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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft im Allge-
meinen ein Gerat zum Verbessern des Herstellungs-
prozesses fur spritzgussgeformte optische Platten,
wie etwa beispielsweise eine CD, CD-R und eine
DVD. Insbesondere betrifft die Erfindung ein Gerat
zur vakuumunterstitzten Entliftung einer Spritzguss-
form, wie sie zur Herstellung von optischen Platten
verwendet wird.

[0002] Seit der Einflihrung der Technologie der opti-
schen Platten erfahrt die Industrie ein phadnomenales
Wachstum, da die Zahl der optischen Platten, die
weltweit hergestellt werden, einschlieRlich CDS, CD
ROM und DVD, fortwahrend steigt. Naturlich hat
solch ein schnelles Wachstum eine damit verbunde-
ne Reihe von Problemen betreffend den hochvolumi-
gen Herstellungsprozess, der bei der Herstellung der
optischen Platten verwendet wird, mit sich gebracht.
Die schiere Zahl an optischen Platten, die in vielen
Herstellungsanlagen hergestellt werden, verbunden
mit den hohen Produktionsquoten, hat dem Optimie-
ren der Anlagenausristung einen hohen Stellenwert
eingeraumt. Von besonderer Bedeutung fiir Herstel-
ler von optischen Platten ist das Minimieren der Still-
standszeit der Ausristung infolge von Instandhaltung
und Reparatur.

[0003] Das fuhrende Herstellungsverfahren zum
Herstellen von optischen Platten ist weiterhin der
Standard-Pressmatrizen-Spritzgussprozess oder
eine teilweise Variation davon. Wahrend des Spritz-
gussprozesses wird ein formbares Material verwen-
det, wie etwa ein auf Polycarbonat basierender Ther-
moplast, um das Plattensubstrat zu bilden. Das form-
bare Material wird durch Erwarmen auf eine Tempe-
ratur verflissigt, die ausreicht, um einen gleichmafi-
gen Fluss in den Gussformhohlraum zu ermdglichen.

[0004] Wahrend dieses Prozesses werden eine be-
stimmte Menge an Restmaterial und Dampfen freige-
setzt und es wird deshalb notwendig, sich mit deren
Sammlung und Entsorgung zu befassen. Typischer-
weise beinhaltet die Spritzgussform eine Mannigfal-
tigkeit von speziell konfigurierten Aussparungen oder
Léchern, um einen Bereich fir die Dampfe und das
Restmaterial zum Sammeln bereitzustellen. Um zu
verhindern, dass der Abformungsprozess nachteilig
beeintrachtigt wird, ist es jedoch notwendig, regelma-
Rig die Spritzgussform zu reinigen und die uner-
wiinschten Restmaterialien aus der Spritzgussform
zu entfernen. Das Reinigen der Spritzgussform ist ein
zeitraubender und beschwerlicher Prozess, der typi-
scherweise ein wesentliches Auseinanderbauen der
Matrize mit sich bringt.

[0005] Es hat viele Verbesserungen des Spritzguss-
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prozesses gegeben, die im Allgemeinen auf das Ver-
mindern der Stillstandzeit der Ausriistung infolge von
Routineinstandhaltung und Reparaturen gerichtet
waren. Wahrend diese Ldésungen geholfen haben,
dass der Spritzgussprozess rationeller und kostenef-
fektiver wird, sind sie nicht erfolgreich gewesen, die
Notwendigkeit fur haufiges Auseinanderbauen und
Reinigen der Spritzgussform selbst wesentlich zu
vermindern.

[0006] Damit besteht eine Notwendigkeit fir eine In-
novation in der Spritzgusstechnologie, die darauf ge-
richtet ist, die belastende und zeitraubende Tatigkeit
des Beseitigens von Restmaterial aus den Offnungen
in einer Spritzgussform zu eliminieren.

