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Ansaugschlauches unter Verwendung derselben

(57) Hauptanspruch:
schlauch, aufweisend:
eine obere Form (110) und eine untere Form (120), welche
gemeinsam eine duflere Gestalt des Ansaugschlauches (H)
bilden;

Gleitformteile (130, 140), welche mit der oberen Form (110)
und der unteren Form (120) derart gekuppelt sind, dass sie
mit diesen eine Aushdhlung (101) darin bilden; und

einen Hauptkern (150), der in die Aushéhlung (101) einge-
setzt ist, um eine innere Gestalt des Ansaugschlauches (H)
zu bilden,

wobei der Hauptkern (150) aufweist:

einen ersten Kern (151), der einen an der einen Seite seines
AuBenumfangs ausgebildeten Balgabschnitt (153) aufweist
und derart vorgesehen ist, dass er mittels eines beweglichen
Elements (160) vertikal bewegbar ist,

einen zweiten Kern (155), der derart vorgesehen ist, dass er
mit dem ersten Kern (151) gekuppelt werden kann, und des-
sen AuRenumfang von den Gleitformteilen (130, 140)
umschlossen ist, und

ein Luftzufihrelement (170), das, nachdem das Spritzgie-
Ren des Ansaugschlauches (H) vollendet ist und die obere
Form (110) und die untere Form (120) voneinander getrennt
sind, Druckluft durch den zweiten Kern (155) hindurch derart
zufuihrt, dass der erste Kern (151) von dem Ansaugschlauch
(H) getrennt wird.

SpritzgielRform fur einen Ansaug-

w0 LB 100
T /
1183
161
\\‘ -
151 =
1201 | 10
150- - Jug
13071 T
1i




DE 10 2011 051 296 B4 2022.05.12

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine SpritzgielRform fur
einen Ansaugschlauch und ein Verfahren zur Her-
stellung eines Ansaugschlauches unter Verwendung
derselben, und insbesondere eine Spritzgiel3form fur
einen Ansaugschlauch, die ein Endprodukt des
Ansaugschlauches von einem Hauptkern zum Zeit-
punkt des Trennens einer Form automatisch trennt,
nachdem das SpritzgieRen vollendet ist, und ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Ansaugschlauches
unter Verwendung derselben.

[0002] Im Allgemeinen sind Kraftstoff und Luft erfor-
derlich, um einen Motor zu betreiben, der eine Leis-
tungsquelle beim Fahren eines Fahrzeuges ist, und
Kaltluft (Frischluft), die der Motor benétigt, wird dem
Motor von der AulRenseite des Fahrzeuges Uber ein
Ansaugsystem zugefihrt.

[0003] Hierbei verwendet das Ansaugsystem einen
Ansaugschlauch, der einen Luftfilter mit dem Motor
derart verbindet, dass er zum Filtern von Fremdkor-
pern, wie Staub oder Sand, die in der von der Aul3en-
seite des Fahrzeuges eingefiihrten Luft enthalten
sind, und zum Isolieren von Vibrationen dient, die
von dem Motor erzeugt werden.

[0004] Als Materialien des in dem Ansaugsystem
des Motors verwendeten Ansaugschlauches werden
Gummi, thermoplastisches Elastomer (TPE) und
eine Mischung aus thermoplastischem Elastomer
(TPE) und Polypropylen (PP) verwendet. Von diesen
wird, da thermoplastisches Elastomer (nachfolgend
als TPE bezeichnet) ein geringeres Gewicht und
eine hervorragendere Haltbarkeit als Gummi hat, im
Allgemeinen TPE verwendet.

[0005] Der Ansaugschlauch aus TPE wird durch
SpritzgieRen hergestellt, und eine beim SpritzgielRen
verwendete SpritzgieRform weist eine obere und
eine untere Form auf, die getrennt konfiguriert sind,
um eine dulere Gestalt des Ansaugschlauches zu
formen, und die, wenn sie miteinander gekuppelt
sind, eine Aushéhlung und einen Hauptkern aufwei-
sen, der in der Aushdhlung zwischen der oberen und
der unteren Form angeordnet ist und eine innere
Gestalt des Ansaugschlauches formt.

