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CH  DE  FR  GB  IT  LI  SE 

©  Düse  zum  Entlüften,  Belüften  oder  Beschicken  von  Formen. 

Düse  zum  Entlüften,  Belüften  oder  Beschicken  von 
Gießereiformen  oder  Formen  für  die  Kunststoffverarbeitung 
bestehen  aus  einem  sich  in  die  Formwandung  einsetzenden 
Halteteil,  welcher  durch  eine  mit  Durchtrittsöffnungen  verse- 
hene  Düsenwand  abgeschlossen  ist.  Um  den  Durchtritt  der 
die  Düsenwand  (3)  passierenden  Medien  zu  verbessern,  ist 
die  Düsenwand  (3)  mit  einer  Folie  (4)  versehen,  welche  mit 
den  Durchtrittsöffnungen  (5)  der  Düsenwand  (3)  korrespon- 
dierende  Durchbrechungen  (6)  äufweist.  Die  Durchbrechun- 
gen  (6)  der  Folie  (4)  haben  geringere  Abmessungen  als  die 
Durchtrittsöffnungen  (5). 



Die  Erf indung  bez i eh t   sich  auf  eine  Düse  zum  E n t l ü f t e n ,   B e l ü f t e n  

oder  Beschicken  von  Formen  für  Gießereizwecke  oder  die  K u n s t s t o f f -  

v e r a r b e i t u n g .  

In  der  G i e ß e r e i i n d u s t r i e   werden  d e r a r t i g e   Düsen  für  B l a s k e r n k ä s t e n ,  

K o k i l l e n k e r n k ä s t e n   oder  Modelle  für  das  Vakmunformverfahren  e i n g e -  

s e t z t .   Auch  in  der  K u n s t s t o f f v e r a r b e i t u n g   f inden  Düsen  v i e l s e i t i g  

Verwendung.  Die  in  die  Formwandung  e i n z u s e t z e n d e n   Düsen  haben  d i e  

Aufgabe  e i n e r s e i t s   beim  Fül len  der  Form  die  Luft  schne l l   und  r e s t -  

los  a b z u l e i t e n   und  a n d e r e r s e i t s   eine  mögl ichs t   unges tö r t e   Form- 

o b e r f l ä c h e   zu  b e l a s s e n .   Beim  Bedampfen  von  Schaumstoff-Formen  wi rd  

Dampf  durch  die  Düsen  in  den  F ü l l s t o f f   der  Form  g e s c h i c k t .   Auch 

h ie r   so l len   die  Düsen  zwar  den  Durchlaß  von  Luft  oder  Dampf  g e -  
w ä h r l e i s t e n ,   aber  das  Aus t re ten   von  F ü l l s t o f f   v e r h i n d e r n .  

Gebräuchl ich   sind  Düsen  mit  einem  sich  in  die  Formwandung  e i n -  

se tzenden  H a l t e t e i l ,   welcher  zum  Formeninnenraum  hin  mit  e i n e r  

Düsenwand  abgesch lossen   i s t ,   welche  eine  V ie l zah l   von  D u r c h t r i t t s -  

öffnungen  au fwe i s t .   Am  h ä u f i g s t e n   bestehen  die  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n  

aus  p a r a l l e l e n   S c h l i t z e n .   Das  Problem  bei  d e r a r t i g e n   Düsen  b e s t e h t  

da r in ,   daß  die  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   zwar  mögl ichs t   fein  sein  s o l l e n ,  

sich  aber  nicht   v e r s t o p f e n   dürfen.   Nach  e i n e r  b e k a n n t e n   Ausführung 

(DE-PS  861  738)  so l l   durch  konische  G e s t a l t u n g   der  S c h l i t z q u e r -  

s c h n i t t e   den  beiden  Forderungen  Rechnung  ge t ragen   werden.  Beim  E i n -  

se tzen  der  Düsen  in  die  Formwand  kann  man  aber  eine  Verformung  d e r  

Düse,  insbesondere   im  Bereich  der  S c h l i t z e ,   n icht   immer  v e r m e i d e n .  