[0007] EP-A-0 771 636 offenbart ein Harzverkapse-
lungs-/GieRRgerat fur elektronische Teile, umfassend
eine Halterung zum Fixieren eines ringférmigen obe-
ren Luftisolationselements, das um eine Aul3enseite
eines oberen Matrizenabschnitts herum an einer
oberen Befestigungsplatte vorgesehen ist, das gelost
wird, wodurch das Luftisolationselement durch ein
Drehelement gedreht wird und dieses durch ein
Drehpositionsregulierungselement fixiert wird. Eine
obere Gehauseeinheit wird durch eine obere Offnung
ausgetauscht, die durch die obere Befestigungsplatte
und das gedrehte Luftisolationselement abgegrenzt
wird. Zudem wird eine untere Gehauseeinheit auf die
gleiche Art und Weise ausgetauscht.

[0008] JP-A-03 293 107 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung einer optischen Platte und eine Matrize
dafur, ohne an der dulReren Randoberflache der Plat-
te Grate zu bilden. Eine zweiteilige Matrize wird ge-
schlossen und geschmolzenes Harz wird durch eine
Sperre dort hinein gespritzt, so dass sich eine runde
Kunststoffbasis bildet. Luft und Gas in dem Hohlraum
werden durch eine Pumpe Uber einen Luftentlif-
tungsschlitz, eine Kammer und eine Auslassoffnung
entleert. Der Luftentliftungsschlitz ist klein genug ge-
fertigt, um ein Auslaufen des geschmolzenen Harzes
zu verhindern.

Zusammenfassung der Erfindung

[0009] Die vorliegende Erfindung stellt ein Gerat zur
vakuumunterstitzten Entliftung einer Spritzguss-
form bereit, das so entworfen ist, dass es alle vorhin
genannten Bedurfnisse befriedigt. Es ist insbesonde-
re darauf gerichtet, die Ansammlung von Restmateri-
al innerhalb einer Spritzgussform zu verhindern, und
beseitigt die Notwendigkeit flur die zeitraubende und
schwierige Tatigkeit des Auseinanderbauens der
Spritzgussform und Entfernens angesammelten
Restmaterials.

[0010] Erfindungsgemal wird ein Gerat zur vaku-
umunterstitzten Entliftung einer Spritzgussform be-
reitgestellt, umfassend:
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einen Hauptkdrper, der so strukturiert ist, dass er um
einen Teil eines aufleren Umfangs der Spritzguss-
form befestigt werden kann;

wobei der Hauptkdrper darin eine im Allgemeinen
kreisrunde Offnung abgrenzt und eine obere Oberfla-
che, eine untere Oberflache eine innere Oberflache
und eine aulere Oberflache einschlieft;

ferner die innere Oberflache des Hauptkorpers im
Wesentlichen am aufleren Umfang der Spritzguss-
form anliegt; und

der Hauptkoérper so strukturiert ist und angeordnet ist,
dass er die Anwendung eines Vakuumdrucks auf
eine Anzahl von Offnungen erméglicht, die innerhalb
der Spritzgussform enthalten sind.

[0011] Folglich kann erfindungsgemals ein Gerat
aufgebaut werden, um die Stillstandzeiten der Aus-
ristung zur Herstellung von optischen Platten durch
die Notwendigkeit des periodischen Auseinander-
bauens einer Spritzgussform zum Zweck des Reini-
gens und Entfernens von angesammeltem Restma-
terial zu minimieren.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0012] Die obigen und andere Aufgaben und Vortei-
le der Erfindung werden nach Betrachtung der fol-
genden detaillierten Beschreibung ersichtlich wer-
den, zusammengenommen mit der beigeflugten
Zeichnung, bei der gleiche Bezugszeichen durch-
wegs gleiche Teile kennzeichnen, und wobei:

[0013] Fig.1 eine teilweise Querschnittansicht ei-
ner anschaulichen Spritzgussform ist, bevor ein Ge-
rat zur vakuumunterstitzten Entliftung eingesetzt
wird (Fig. 1 zeigt einen reprasentativen radialen
Schnitt der Matrize, mit der Mitte der Matrize auf der
linken Seite und den radial duersten Teil auf der
rechten Seite);

[0014] Fig. 2 eine teilweise Querschnittansicht der
Spritzgussform von FEiq. 1 ist, gezeigt mit einem an-
schaulichen Gerat zur vakuumunterstitzten Entluf-
tung an Ort und Stelle;

[0015] Fig. 3 eine Draufsicht einer illustrativen Hal-
teklammer zur Verwendung mit dem dargestellten
Gerat zur vakuumunterstutzten Entliftung ist;