[0006] Geschmolzenes TPE-Material wird liber eine
SpritzgieBmaschine, die das geschmolzene Material
aufnimmt und einspritzt, in die wie oben konfigurierte
SpritzgielRform eingespritzt, um den Ansaugschlauch
zu formen, und wenn das SpritzgieRen vollendet ist,
werden die obere und die untere Form voneinander
getrennt, und der Hauptkern wird von der Aushéh-
lung der getrennten oberen und unteren Form
getrennt.
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[0007] Anschlielend zieht eine Bedienperson den
fertig gegossenen Ansaugschlauch von dem Haupt-
kern an seinem AulRenumfang ab.

[0008] Hierbei blast, da es infolge einer in dem
Ansaugschlauch gebildeten Balgform schwierig ist,
den Ansaugschlauch direkt von dem Hauptkern
abzuziehen, die Bedienperson den Ansaugschlauch
mittels Druckluft auf, um den Ansaugschlauch von
dem Hauptkern abzuziehen.

[0009] Das heildt, beim Abziehen des Ansaug-
schlauches von dem Hauptkern wird zuerst eine
Lésemanschette, die mit einer Druckluftpistole ver-
bunden ist, die Druckluft zufiihrt, zwischen dem
Hauptkern und dem Ansaugschlauch eingesetzt,
wahrend sie eine Lo&sehille abdeckt, welche die
Balgform des Ansaugschlauches bedeckt, und ein
Léseband wird gebunden, um einen Raum zwischen
dem Ansaugschlauch und der Ld&semanschette
abzudichten.

[0010] In diesem Zustand betétigt die Bedienperson
die Druckluftpistole, um Druckluft zwischen dem
Hauptkern und dem Ansaugschlauch zuzufiihren,
um den Ansaugschlauch aufzublasen, und zieht
den Ansaugschlauch zwangslaufig von dem Haupt-
kern ab, um den Ansaugschlauch zu trennen.

[0011] In diesem Falle dient die Lésehllle zum Ver-
hindern, dass ein Balg des Ansaugschlauches derart
UbermaRig aufgeblasen wird, dass er infolge der
Zufuhr von Druckluft beschadigt werden kann.

[0012] Jedoch wird bei dem bekannten SpritzgielRen
fur den Ansaugschlauch die Arbeitszeit erhoht, da
die Bedienperson zwangslaufig durch die oben
genannten mehreren Arbeitsprozesse das Endpro-
dukt des Ansaugschlauches von dem Hauptkern
abziehen muss, nachdem das Spritzgielen des
Ansaugschlauches vollendet ist.

[0013] Ferner muss infolge der Form des Balges
eine zusatzliche Ausristung, wie die Ldsehllle, die
Druckluftpistole, die L6semanschette und das Lose-
band, verwendet werden, um den fertig gegossenen
Ansaugschlauch von dem Hauptkern abzuziehen,
wodurch die Herstellungskosten erhéht werden, und
wenn die zugefihrte Druckluft den Ansaugschlauch
Ubermalig aufblast, wird zu dem Zeitpunkt, wo die
Bedienperson zwangslaufig den Ansaugschlauch
direkt abzieht, die Grolke des Endproduktes veran-
dert, so dass die Gebrauchsfahigkeit verschlechtert
wird und die Fehlerquote erhdht wird.

[0014] Die US 2006/0 125 149 A1 beschreibt eine
SpritzgieRform fir einen Ansaugschlauch, aufwei-
send eine obere Form und eine untere Form, welche
gemeinsam eine aulere Gestalt des Ansaugschlau-
ches bilden, ein Gleitformteil, welches mit der oberen
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Form und der unteren Form derart gekuppelt ist,
dass es mit diesen eine Aushdhlung darin bildet,
und einen Hauptkern, der in die Aushéhlung einge-
setzt ist, um eine innere Gestalt des Ansaugschlau-
ches zu bilden, wobei der Hauptkern einen ersten
Kern, der einen an der einen Seite seines Au3enum-
fangs ausgebildeten Balgabschnitt aufweist, einen
zweiten Kern, der derart vorgesehen ist, dass er mit
dem ersten Kern gekuppelt werden kann, und ein
Luftzufiihrelement aufweist, das Druckluft durch den
ersten Kern hindurch derart zufiihrt, dass der erste
Kern von dem Ansaugschlauch getrennt wird.