Auf  der  Rücksei te   der  Stege  zwischen  den  e i nze lnen   S c h l i t z e n   v o r g e -  

sehene  A b s t a n d s h a l t e r ,   b e i s p i e l s w e i s e   in  Form  von  Ringen  s o l l e n  

dem  abhe l fen ,   sie  behindern   aber  den  D u r c h t r i t t   der  Luft  und  b e -  

güns t igen   das  Vers topfen   der  Q u e r s c h n i t t e .   Außerdem  wird  der  H e r -  

s t e l l ungsau fwand   durch  solche  z u s ä t z l i c h e n   Tei le   e rheb l i ch   v e r -  

g röße r t   und  die  R e i n i g u n g s m ö g l i c h k e i t   v e r s c h l e c h t e r t .  

Der  Erf indung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   Düsen  mit  mögl ichst   f e i n e n  

D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   ohne  besonderen  Aufwand  h e r s t e l l e n   zu  können ,  

die  sich  nicht   l e i c h t   v e r s t o p f e n   und  t rotzdem  möglichst   fe ine  D u r c h -  

t r i t t s ö f f n u n g e n   haben  so l l en ,   sowie  in  der  Lage  sind  auch  hohen 

Drücken  s t a n d z u h a l t e n .  

Zur  Lösung  d i e s e r   Aufgabe  werden  die  Merkmale  des  l ' a t e n t a n s p r u c h e s  

v o r g e s c h l a g e n .  

Die  mit  der  Düsenwand  fes t   verbundene  Fol ie   b r i ng t   folgende  V o r t e i l e  

mit  s i c h :  

a)  In  die  Folie  können  feine  Durchbrechungen  mit  g l a t t e n   Rändern  

e i n g e s t a n z t   werden,   so  daß  sich  Sandkörner   oder  s o n s t i g e r   Form- 

s t o f f   n icht   so  l e i c h t   festklemmen  können .  

b)  Die  mit  der  Düsenwand  k ö r p e r f e s t   verbundene  Fol ie   f i x i e r t   d i e  

Stege  der  Düsenwand,  sodaß  besondere  S t a b i l i s i e r u n g s e l e m e n t e  

auf  den  S t e g r ü c k s e i t e n   nicht   mehr  nöt ig   werden .  

c)  Die  Folie  kann  aus  besonders  v e r s c h l e i ß f e s t e m   Mater ia l   ohne 

großen  Aufwand  h e r g e s t e l l t   werden  (z.B.  aus  E d e l s t a h l ) ,   um  d i e  

H a l t b a r k e i t   der  Düse  wesen t l i ch   zu  v e r l ä n g e r n .   Der  Grundkörpe r  

der  Düse  kann  deshalb  aus  b i l l i g e r e m   Ma te r i a l   (z.B.  K u n s t s t o f f )  

b e s t e h e n .  

d)  Die  räumliche  Anordnung  und  F e i n h e i t   der  Durchbrechungen  l ä ß t  

sich  weitgehend  v a r i i e r e n .  

Eine  besonders  güns t ige   Ges ta l tung   l i e g t   dann  vor,  wenn  die  D u r c h -  

brechungen  der  Fol ie   k l e i n e r   sind  a ls   die  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   d e r  

Düsenwand,  weil  S a n d p a r t i k e l ,   nachdem  sie  die  dünne  Folie  f a s t  



r e i b u n g s l o s   p a s s i e r t   haben,  in  d   f reien Raum  f a l l e n ,   welcher  d u r c h  

den  e r w e i t e r t e n   D u r c h s c h n i t t s q u e r s c h n i t t   h i n t e r   der  Fol ie   g e b i l d e t  

wird.  Auf  d iese   Weise  wird  ein  Effekt   e r z i e l t ,   welcher   den  S e l b s t -  

r e i n i g u n g s e f f e k t   der  bekannten  konischen  S c h l i t z e   noch  ü b e r t r i f f t .  