[0016] Fig. 4 eine Seitenansicht der Halteklammer
von Fig. 3 ist;

[0017] Fig. 5 eine Vorderansicht der Halteklammer
von Fig. 3 ist;

[0018] Fig. 6 eine Seitenansicht des illustrativen er-
findungsgemaflen Gerats zur vakuumunterstitzten
Entliftung ist, genommen entlang der Linie 6-6 in

Fig. 7;
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[0019] Fig. 7 eine Draufsicht des Gerats von Fig. 6
ist;

[0020] Fig. 8 eine Seitenansicht ist, genommen an
der Linie 8-8 in Fig. 7; und

[0021] Fig.9 eine Querschnittansicht ist, genom-
men entlang der Linie 9-9 in Fig. 7.

Detaillierte Beschreibung des bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiels

[0022] Damit die hierin beschriebene Erfindung voll-
sténdig verstanden werden kann, wird die folgende
detaillierte Beschreibung unter Bezugnahme auf die

Fig. 1 bis Fig. 9 dargelegt.

[0023] Die vorliegende Erfindung ist fir die Verwen-
dung mit einer typischen Herstellungsausristung zur
Herstellung von optischen Platten konfiguriert, wie es
etwa beim Pressmatrizen-Spritzgussprozess oder
Variationen davon verwendet wird. Eine typische
Spritzgussform, wie sie in anschaulichem Teil in
Fig. 1 gezeigt ist, beinhaltet einen scheibenférmigen
Hohlraum 240, der zischen einer Pressmatrize 220,
einer Deckplatte 260, und einer Bodenplatte 280, die
allgemein so aufgebaut sind, wie es gezeigt ist, ein-
gezwangt ist. Ublicherweise wird ein formbares Mate-
rial 250 verwendet, wie etwa ein auf Polycarbonat ba-
sierender Thermoplast, um das Plattensubstrat zu
bilden. Das formbare Material 250 wird durch Erwar-
men auf eine Temperatur verflissigt, die ausreicht,
einen gleichmafigen Fluss in den plattenférmigen
Hohlraum 240 hinein zu ermdglichen, wie es gezeigt
ist. Das verflussigte formbare Material wird in die Mit-
te der Matrize gedrangt (auf der linken Seite in Eig. 1)
und flief3t radial in alle Richtung nach auf3en, so dass
der Hohlraum 240 vollstandig gefiillt wird. Bedauerli-
cherweise werden wahrend des Spritzgussprozes-
ses eine Menge an Restmaterial und Dampfen freige-
setzt. Um das Restmaterial freizusetzen und eine Be-
eintrachtigung des Plattensubstrats zu verhindern,
sind in der Spritzgussform 200 eine Mannigfaltigkeit
von speziell konfigurierten Aussparungen oder Off-
nungen 202, 204, 206 vorgesehen, wie es in Fig. 1
gezeigt ist. Beispielsweise erstrecken sich die Aus-
sparungen oder Offnungen 202, 204, 206 vorzugs-
weise durchgehend ringsum die Spritzgussform oder
sind wenigstens ringférmig ringsum die Spritzguss-
form an verschiedenen Stellen auf Abstand angeord-
net. Die Aussparung oder Offnung 206 ist zudem die
»1rennlinie" der Matrize (d. h. die Linie, entlang derer
sich das Matrizenteil 280 vom Rest der Matrize
trennt, so dass ermdglicht wird, dass jede aufeinan-
der folgende Platte, die in der Matrize hergestellt
wird, aus der Matrize entfernt wird). Das erfindungs-
gemale Gerat zur vakuumunterstitzten Entliftung
ist so konfiguriert, dass es einen aulReren Umfang
210 der Spritzgussform 200 umgibt, wie es im Fol-
genden detaillierter beschrieben werden wird, und
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die Ansammlung von Restmaterial innerhalb der Off-
nungen 202, 204 und 206 zu verhindern oder wenigs-
tens zu verringern.