[0015] Eine weitere SpritzgielRSform fir einen
Ansaugschlauch ist aus der US 2009/0 152 770 A1
bekannt.

[0016] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Spritz-
gielform fir einen Ansaugschlauch und ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Ansaugschlauches unter
Verwendung derselben zu schaffen, bei denen
ohne zusatzliche Ausristung der Herstellungspro-
zess vereinfacht wird und die Herstellungskosten
verringert werden, wahrend die Gebrauchsfahigkeit
des Ansaugschlauches verbessert wird.

[0017] Die Aufgabe wird gemaf der Erfindung durch
eine Spritzgief3form fiir einen Ansaugschlauch nach
den Merkmalen aus dem Anspruch 1 sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Ansaugschlauches
nach den Merkmalen aus dem Anspruch 6 gel6st.
Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteran-
sprichen beschrieben.

[0018] GemaR einem Aspekt der Erfindung ist eine
Spritzgieform fir einen Ansaugschlauch vorgese-
hen, aufweisend eine obere Form und eine untere
Form, die miteinander verbindbar vorgesehen sind,
um eine dullere Gestalt des Ansaugschlauches bil-
den, Gleitformteile, welche mit der oberen Form und
der unteren Form derart gekuppelt sind, dass sie mit
diesen eine Aushdhlung darin bilden, und einen
Hauptkern, der in die Aushdhlung eingesetzt ist, um
eine innere Gestalt des Ansaugschlauches zu bilden,
wobei der Hauptkern einen ersten Kern, der einen an
der einen Seite seines Aulienumfangs ausgebildeten
Balgabschnitt aufweist und derart vorgesehen ist,
dass er mittels eines beweglichen Elements vertikal
bewegbar ist, einen zweiten Kern, der derart vorge-
sehen ist, dass er mit dem ersten Kern gekuppelt
werden kann, und dessen Auflenumfang von den
Gleitformteilen umschlossen ist, und ein Luftzufiihr-
element aufweist, das Druckluft durch den zweiten
Kern hindurch derart zufiihrt, dass der erste Kern
von dem Ansaugschlauch getrennt wird, nachdem
die obere Form von der unteren Form voneinander
getrennt sind und das Spritzgiellen des Ansaug-
schlauches vollendet ist.
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[0019] Das Luftzufiihrelement kann einen Luftkom-
pressor, ein Luftzufihrrohr, das in Langsrichtung in
dem zweiten Kern ausgebildet ist, und einen Luftaus-
lass aufweisen, der mit dem Luftzufihrrohr verbun-
den ist und derart ausgebildet ist, dass er die durch
das Luftzufihrrohr hindurch eingefiihrte Druckluft
zwischen dem Hauptkern und dem fertig gegosse-
nen Ansaugschlauch auslasst.

[0020] Das bewegliche Element kann einen Monta-
geblock, der mit dem ersten Kern gekuppelt ist, eine
Betatigungsstange, die mit dem Montageblock ver-
bunden ist, und einen Betatigungszylinder aufwei-
sen, der mit der Betatigungsstange verbunden ist,
um den Montageblock zu bewegen.

[0021] An dem ersten Kern kann der Balgabschnitt
eine dreieckige oder sdgezahnartige Querschnitts-
form haben.

[0022] Der zweite Kern kann mit der Unterseite des
ersten Kernes gekuppelt sein und in einer gekrimm-
ten Form ausgebildet sein, die in einem vorbestimm-
ten Winkel zu der Basis des ersten Kernes gebogen
ist.

[0023] GemalR einem anderen Aspekt der Erfindung
ist ein Verfahren zur Herstellung eines Ansaug-
schlauches mittels einer Spritzgie3form fir einen
Ansaugschlauch vorgesehen, wobei das Verfahren
aufweist: (a) Verbinden der oberen Form mit der
unteren Form in einem Zustand, in dem der erste
Kern und der zweite Kern miteinander gekuppelt
sind, (b) Einspritzen von geschmolzenen Materialien
in die verbundene Spritzgief3form, und (c) Trennen
des Ansaugschlauches durch Zufiihren von Druckluft
zwischen dem fertig gegossenen Ansaugschlauch
und dem Hauptkern, nachdem die obere Form und
die untere Form voneinander getrennt sind.

