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(57) Die Erfindung wird auf dem Gebiet der Entformung der Ehtlﬁﬁungsejhrichtungen angewendet, vornehmlich in
der Polyurethan-verschaumenden Industrie. Ziel der Erfindung ist es, Teile mit minimalem Aufwand bestandig gut zu
entformen, so dald ein Verkleben der Entliftungseinrichtungen und ein Beschadigen der Formteile vermieden wird.
Das wird im wesentlichen dadurch erreicht, daB die einzelne Entliftungseinrichtung so mit einem Vakuumtiefziehteil
aus vorzugsweise Hart-Polyathylen ausgekleidet wird, daR eine sich nach oben verjiingende konische Offnung -
entsteht, wobei das Vakuumtiefziehteil in der Einbaulage am unteren und am oberen Rand so aufgebdrdelt ist und
einen festen Sitz im Formendeckel ergibt, das es leicht ausgewechselt werden kann. Durch den ausgezeichneten

- Trenneffekt der konischen Entfiiftungseinrichtung, die mit einem konischen Vakuumtiefziehteil aus Polyathylen
ausgekleidet ist, wird eine billige, leichte und qualitatsgarantierende Entformung der Entliftungseinrichtung
gewidhrleistet. ' ‘
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Titel der Erfindung

Vorrichtung im Deckel eines Schiumformwerkzeuges
fiir die Polyurethan-verschiumende Industrie- '

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung wird auf dem Gebiet der Entformung

von Entliiftungskandlen angewendet, vornehmlich in

der Polyurethan—verschéumenden Industrie, wo in
industriemdBigen Anlagen Formteile aus Polyurethan

- durch das EinschieBen von Polyurethan in gedffnete
Schiaumformwerkzeuge - geschdumt und anschliefiend ent-

"formt werdene.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, daB die Entliiftungskan&dle im Deckel
eines Schiumformwerkzeuges eine zylindrische Bohrung
bestimmten Durchmessers darstelleh.

Es sind auch EntliiftungskanZle bekannt, die keine
zylindrische Bohrung haben.

Ferner ist bekannt, daB die o.g. Entliiftungskandle

mit einem Trennmittel bzw. Trennwachs versehen wexrdene.
Das Trennwachs muB nach jeder bzw. nach relativ wenigen
Entformungen erneut in die gereinigten Entliiftungs--
kandle eingetragen werdene. |

Polyurethane besitzen eine hohe Klebkraft gégenuber
den verschiedensten Materialien.: Bisher waren daher
Tremnwachse unerldBliche Hilfsmittel, um die Ent~
1uftungskanale zu entformen.

Polyurethan klebt ohne Trennmittel an den Entluftungs-

kandlen aus Holz, Metall, Kunstharz und dergleichen.
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 Diese bekanntenvtechnischeﬁ ILosungen haben den
Nachteil, daB das Arbeiten mit den Trennmitteln
~aufwendig und arbeitskrifteintensiv ist. Im

Falle des Festklebens der Polyurethane in den
Entliiftungskandlen kann das gesamte Formtell beim
Entformen - durch Einreifen - beschidigt werden. .

Dann miissen auch die Entliftungskanéle fréi-gebohrt
und aufwendig gesdubert werden. '

7iel der Erfindung:

7iel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung im Deckel
eines Schiumformwerkzeuges zur Entformung der Ent-
luftungskanéle vornehmlich fiir die Polyurethan-ver-
schédumenden Industrie zu entwiékéln, mit der bei
minimalem Aufwand bestandig schonend entformt werden
kanﬁ, so daB die geschiumten Formteile nicht in den
Entliif tungskandlen des Schiumformwerkzeuges kleben
bleiben und ein Beschiddigen der Formteile vermieden

wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung:

EBrfindungsgemsf wird die Aufgabe dadurch geldst, daB

bei derartigen Schiumformwerkzeugen der einzelne Ent=-
liif tungskanal durch eine vierteilige Vorrichtung be-
stehend aus dem abschraubbaren Geh&8use . aus vorzugs-
weige Stahl, der auswechselbaren Einlage als Vakuumtief-
ziehteil mit aufgebdrdeltem Rand aus vorzugswelse Hart-
Polydthylen von 1 mm Starke, der fest in dem Deckel des
Schaumformwerkzeuges eingebetteten VerschluBmutter aus
vorzugsweise Stahl und der Distanzscheibe zum Ausgleich
von unterschiedlichen Dicken des Deckels des Schiumform-
werkzeuges ersetzt wird, wobel das Vakuumtiefziehtéil
vorzugsweise konisch gestaltet ist, sein unterer lichter
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Durchmesser 10 mm sowie der obere 2 mm und die Linge
des Vakuumtiefziehteiles 30 mm betrdgt.

Diese Vorrichtung bringt den Vorteil mit sich, daB
durch den ausgezeichneten Trenneffekt des konischen
Vakuumtiefziehteiles aus Hart-Polydthylen kein Fegt-
kleben der Polyurethane in den Entliiftungskandlen
erfolgt, kein Ffeiboh:en der Entliiftungskanidle not-
wendig ist und das gesamte Formteil mit std@ndig hoher
Qualitidt - ohne EinzureiBfien - hergestellt werden kann.