) 
In  der  Zeichnung  i s t   die  Erf indung  an  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n   d a r -  

g e s t e l l t .   Es  z e i g e n  

Fig.  1  eine  Düse  im  S c h n i t t  

Fig.  2a,  b,  c  ve r sch iedene   Ges t a l t ungen   der  D u r c h t r i t t s -  

ö f f n u n g e n  

Fig.  3  den  Bereich  e iner   D u r c h t r i t t s ö f f n u n g   im  v e r -  

g rößer ten   Maßstab 

Fig.  4,  5  eine  Düse  mit  z w e i s c h i c h t i g e r   Fol ie   im  S c h n i t t  

bzw.  in  D r a u f s i c h t  

Fig .6   eine  Düse  mit  kammartig  i n e i n a n d e r g r e i f e n d e r  

z w e i t e i l i g e r   f o l i e  

Der  aus  Aluminium,  Messing,  Automatens tahl   oder  K u n s t s t o f f   g e -  
f e r t i g t e   Grundkörper  der  Düse  bes t eh t   aus  dem  z y l i n d r i s c h e n   H a l t e -  

t e i l   1 und  der  Düsenwand  3.  Der  H a l t e t e i l   1  s e t z t   s ich  in  die  a n -  

gedeu te t e   Formwandung  2  ein,  während  die  Düsenwand  3 den  Abschluß 

zum  Formeninnenraum  b i l d e t .   Die  Düsenwand  3  i s t   mit  e iner   Folie  4 

aus  E d e l s t a h l   versehen  (z.B.  durch  Kleben).   Die  Düsenwand  3  w e i s t  

eine  V i e l z a h l   von  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   5  für  das  a b z u f ü h r e n d e  

Medium  auf.  Die  Folie   4  hat  en t sprechende   Durchbrechungen  6  m i t  

g e r i n g e r e r   Abmessung,  sodaß  die  Folie  die  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   5 

etwas  ü b e r r a g t .   Während  z.  B.  die  Düsenwand  S c h l i t z e   von  0,8  mm 

Bre i t e   hat ,   sind  die  Durchbrechungen  der  Folie  nur  0,5  mm  b r e i t .  

Die  Düsenwand  5  mit  der  Folie  6  b i l d e t   die  Begrenzung  der  Form- 

o b e r f l ä c h e   und  zwar  in  e iner   Weise,  daß  der  Ver sch le iß   der  Düse 

v e r r i n g e r t   wird  und  fe ine  Sandkörner  h i n t e r   der  Fol ie   einen  e r -  

w e i t e r t e n   Raum  vor f inden   und  sich  deshalb  nicht   f e s t s e t z e n   können.  

Die  Fol ie   s t a b i l i s i e r t   außerdem  die  Düsenwand  und  v e r h i n d e r t   s e i t -  

l i che   Verschiebungen  der  S c h l i t z s t e g e ,   d.  h.  Veränderungen  der  Durch-  

b r e c h u n g e n   5.  Die  Ges t a l t ung   der  Durchbrechungen  5 kann  u n t e r s c h i e d -  



l i c h   se in .   Fig.  2a  ze ig t   durchgehende  S c h l i t z e   7.  Fig.  2b  e b e n f a l l s  

S c h l i t z e ,   wobei  a l l e r d i n g s   die  Ste,  e 8  der  F o l i e  4   durch  einen  Quer -  

s teg  9  zur  wei te ren   S t a b i l i s i e r u n g   verbunden  s ind.   Eine  Verände rung  

der  S c h l i t z b r e i t e   durch  Verformen  der  Düse  i s t   dabei  n i ch t   mehr  mög- 

l i c h .   Wie  Fig.  2c  z e i g t ,   sind  auch  Durchbrechungen  in  Form  von 