[0024] In Schritt (c) kann die Druckluft zwischen
dem ersten Kern und dem fertig gegossenen
Ansaugschlauch durch Betétigen des Luftzufiihrele-
ments zugeflhrt werden, und in einem Zustand, in
dem die zugefuhrte Druckluft den Ansaugschlauch
aufbldst, um einen Raum zwischen dem ersten
Kern und dem Ansaugschlauch zu bilden, kann sich
ein mit dem ersten Kern verbundener Betatigungszy-
linder zurtick bewegen, um den ersten Kern von dem
Ansaugschlauch zu trennen.

[0025] Bei einer Spritzgiel3form flir einen Ansaug-
schlauch und bei einem Verfahren zur Herstellung
eines Ansaugschlauches unter Verwendung dersel-
ben gemafl den verschiedenen Aspekten der Erfin-
dung ist ein Hauptkern derart zweigeteilt, dass ein
fertig gegossener Ansaugschlauch automatisch von
dem Hauptkern abgezogen werden kann, nachdem
das SpritzgieRen vollendet ist, und ein Luftzufiihrele-
ment ist derart konfiguriert, dass es Druckluft zwi-
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schen dem Hauptkern und dem fertig gegossenen
Ansaugschlauch zuftihrt, um den Ansaugschlauch
automatisch ohne eine zusatzliche Abziehausris-
tung von dem Hauptkern abzuziehen, wodurch der
gesamte Herstellungsprozess vereinfacht wird und
die Herstellungskosten reduziert werden.

[0026] Ferner wird der zweiteilige Hauptkern leicht
von dem Ansaugschlauch getrennt, dessen Gesamt-
gewicht reduziert ist, und das SpritzgieRen wird
durch Verandern und Anpassen der Form eines Bal-
ges des Ansaugschlauches vollendet, so dass die
Bearbeitbarkeit verbessert wird und im Vergleich
zum Stand der Technik verhindert wird, dass der
Ansaugschlauch Gbermaflig aufgeblasen wird,
wodurch die Gebrauchsfahigkeit des Ansaugschlau-
ches verbessert wird.

[0027] Die Erfindung wird mit Bezug auf die Zeich-
nung naher erldutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Spritzgie3form
fir einen Ansaugschlauch gemaR einer bei-
spielhaften Ausfihrungsform der Erfindung;

Fig. 2 eine Seitenansicht der Spritzgie3form aus
Fig. 1;

Fig. 3 eine perspektivische Explosionsansicht
der Spritzgief3form aus Fig. 1;

Fig. 4 ein Blockdiagramm, das ein Verfahren zur
Herstellung eines Ansaugschlauches unter Ver-
wendung der Spritzgiel3form gemal einer bei-
spielhaften Ausfiihrungsform der Erfindung dar-
stellt; und

Fig. 5 bis Fig. 7 Ansichten zur Erlduterung der
Arbeitsschritte des Verfahrens zur Herstellung
eines Ansaugschlauches unter Verwendung
der Spritzgief3form gemaf einer beispielhaften
Ausfihrungsform der Erfindung.

[0028] Mit Bezug auf die Fig. 1 bis Fig. 3 ist bei einer
SpritzgielRform 100 fir einen Ansaugschlauch und
einem Verfahren zur Herstellung eines Ansaug-
schlauches unter Verwendung derselben geman
einer beispielhaften Ausfiihrungsform der Erfindung
ein Hauptkern 150 derart zweiteilig entfernbar, dass
ein fertig gegossener Ansaugschlauch H (Fig. 5) von
dem Hauptkern 150 abgezogen werden kann, nach-
dem das SpritzgielRen vollendet ist. AulRerdem ist ein
Luftzufiihrelement 170, das Druckluft zwischen dem
Hauptkern 150 und dem fertig gegossenen Ansaug-
schlauch H zufiihrt, derart konfiguriert, dass der
Ansaugschlauch H automatisch ohne eine zusatzli-
che Abziehausrustung von dem Hauptkern 150
abgezogen wird, wodurch der gesamte Herstellungs-
prozess verklrzt wird und die Herstellungskosten
verringert werden.