Dabei wird das bisher notwendige Trennwachs einschlieB-
lich seines Erwerbes und geiner Lagerung eingespart. Die
aufwendige Technologie fiir das gleichm&Bige Aufbringen
des Trennwachses in den Entliiftungskandlen eriibrigt
giche. '

Die Arbeitskrdfte fiir das Beschaffen, Lagern, Aufbringen
des Trennwachses sowie Reinigen und Freibohren der EntQ
liiftungskandle von Trennwachs und Schaumriickst&nden sind
nicht mehr dafiir erforderlich. Alle Hilfsmittel fiir das
Aufbringen des Trennwachses wie Pinsel, Lappen, Druck-
luft, Druckluftspritzpistole eriibrigen sich dafiir.

Das Entformen der Entlﬁﬁtungskanéle bringt durch den aus-
gezeichneten Trenneffekt des konischen Vakuumtiefzieh~-
teiles aus Hart-Polydthylen eine Zeiteinsparung und eine
Arbeitserleichterung mit sich.

Die sonst notwendige Nacharbeit an manchen Formteilen

- hervorgerufen durch die Besch&digung der Formteilober-
flichen durch Festkleben der Polyurethane in den Ent-
liftungskandlen - entfallt.

Der Ausschufanteil wird - im Zusammenhang mit dem Fest-
kleben der Polyurethane in den Entliiftungskanglen -
nahezu auf Null gesenkt.
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Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfilhrungs-
beispiel an Hand einer Zeilchnung dargestellt und be-

" gchrieben werden:
!

Die Zeichnung zeigt einen Mittelschnitt durch die er-
findungsgemdfe Vorrichtung im Deckel des Schaumform-
werkzeuges, wobel das Gehduse 1 in die VerschluBmutter 4
so hineingeschraubt wird, daB das konische Vakuumtief-
ziehteil 3 einen festen Sitz hat. Die Distanzscheibe 2 gleicht
unterschiedliche Starken des Deckels des Schaumformwerk-
zeuges aus. ' ‘

Die Wirkungsweise der erfindungsgemédBen Vorrichtung ist
folgende: '

Die in das gedffnete Schéumformwerkzeug'eingeschdssenen
Polyurethane beginnen zu verschiumen. Der Deckel des
Schaumformwerkzeuges wird verschlossen und verriegelte. Zu-
nichst ent¥ichen Luft und andere Gase aus der Vorrichtung
bis die verschiumten Polyurethane - durch den Druckstau des
konischem Vakuumtiefziehteiles - nur geringfiligig austreten.

Beim Entformen des geschaumten Formteiles bleibt dieses

- durch den gﬁnétigen'Trenneffekt des Vakuumtiefziehteiles
aus Polydthylen - nicht mehr an dem Entliiftungskanal kleben.
Es gibt kein Beschiddigen des Formteiles, kein Verkleben der
Entliiftungskandle und keinen Austrieb von Polyurethan aus
dem konischen Entliiftungskanal mit seinem Druckstau.

Wird das Vakuumtiefziehteil 3 beschidigt kann es leicht
durch ein neues ersetzt werden, indem das Gehduse 1 aus

dem Deckel des Schéumformwerkzeuges vollig herausgeschraubt
wird, das neue Vakuumtiefziehteil mit dem aufgebdrdelten
Rand auf die Verschlufmutter 4’gelegt und anschliefBlend das
Gehsuse 1 wieder in die VerschluBmutter 4 eingeschraubt wird.

Der groBe technische Fortschritt, den die Erfindung bringt,
zeigte sich bei einem Versuch mit der erfindungsgeméBen
Vorrichtunge.
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Dabei entfiel die sonst notwendige Naohérbeit an
manchen Formteilen - hervorgerufen durch die Be-
schidigung der Formteiloberfliche durch Festkleben
der Polyurethane in den Entliftungskanélen. '
Der AusschuBanteil ging in diesem Zusammenhang auf
Null zuriick. | |

Das sonst notwendige aufwendige Arbeiten mit dem
Trennwachs entfiel.

Die Entliiftungskandle brauchten nicht mehr freige-
bohrt werden.
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Vorrichtung im Deckel eines Schiumformwerkzeuges

in der Polyurethan-verschiumenden Industrie fiir die
Entformung des Entliiftungskanals #e% dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein vierteiliges Gebilde, besghend aus
dem abschraubbaren Gehduse 1, der auswechselbaren Ein-
lage als Vakuumtiefziehteil mit aufgeb®rdeltem Rand 3,
der fest in dem Deckel des Sch@umformwerkzeuges einge-
betteten VerschluBmutter 4 und der Distanzscheibe 2, |
senkrecht im Deckel eines Schéumfbrmwerkzeuges ange-‘

ordnet iste.

Vorrichtung nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnet, daB das
Vakuumtiefziehteil vorzugsweise konisch ist, aus Hart-
Poljéthylen—mit einer Wanddicke von 1 mm- besteht bei einer
Linge von 30 mm, einem lichten unteren Durchmesser von

10 mm und einem oberen von 2 mme

Vorrichtung nach Punkt 1 und 2 dadurch gekennzeichnet,
daB das Gehduse 1, die VerschluBmutter 4, die Distanz-
scheibe 2 vorzugsweise aus Stahl bestehen.

Hierzu 1 Seite Zeichnungs#
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