Bohrungen  10  möglich.  Die  v e r s c h i e d e n a r t i g e n   Durchbrechungen  6  i n  

der  Fol ie   können  auf  e infache   Weise  e i n g e s t a n z t   werden.  H i e r d u r c h  

ergeben  sich  sehr  g l a t t e   Ränder.  Ein  g e r i a g e s  A b b i e g n e   der  ü b e r -  

s tehenden   Teile   11  im  Bereich  der  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   5  e r l e i c h t e r t  

das  Entnehmen  eines  h e r g e s t e l l t e n   Formkörpers.   Obwohl  es  b e r e i t s  

möglich  i s t   in  e iner   Folie  w e s e n t l i c h   f e i n e r e   Durchbrechungen  a n z u -  

br ingen   als  in  e iner   massiven  Düse  herkömmlicher   Art,  l äß t   s i c h  

der  D u r c h t r i t t s q u e r s c h n i t t   noch  dadurch  v e r k l e i n e r n ,   indem  am  ent-   ; 
weder  die  Fol ie   4  z w e i s c h i c h t i g   mit  sich  übe r schne idenden   Durch-  

brechungen  a u s f ü h r t   (Fig.  4  und  5)  oder  die  Fol ie   z w e i t e i l i g   a u s -  

f ü h r t   und  bis  auf  die  gewünschte  S c h l i t z b r e i t e   a n e i n a n d e r f ü g t   (Fig.  6 ) .  

In  der  z w e i s c h i c h t i g e n   Folie   wird  der  D u r c h t r i t t s q u e r s c h n i t t   d u r c h  

den  Bereich  13  bestimmt,  in  welchem  die  Durchbrechungen  6'  d e r  

oberen  Schicht   und  6"   der  un te ren   Schicht   ü b e r e i n a n d e r   zu  l i e g e n  

kommen.  Außer  den  d a r g e s t e l l t e n   r e c h t w i n k l i g   zue inander   l i e g e n d e n  

S c h l i t z e n   sind  auch  andere  Formen  und  g e g e n s e i t i g e   Lagen  von  Durch-  

brechungen  denkbar.   Kammartig  i n e i n a n d e r s c h i e b b a r e   Tei le   14  der  F o l i e  

gemäß  Fig.  6  er lauben  f e i n s t e   S c h l i t z b r e i t e n ,   je  nachdem  wie  d i c h t  

man  die  n e b e n e i n a n d e r l i e g e n d e n   Teil   a n e i n a n d e r f ü g t .  

Die  Fährungsnut   12  am  unteren  Ende des  H a l t e t e i l s   1  d i en t   zur  Führung 

und  J u s t i e r u n g   bei  der  F e r t i g u n g ,  d a m i t   die  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   5 

d e r   Düsenwand  3  mit  den  Durchbrechungen  6  der  Fol ie   4  beim  Verb inden  

der  beiden  Tei le   in  der  gewünschten  Weise  s t immen.  

Während  bei  Gießere i formen  das  die  Düsen  durchst rümende  Medium  aus  

dem  Formeninnenraum  nach  außen  t r i t t ,   gibt   as  andere  Fä l l e ,   bei  d e n e n  

d a s   Medium von  außen  in  die  Form  oder  dgl.  e i n g e f ü h r t   werden  s o l l .  

Die  Fol ie   wird  zweckmäßig  auf  die  ,   a u f  

welcher   das  Medium  a u f t r i t t ,   d.  h.  bei  G i e b e r e i f o r m e n  -   wie  in  den 

Figuren  d a r g e s t e l l t  -   auf  der  den    begrenzenden  S e i t e .  



In  anderen  Anwendungsbereichen,   z.  B.  beim  Bedam,  fen  von  k u n s t -  

s t o f f -Fo rmen   oder  beim  Beschicken  mi t  ,   Leim  oder  dgl.  Medien 

kann  die  Anordnung  auf  der  G e g e n s e i t e  d e r   Dusenp la t t e   zweckmäßig 

s e i n .  