[0029] Zu diesem Zweck weist die Spritzgiel3¢form
100 far den Ansaugschlauch gemaR einer beispiel-
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haften Ausfuhrungsform der Erfindung im Wesentli-
chen eine obere Form 110 und eine untere Form 120,
die getrennt konfiguriert sind, um eine duRere Gestalt
des Ansaugschlauches H zu formen, Gleitformteile
130 und 140, welche die obere Form 110 und die
untere Form 120 und eine Aushdhlung 101 darin bil-
den, und einen Hauptkern 150 auf, der in die Aushdh-
lung 101 eingesetzt ist, um eine innere Gestalt des
Ansaugschlauches H zu bilden, wie in den Fig. 1 bis
Fig. 3 gezeigt ist.

[0030] Die Spritzgiefform 100 mit der oben
beschriebenen Konfiguration nimmt geschmolzenes
Material von einer SpritzgieBmaschine (nicht
gezeigt) auf, um das Spritzgiellen zu erzielen.

[0031] Hierbei weist der Hauptkern 150 gemaR der
beispielhaften Ausfihrungsform der Erfindung einen
ersten Kern 151 und einen zweiten Kern 155 auf.

[0032] Der erste Kern 151 weist einen an der einen
Seite seines Aulienumfangs ausgebildeten Balgab-
schnitt 153 auf und ist derart vorgesehen, dass er
mittels eines beweglichen Elements 160 vertikal
bewegbar ist.

[0033] Der Balgabschnitt 153 kann am Umfang eine
dreieckige oder sagezahnartige Querschnittsform
haben, wie in Fig. 3 gezeigt ist. Wenn der Balgab-
schnitt 153 eine solche Form hat, wird der Vorgang
des Abziehens des Ansaugschlauches H erleichtert,
und es ist mdglich, die Flexibilitdt des Ansaugschlau-
ches H sicherzustellen.

[0034] Gemall einer beispielhaften Ausflihrungs-
form weist das bewegliche Element 160 einen Mon-
tageblock 161, der mit dem ersten Kern 151 gekup-
pelt ist, eine Betadtigungsstange 163, die mit dem
Montageblock 161 verbunden ist, und einen Betati-
gungszylinder 165 auf, der mit der Betatigungs-
stange 163 verbunden ist, um den Montageblock
161 zu bewegen.

[0035] Aufierdem ist der zweite Kern 155 derart vor-
gesehen, dass er mit dem ersten Kern 151 gekuppelt
werden kann, und der AulRenumfang des zweiten
Kernes 155 wird von den Gleitformteilen 130 und
140 umschlossen.

[0036] Hierbei kann der zweite Kern 155 in einer
gekrimmten Form ausgebildet sein, die in einem vor-
bestimmten Winkel zu der Basis des ersten Kernes
151 gebogen ist.

[0037] Gemall einer beispielhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung ist das Luftzufihrelement 170 in
dem zweiten Kern 155 derart konfiguriert, dass es
Druckluft zwischen dem ersten und dem zweiten
Kern 151 und 155 zuflihrt, die miteinander und mit
dem Ansaugschlauch H gekuppelt sind, nachdem
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das Spritzgieflen des Ansaugschlauches H vollendet
ist.

[0038] Das Luftzufiihrelement 170 weist einen Luft-
kompressor 171, ein Luftzufihrrohr 173 und einen
Luftauslass 175 auf. Diese Bauteile werden nachfol-
gend ausflhrlich beschrieben.

[0039] Zuerst kann der Luftkompressor 171 an der
AuBenseite der SpritzgielRform 100 installiert wer-
den.

[0040] Gemaly einer beispielhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist das Luftzufiihrrohr 173 in
Langsrichtung des zweiten Kernes 155 in diesem
ausgebildet.

[0041] Aulerdem ist der Luftauslass 175 mit dem
Luftzufihrrohr 173 verbunden und an der oberen Fla-
che des zweiten Kernes 155 ausgebildet, um die
durch das Luftzufiihrrohr 173 hindurch eingeflhrte
Druckluft zwischen dem Hauptkern 150 und dem fer-
tig gegossenen Ansaugschlauch H auszulassen.

[0042] Nachfolgend wird der Betrieb des wie oben
konfigurierten Luftzufiihrelements 170 beschrieben.