[0024] Das Verfahren der vakuumunterstitzten Ent-
lUftung einer Spritzgussform erfordert anfanglich,
dass Offnungen in einer Spritzgussform bestimmt
werden. Im Allgemeinen sind, wie es in Fig. 1 gezeigt
ist, Offnungen 202, 204 ringsum einen duferen Um-
fang 210 einer Spritzgussform 200 angeordnet. Der
Fachmann wird jedoch erkennen, dass einige Spritz-
gussformkonfigurationen Entliftungsstellen aufwei-
sen konnen, die sich betrachtlich von den gezeigten
unterscheiden. Das erfindungsgemafie Verfahren
der vakuumunterstitzten Entliftung ist fir die Ver-
wendung mit einer Vielfalt von verschiedenen Spritz-
gussfonkonfigurationen entworfen. Beim bevorzug-
ten Ausfihrungsbeispiel, nachdem die Offnungen
bestimmt sind, werden wenigstens einige von ihnen
in einem geschlossenen Bereich ummantelt. Schliel3-
lich wird wahrend des Spritzgussprozesses an den
geschlossenen Bereich ein Vakuum angelegt, um die
Ansammlung von Restmaterial in oder an den Off-
nungen der Spritzgussform zu verhindern oder we-
nigstens zu verringern. Der geschlossene Bereich
kann in einer breiten Vielfalt von Weisen konfiguriert
werden, ohne von dem Verfahren der vorliegenden
Erfindung abzuweichen.

[0025] Ein anschauliches erfindungsgemafies Ge-
rat 10 fur die vakuumunterstitze Entliftung ist allge-
mein in den Fig. 2 und Fig. 6 bis Fig. 9 gezeigt. Wie
es am besten in Fig. 7 gezeigt ist, beinhaltet das Ge-
rat 10 einen Hauptkérper 20, der darin eine kreisrun-
de Offnung 30 abgrenzt. Wie es in den Fig. 6 bis
Fig. 9 gezeigt ist, beinhaltet das gerat 10 eine obere
Oberflache 22, eine untere Oberflache 24, eine inne-
re Oberflache 26 und eine aulere Oberflache 28.
Das Gerat 10 ist so konfiguriert, dass es wenigstens
um einen wesentlichen Teil eines duRere Umfangs
210 einer Spritzgussform 200 herum montiert werden
kann, wie es am besten in Fig. 2 gezeigt ist. Es ver-
steht sich fir den Fachmann von selbst, dass das
Gerat 10 aus einer Vielfalt von bekannten Materialien
(beispielsweise Stahl, struktureller Kunststoff oder
dergleichen) hergestellt werden kann, ohne von der
vorliegenden Erfindung abzuweichen.

[0026] Beim bevorzugten Ausflihrungsbeispiel ist
der Innendurchmesser des Hauptkorpers 20 des Ge-
rats 10 einstellbar, um ein leichteres Platzieren des
Gerats 10 um den dufleren Umfang 210 der Spritz-
gussform 200 zu ermdglichen. Dies kann auf ver-
schiedene Arten und Weisen bewerkstelligt werden.
Beim bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel beinhaltet
der Hauptkérper 20 eine einstellbare Offnung 21, wie
es in Fig. 7 gezeigt ist. Durch Einbeziehen einer ein-
stellbaren Offnung 21 ist es ersichtlich, dass der In-
nendurchmesser des Hauptkdrpers 20 einfach durch
Verandern der Breite der einstellbaren Offnung 21
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eingestellt werden kann. Die Breite der einstellbaren
Offnung 21 kann auf vielerlei Art und Weise verandert
werden. Bei einem Ausfuhrungsbeispiel kdnnen ers-
te und zweite Halteklammern 50, 52 ahnlich zu denin
den Fig. 3 bis Fig. 5 gezeigten verwendet werden.
Vorzugsweise werden Halteklammern 51, 52 am
Hauptkorper 20 in einer auf Abstand angeordneten
Art und Weise befestigt, wie es in Fig. 7 gezeigt ist,
und mit einem Verschlieltelement 53 verbunden. Wie
es in Fig. 7 erkennbar ist, kann die Offnung 21 im
Hauptkdrper 20 durch Anziehen oder Losen des Ver-
schlieRelements 53 eingestellt werden. Der Fach-
mann wird einsehen, dass die Halteklammern 51, 52
am Hauptkorper 20 auf vielerlei Art und Weise befes-
tigt werden kénnen. Bei einem Ausfuihrungsbeispiel
beinhaltet der Hauptkorper 20 eine vertiefte Aushoh-
lung 54, 55, um das Befestigen der Halteklammern
51, 52 mittels bekannter VerschlieRelemente zu er-
leichtern.

