsbohrung 18
als auch ein Ausgleic#von L&ngenédnderungen der Einspritzdiise 8'
und der Formplatte 2 infolge von Temperaturschwankungen gegeben
ist.
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Anspruche:

1. SpritzuguRform flir aushdrtbare oder vulkanisierbare,
elastomere Materialien mit einem von Formplatten begrenzten Form-
nest und mit einer Einspritzdiise mit einer Spitzenbohrung, die
eine von den Formplatten abweichende Temperatur aufweist und die
in einer Fdrmplatte aufgenommen ist und im Bereich des Formnestes
an einer Eintrittsbohrung in einer Formplatte mindet, dadurch
gekennzeichnet, daf die Einspritzdiuse (8') im Bereich der Disen-
spitze (22) unter der Wirkung einer sie in Richtung zum Formnest
(6) hin belastenden Kraft an der Formplatte (2) anliegt und daf
die Spitzenbohrung (16) der Einspritzdise (8') im Bereich der
Einmindung in die Eintrittséffnung (18) einen groferen Durchmesser
als die Eintrittséffnung (18) aufweist.

2. SpritzguRform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR die Einspritzdise (8') im Bereich neben der Eintrittsboh-
rung (18) an der Formplatte (2) anliegt.

3. Spritzgufform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Einspritzdise (8') durch die Kraft einer
Feder (7) gegen die Formplatte (2) gedrickt wird.

4. SpritzuguRform nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Feder (7) eine Tellerfeder ist.

5. SpritzguRform nach einen der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daR die Einspritzdise (8') eine abnehmbare
VerschleiBspitze (15) aufweist.

6. SpritzguRform nach einem der Anspruche 3 oder 4 und
5, dadurch gekennzeichnet, daff die Feder (7) zwischen dem Dlisen-
korper (8) der Einspritzdise (8') und der Verschleiflspitze (15)
angeordnet ist und daR die Diisenspitze (15) axial verschiebbar im
Dusenkérper (8) gelagert ist.

7. SpritzguRform nach einem der Anspruche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dafR die Anlagefldche (21) zwischen der
Disenspitze (22) der Einspritzdise (8') und der Formplatte (2) im
rechten Winkel zur Langsachse der Einspritzdise (8') liegt.
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8. Spritzguform nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf® die Dusenspitze (22) abgerundet ist
und die Anlageflache (21) der Formplatte (2) kegelfdrmig ausgebil-
det ist.

9. Spritzguf3form nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daR die Dusenspitze (22) und die Anlage-
flache (21) der Formplatte (2) kongruent abgerundet ausgebildet
sind.

10. SpritzgufBform nach einem der Ansprliche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf die Diusenspitze (22) kegelfdrmig und
die Anlagefldche (21) der Formplatte (2) nach innen gewdlbt abge-
rundet ist.

11. SpritzgufBform nach einem der Ansprliche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Disenspitze (22) und die Anlage-
flache (21) der Formplatte (2) kegelfdérmig ausgebildet sind.

12. SpritzguRform nach einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daff die Einspritzdise (8') im Abstand vom
Formnest (6) mundet.

13. Spritzgufform nach einem der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daf an den Anlagebereich (21, 22) der
Einspritzdise (8') an der Formplatte (2) ein Ringraum (12) an-
schlieft, der sich von der Spitze (22) der Einspritzdiuse (8') nach
hinten erweitert.

14. Spritzgufform nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf die Einspritzdise (8') an ihrem hinte-
ren Ende in einer Kihlplatte (5) der SpritzguRform gehalten ist.
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WO = Veroffentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI); weitere siche WIPO-Appl. Codes
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Folgeblatt zu 9 GM 8007/97-1

Kategorie Bezeichnung der Verdffentlichung Betreffend
(Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Anspruch
Veroffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur (soweit erforderlich)

X EP 0 344 381 A2 (SANKYO) 6. Dezember 1989 (06.12.89) 1,2,9,
*Gesamt* 11,12

A 10

X FR 2 289 324 A1 (BONE CRAVENS) 28. Mai 1976 (28.05.76) 1,8,12
*Gesamt*

A DE 15 54 847 A (PHOENIX) 29. Janner 1970 (29.01.70) *Gesamt* 1,8,12

A US 4 260 348 A (GRAHAM) 7. April 1981 (07.04.81) *Gesamt* 1,2,5,15

] Fortsetzung siehe Folgeblatt

Kategorien der angefiihrten Dokumente (dient in Anlehnung an die Kategorien bei EP- bzw. PCT-
Recherchenberichten nur zur raschen Einordnung des ermittelten Stands der Technik, stellt keine Beurteilung
der Erfindungseigenschaft dar):

»A* Veroffentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert.

»Y* Veroffentlichung von Bedeutung; die Erfindung kann nicht als neu (bzw. auf erfinderischer Tatigkeit
beruhend) betrachtet werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Versffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir den Fachmann naheliegend ist.
»X%“ Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die Erfindung kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht
als neu (bzw. auf erfinderischer Titigkeit beruhend) angesehen werden.

»P* zwischenverdffentlichtes Dokument von besonderer Bedeutung (ilteres Recht)

»&* Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.

Lindercodes:

AT = Osterreich; AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutschland;
EP = Europidisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Kénigreich (UK); JP = Japan;

RU = Russische Foderation; SU = ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von Amerika (USA);
WO = Verbffentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI); weitere siche WIPO-Appl. Codes
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