[0043] Zuerst wird, wenn die obere Form 110 und
die untere Form 120 voneinander getrennt sind,
nachdem das Spritzgieen des Ansaugschlauches
H vollendet ist, die von dem Luftkompressor 171
zugefiihrte Druckluft durch das Luftzufihrrohr 173
hindurch an dem Luftauslass 175 des zweiten Ker-
nes 155 ausgelassen.

[0044] Hierbei werden in dem Zustand, in dem der
erste Kern 151 und der zweite Kern 155 miteinander
verbunden sind, die obere Form 110 und die untere
Form 120 voneinander getrennt, danach bewegt sich
der Betéatigungszylinder 165 des beweglichen Ele-
ments 160 minutiés zurlck, um einen winzigen
Spalt zwischen dem ersten Kern 151 und dem zwei-
ten Kern 155 zu bilden, und anschlielfend wird
Druckluft zwischen dem Hauptkern 150 und dem fer-
tig gegossenen Ansaugschlauch H eingefiihrt, indem
sie durch den Luftauslass 175 und den Spalt hin-
durchtritt.

[0045] Obwohl in der beispielhaften Ausfiihrungs-
form das Luftzufihrelement 170 in dem zweiten
Kern 155 konfiguriert ist, ist die Erfindung nicht
darauf beschrankt, und das Luftzufiihrelement 170
kann in dem ersten Kern 151 konfiguriert sein, und
die Positionen des Luftzuflihrrohres 173 und des
Luftauslasses 175 sowie die Anzahl der Luftzufihr-
rohre 173 und der Luftauslasse 175 kdnnen modifi-
ziert werden.

[0046] Nachfolgend wird mit Bezug auf die Fig. 4 bis
Fig. 7 ein Verfahren zur Herstellung eines Ansaug-
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schlauches unter Verwendung der SpritzgiefRform
100 gemal einer beispielhaften Ausfiihrungsform
der Erfindung ausfihrlich beschrieben.

[0047] Das Verfahren zur Herstellung eines
Ansaugschlauches unter Verwendung der Spritz-
gielform 100 fir den Ansaugschlauch gemaR einer
beispielhaften Ausfiihrungsform der Erfindung
umfasst (a) Verbinden der oberen Form 110 mit der
unteren Form 120 in einem Zustand, in dem der erste
Kern 151 und der zweite Kern 155 miteinander
gekuppelt sind, (b) Einspritzen von geschmolzenem
Material von einer SpritzgieRmaschine in die verbun-
dene Spritzgielform 100, und (c) Trennen des
Ansaugschlauches H durch Zufiihren von Druckluft
zwischen dem fertig gegossenen Ansaugschlauch
H und dem Hauptkern 150.

[0048] Zuerst werden in Schritt S100 in einem
Zustand, in dem der erste Kern 151 und der zweite
kern 155 in der Aushéhlung 101 der oberen Form
110 miteinander gekuppelt sind, die obere Form
110 und die untere Form 120 miteinander verbun-
den, und danach wird in Schritt S200 das geschmol-
zene Material von der SpritzgieBmaschine in die ver-
bundene Spritzgiel3form 100 eingespritzt.

[0049] Auflerdem wird in Schritt S300, wenn das
Einspritzen von der SpritzgieBmaschine vollendet
ist und das Spritzgieflen des Ansaugschlauches H
in der SpritzgieRform 100 abgeschlossen ist, der fer-
tig gegossene Ansaugschlauch H von dem Haupt-
kern 150 getrennt, um das Abziehen zu vollenden.

[0050] Wie in den Fig. 5 und Fig. 6 gezeigt, werden
in Schritt S300 die obere Form 110 und die untere
Form 120 voneinander getrennt, und anschlieRend
wird durch Betdtigen des Luftzuflihrelements 170
Druckluft zwischen dem Hauptkern 150 und dem fer-
tig gegossenen Ansaugschlauch H zugefihrt.

[0051] Daher blast die durch das Luftzufihrelement
170 hindurch zugeflhrte Druckluft den Ansaug-
schlauch H auf, um einen Raum zwischen dem ers-
ten Kern 151 und dem Ansaugschlauch H zu bilden.