[0027] Wie es in Fig. 1 gezeigt ist, ist die typische
Spritzgussform 200 mit einer Vielfalt von speziell kon-
figurierten Aussparungen oder Offnungen 202, 204,
206 entworfen, um Bereich fur Dampfe und Restma-
terial bereitzustellen, um wahrend des Spritzgusspro-
zesses auszutreten. Beim bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiel ist der Hauptkorper 20 so strukturiert, dass er
am auflleren Umfang 210 der Spritzgussform 200 an-
liegt, wie es am besten in Eig. 2 gezeigt ist. Wie es in
Eig. 2 gezeigt ist, beinhaltet die innere Oberflache 26
des Hauptkorpers 20 einen vertieften Kanal 25, der
darin umlaufend angeordnet ist. Der vertiefte Kanal
25 ist so konfiguriert, dass er mit den Offnungen 202,
204 in der Spritzgussform 200 ausgerichtet ist, so
dass darin die Anwendung eines Vakuumdruckes er-
moglicht wird. Obwohl das Gerat 10 nicht direkt an
der Aussparung 206 wirkt, hilft es sogar dabei, die
Aussparung 206 frei zu halten, durch Steigern der
Menge, des Bruchteils oder des Anteils an uner-
wlinschtem Material, der Uiber die Aussparungen 202
und 204 austritt. (Die Aussparung 206 sollte auf kei-
nen Fall durch das Gerat 10 blockiert werden, weil die
Aussparung 206 die Trennlinie der Matrize ist, die
sich bei Vollendung eines jeden Abformungszyklus
offnen muss, so dass jeder aufeinander folgender
Platte ermdglicht wird, aus der Matrize entfernt zu
werden.)

[0028] Der Hauptkérper 20 des bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispiels beinhaltet wenigstens einen Ent-
lGftungsauslass 60, wie es in den Fig. 2, Fig. 6 und
Fig. 8 gezeigt ist. Man wird einsehen, dass eine brei-
te Vielfalt von Konfigurationen fir den Entliftungs-
auslass verwendet werden kann, ohne von der vorlie-
genden Erfindung abzuweichen. Es ist jedoch wich-
tig, dass der Entliftungsauslass so strukturiert ist,
dass eine Anwendung eine Vakuumdrucks auf die
Offnungen 202 und 204 erméglicht wird. Beim bevor-
zugten Ausflhrungsbeispiel, wie es in den Fig. 2,
Fig. 6 und Fig. 8. gezeigt ist, ist der Entliftungsaus-
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lass 60 als ein Durchgang konfiguriert, der sich aus
dem vertieften Kanal 25 der inneren Oberflache 26
des Hauptkdrpers 20 zur au3eren Oberflache 28 des
Hauptkorpers 20 erstreckt. Der Fachmann wird er-
kennen, dass am Entliftungsauslass 60 eine Vaku-
umquelle passend angeschlossen werden kann, um
zu ermdglichen, dass an den Offnungen 202 und 204
der Spritzgussform 200 ein Vakuumdruck angelegt
werden kann. Insoweit ist erkennbar, dass die vorlie-
gende Erfindung die Ansammlung von Restmaterial
in oder an den Offnungen 202 und 204 der Spritz-
gussform verhindert oder wenigstens verringert und
dadurch wesentlich die Haufigkeit verringert, mit der
die Spritzgussform auseinandergebaut und gereinigt
werden muss. Diesbeziglich wird man einsehen,
dass ein neues Verfahren und Gerat zur vakuumun-
terstitzten Entllftung bereitgestellt worden ist, das
die Bedurfnisse befriedigt, denen der Stand der Tech-
nik nicht entgegen kommt. Der Fachmann wird er-
kennen, dass diese Erfindung durch andere als die
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele ausgefuhrt
werden kann, die zu Zwecken der Anschauung und
nicht zur Eingrenzung dargelegt wurden, und des-
halb wird diese Erfindung nur durch die folgenden
Anspriiche eingeschrankt.