) 
Bei  e ine r   mehr lagigen  Folie  (Fig.  4)  könnten  die  Durchbrechungen  

von  Lage  zu  Lage  k l e ine r   werden.  Hinter   den  größeren  D u r c h t r i t t s -  

öffnungen  5  könnten  in  der  Folie  4  a n s t a t t   j ewe i l s   e iner   k l e i n e r e n  

Durchbrechung  Nester  von  feinen  Löchern  angeordne t   se in ,   ohne  vom 

E r f i n d u n g s p r i n z i p   abzuweichen.  Die  Folie  4    t e f l o n i -  

s i e r t   oder  der  f r e i e   Lochrand  der  Folie  g e s c h l i t z t   se in ,   sodaß  e i n  

F l a t t e r n   möglich  i s t   und  damit  e r r e i c h t   wird,  daß  die  Düse  s a u b e r  

b l e i b t .  



1.  Düse  zum  E n t l ü f t e n ,   Be lüf ten   oder  Beschicken  von  Formen  f ü r  

Gießere izwecke ,   die  k u n s t s t o f f v e r a r b e i t u n g   oder  d e r g l e i c h e n ,   b e -  

s t e h e n d   aus  einem  sich  in  die  Formwandung  e i n s e t z e n d e n   H a l t e t e i l ,  

welcher  zum  Formeninnenraum  hin  mit  e iner   Düsenwand  a b g e s c h l o s s e n  

i s t ,   die  eine  Vie lzah l   von  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   a u f w e i s t ,   dadu rch  

gekennze ichen t ,   daß  die  Düsenwand  (3)  mit  e iner   Folie   (4)  v e r -  

sehen  i s t ,   welche  im  Bereich  der  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g n e   (5)  d e r  

Düsenwand  (3)  Durchbrechungen  ( )   a u f w e i s t .  

2.  Düse  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  die  Durch-  

brechungen  (6)  der  Folie  (4)  g e r i n g e r e   Abmessung  haben  als   d i e  

D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   (5)  der  Düsenwand  ( 3 ) .  

3.  Düse  nach  Anspruch  1  bis  2,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  die  D ü s e n  

wand  (3)  auf  der  den  Formhohlraum  begrenzenden  Seite  mit  d e r  

Folie  (4)  versehen  i s t .  

4.  Düse  nach  Anspruch  1  bis  2,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  die  F o l i e  

( 4 )   auf  der  I n n e n s e i t e   der  Düsenwand  (3)  au fgeb rach t   i s t .  

5.  Düse  nach  den  Ansprüchen  1  bis  4,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  d i e  

die  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   (5)  der  Düsenpla t te   (3)  ü b e r r a g e n d e n  
Teile   (11)  der  Folie   (4)  zu  den  D u r c h t r i t t s ö f  n u n g e n   (5)  hin  g e -  
neigt   s i n d .  

6.  Düse  nach  einem  der  Ansprüche  1  b i s   5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  die  Fol ie   (4)  aus  E d e l s t a h l   b e s t e h t .  

7.  Düse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  die  D u r c h t r i t t s ö f f n u n g e n   (5)  und  Durchbrechungen  ( 6 )  s c h l i t z -  

-förmig  a u s g e b i l d e t   sind,   wobei  die  s c h l i t z f ö r m i g e n   Durchbrechungen  

der  Folie  (4)  durch  mindestens   einen    (9)  u n t e r b r o c h e n  

s i n d .  



8.  Düse  nach  einem  der  Ansp rche   1  bis  7,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Folie   (4)  aus  zwei  ü b e r e i n a n d e r l i e g e n d e n   Schichten   ( 4 ' ,  

4 ' ' )   b e s t e h t ,   deren  Durchbrechungen  (6 ' ,   6 ' ' )   sich  ü b e r s c h n e i d e n .  

9.  Düse  nach  einem  der  Ansp rche   1  bis  8,  daaurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Fol ie   (4)  aus  zwei  n e b e n e i n a n d e r l  iegenden  kammar t igen  

T e i l f o l i e n   b e s t e h t ,   deren    (15)  sich  bis  auf  die  gewünschte  

S p a l t b r e i t e   der  Durchbrechungen  (6)  i n e i n a n d e r f ü g e n .  

10.  Düse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  H a l t e t e i l   (1)  an  der  der  Düsenwand  (3)  abgewandten  S e i t e  

mit  e ine r   Führungsnut   (12)  versehen  i s t .  
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