[0052] In diesem Zustand bewegt sich, wie in Fig. 7
gezeigt, der Betatigungszylinder 165 des bewegli-
chen Elements 160 zuruck, um die Betatigungs-
stange 163 zuriick zu bewegen, und infolgedessen
wird der erste Kern 151, der Uber den Montageblock
161 mit der Betatigungsstange 163 verbunden ist,
durch die sich zurtick bewegende Betatigungsstange
163 von dem fertig gegossenen Ansaugschlauch H
getrennt.

[0053] Die von dem Luftkompressor 171 zugeflhrte
Druckluft wird durch den an der oberen Flache des
zweiten Kernes 155 ausgebildeten Luftauslass 175
hindurch ausgelassen, um den fertig gegossenen
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Ansaugschlauch H aufzublasen. Wenn der Ansaug-
schlauch H aufgeblasen wird, wird der Raum zwi-
schen dem fertig gegossenen Ansaugschlauch H
und dem Hauptkern 150 gebildet. Zu diesem Zeit-
punkt wird der erste Kern 151 durch den Betrieb
des beweglichen Elements 160 derart bewegt, dass
er von dem Ansaugschlauch H getrennt werden
kann.

[0054] Das heifl’t, mit dem Verfahren gemafly der
Erfindung werden die obere Form 110 und die untere
Form 120 voneinander getrennt, und danach wird der
erste Kern 151 automatisch ohne einen manuellen
Vorgang durch eine Bedienperson von dem fertig
gegossenen Ansaugschlauch H getrennt, wodurch
die Arbeitszeit reduziert wird und die Bearbeitbarkeit
verbessert wird.

[0055] Dementsprechend wird bei der Spritzgiel-
form 100 fir den Ansaugschlauch mit der oben
beschriebenen Konfiguration und bei dem Verfahren
zur Herstellung eines Ansaugschlauches unter Ver-
wendung derselben gemaR einer beispielhaften Aus-
fihrungsform der Erfindung ein Hauptkern 150 in
einen ersten Kern 151 und einen zweiten Kern 155
derart zweigeteilt, dass ein fertig gegossener
Ansaugschlauch H automatisch von dem Hauptkern
150 abgezogen werden kann, nachdem das Spritz-
giel3en vollendet ist, und ein Luftzufihrelement 170,
das Druckluft zwischen dem Hauptkern 150 und dem
fertig gegossenen Ansaugschlauch H zuflhrt, ist in
dem zweiten Kern 155 konfiguriert, um den Ansaug-
schlauch H automatisch ohne eine zusatzliche
Abziehausristung von dem Hauptkern 150 abzuzie-
hen, wodurch der gesamte Herstellungsprozess ver-
einfacht wird und die Herstellungskosten reduziert
werden.

[0056] Ferner wird der erste Kern 151 des zweiteili-
gen Hauptkerns 150 leicht von dem Ansaugschlauch
H getrennt, dessen Gesamtgewicht reduziert ist, und
das SpritzgieRen wird durch Formen der Gestalt
eines Balges des Ansaugschlauches H mit einer
dreieckigen oder sagezahnartigen Form vollendet,
wodurch die Bearbeitbarkeit verbessert wird.

[0057] Zur Vereinfachung der Erlauterung und
genauen Definition der beigefligten Anspriiche wer-
den die Begriffe ,oben“ und ,unten” verwendet, um
die Merkmale der beispielhaften Ausfiihrungsformen
in Bezug auf ihre Positionen in den Figuren zu
beschreiben.