Patentanspriiche

1. Gerat zur vakuumunterstitzten Entliftung ei-
ner Spritzgussform (200), umfassend:
einen Hauptkorper (20), der so strukturiert ist, dass er
um einen Teil eines auReren Umfangs (210) der
Spritzgussform (200) befestigt werden kann;
wobei der Hauptkorper (20) darin eine im allgemei-
nen kreisrunde Offnung (30) abgrenzt und eine obere
Oberflache (22), eine untere Oberflache (24) eine in-
nere Oberflache (26) und eine dullere Oberflache
(28) einschlief3t;
ferner die innere Oberflache (26) des Hauptkorpers
(20) im wesentlichen am aufteren Umfang (210) der
Spritzgussform (200) anliegt; und
der Hauptkorper (20) so strukturiert ist und angeord-
net ist, dass er die Anwendung eines Vakuumdrucks
auf eine Anzahl von Offnungen (202, 204, 206) er-
maglicht, die innerhalb der Spritzgussform (200) ent-
halten sind.

2. Gerat nach Anspruch 1, wobei der Hauptkor-
per (20) wenigstens einen Entliftungsausschluss
(60) beinhaltet, der darin angeordnet ist.

3. Gerat nach Anspruch 2, wobei die innere
Oberflache (26) des Hauptkérpers (20) einen vertief-
ten Kanal (25) beinhaltet, der darin umlaufend ange-
ordnet und so ausgerichtet ist, dass er sich mit der
Zahl von Offnungen (202, 204, 206) deckt, die inner-
halb der Spritzgussform (200) angeordnet sind.

4. Gerat nach Anspruch 3, wobei sich der Entlif-
tungsauslass (60) von der duReren Oberflache (28)
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des Hauptkorpers (20) zu dem vertieften Kanal (25)
der inneren Oberflache (26) des Hauptkorpers (20)
erstreckt.

5. Gerat nach einem der vorherigen Ansprliche,
wobei der Hauptkorper (20) darin eine einstellbare
Offnung (21) beinhaltet, die so strukturiert ist, dass
die Einstellung eines Innendurchmessers des Haupt-
korpers (20) ermdglicht wird.

6. Gerat nach Anspruch 5, dartiber hinaus umfas-
send:
ein Paar Halteklammern (51, 52), die an dem Haupt-
kérper (20) befestigt sind;
wobei die Halteklammern (51, 52) in einer auf Ab-
stand angeordneten Art und Weise auf dem Haupt-
kérper (20) positioniert sind; und
ein VerschlieRelement (53) die Haltekammern (52,
52) derart einstellbar verbindet, dass das Einstellen
des VerschlielRelements (53) zu einer Bewegung der
Halteklammern (51, 52) und einer entsprechenden
Einstellung des Innendurchmessers des Hauptkor-
pers (20) fuhrt.

7. Gerat nach Anspruch 6, wobei der Hauptkor-
per (20) ein Paar vertiefter Aushéhlungen (54, 55) be-
inhaltet, die so strukturiert sind, dass sie das Paar
Halteklammern (51, 52) aufnehmen kénnen.

8. Gerat nach Anspruch 1, wobei:
die innere Oberflache (26) des Hauptkdrpers (20) ei-
nen vertieften Kanal (25) beinhaltet, der darin umlau-
fend angeordnet und so ausgerichtet ist, dass er sich
mit der Zahl von Offnungen (202, 204, 206) deckt, die
innerhalb der Spritzgussform (200) angeordnet sind;
und
der Hauptkdorper (20) wenigstens einen Entliftungs-
ausschluss (60) beinhaltet, der darin angeordnet ist,
wobei
der Entliftungsauslass (60) so strukturiert und ange-
ordnet ist, dass er sich von der duReren Oberflache
(28) des Hauptkorpers (20) zu dem vertieften Kanal
(25) der inneren Oberflache (26) des Hauptkdrpers
(20) erstreckt, und so konfiguriert ist, dass die An-
wendung eines Vakuumdrucks auf eine Anzahl von
Offnungen (202, 204, 206) ermdglicht wird, die inner-
halb der Spritzgussform (200) enthalten sind.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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