Bezugszeichenliste

100 Spritzgiel3form
101 Aushdhlung
110 obere Form
120 untere Form

6/14

130, 140 Gleitformteil

150 Hauptkern

151 erster Kern

153 Balgabschnitt

155 zweiter Kern

160 bewegliches Element
161 Montageblock

163 Betatigungsstange
165 Betatigungszylinder
170 Luftzufihrelement
171 Luftkompressor

173 Luftzuflhrrohr

175 Luftauslass

H Ansaugschlauch

Patentanspriiche

1. Spritzgiel3form fur einen Ansaugschlauch,
aufweisend:
eine obere Form (110) und eine untere Form (120),
welche gemeinsam eine &dufere Gestalt des
Ansaugschlauches (H) bilden;
Gleitformteile (130, 140), welche mit der oberen
Form (110) und der unteren Form (120) derart
gekuppelt sind, dass sie mit diesen eine Aushdhlung
(101) darin bilden; und
einen Hauptkern (150), der in die Aushdhlung (101)
eingesetzt ist, um eine innere Gestalt des Ansaug-
schlauches (H) zu bilden,
wobei der Hauptkern (150) aufweist:
einen ersten Kern (151), der einen an der einen
Seite seines Auflenumfangs ausgebildeten Balgab-
schnitt (153) aufweist und derart vorgesehen ist,
dass er mittels eines beweglichen Elements (160)
vertikal bewegbar ist,
einen zweiten Kern (155), der derart vorgesehen ist,
dass er mit dem ersten Kern (151) gekuppelt wer-
den kann, und dessen Aufienumfang von den Gleit-
formteilen (130, 140) umschlossen ist, und
ein Luftzufihrelement (170), das, nachdem das
SpritzgieRen des Ansaugschlauches (H) vollendet
ist und die obere Form (110) und die untere Form
(120) voneinander getrennt sind, Druckluft durch
den zweiten Kern (155) hindurch derart zufihrt,
dass der erste Kern (151) von dem Ansaugschlauch
(H) getrennt wird.

2. Spritzgiefform nach Anspruch 1, wobei das
Luftzufihrelement (170) aufweist:
einen Luftkompressor (171);
ein Luftzufihrrohr (173), das in Langsrichtung in
dem zweiten Kern (155) ausgebildet ist; und
einen Luftauslass (175), der mit dem Luftzuftihrrohr
(173) verbunden ist und derart ausgebildet ist, dass
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er die durch das Luftzufuhrrohr (173) hindurch ein-
gefiihrte Druckluft zwischen dem Hauptkern (150)
und dem fertig gegossenen Ansaugschlauch (H)
auslasst.

3. SpritzgieRform nach Anspruch 1, wobei das
bewegliche Element (160) aufweist:
einen Montageblock (161), der mit dem ersten Kern
(151) gekuppelt ist;
eine Betatigungsstange (163), die mit dem Monta-
geblock (161) verbunden ist; und
einen Betatigungszylinder (165), der mit der Betati-
gungsstange (163) verbunden ist, um den Montage-
block (161) zu bewegen.

4. Spritzgief3form nach Anspruch 1, wobei der
Balgabschnitt (153) an dem ersten Kern (151) eine
dreieckige oder sagezahnartige Querschnittsform
hat.

5. SpritzgielAfform nach Anspruch 1, wobei der
zweite Kern (155) mit der Unterseite des ersten Ker-
nes (151) gekuppelt ist und in einer gekrimmten
Form ausgebildet ist, die in einem vorbestimmten
Winkel zu der Basis des ersten Kernes (151) gebo-
gen ist.

6. Verfahren zur Herstellung eines Ansaug-
schlauches mittels der SpritzgieRform fiir einen
Ansaugschlauch nach einem der Anspriiche 1 bis
5, aufweisend:

(a) Verbinden der oberen Form (110) mit der unte-
ren Form (120) in einem Zustand, in dem der erste
Kern (151) und der zweite Kern (155) miteinander
gekuppelt sind;

(b) Einspritzen von geschmolzenen Materialien in
die verbundene Spritzgief3form (100); und

(c) Trennen des Ansaugschlauches (H) durch
Zufiihren von Druckluft zwischen dem fertig gegos-
senen Ansaugschlauch (H) und dem Hauptkern
(150), nachdem die obere Form (110) und die
untere Form (120) voneinander getrennt sind.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei in Schritt
(c) die Druckluft zwischen dem ersten Kern (151)
und dem fertig gegossenen Ansaugschlauch (H)
durch Betéatigen des Luftzuflihrelements (170) zuge-
fuhrt wird, und in einem Zustand, in dem die zuge-
fuhrte Druckluft den Ansaugschlauch (H) aufblast,
um einen Raum zwischen dem ersten Kern (151)
und dem Ansaugschlauch (H) zu bilden, sich ein
mit dem ersten Kern (151) verbundener Betati-
gungszylinder (165) zuriick bewegt, um den ersten
Kern (151) von dem Ansaugschlauch (H) zu tren-
nen.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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FIG. 6
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