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(54) Vorrichtung zum Verdichten von kornigen Formstoffen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verdichten von kérnigen Formstoffen, insbesondere
GieRereiformstoffen mit dem Ziel dieser Vorrichtung h6here Gebrauchswerteigenschaften.zu verleihen. Der
Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde; eine Vorrichtung zum Verdichten von kérnigen Formstoffen zu schaffen, die es
erméglicht, den zur Verdichtung notwendigen Gasdruck schlagartig freizusetzen, um verdichtungswirksam werden zu
lassen. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB ein Ventil angeordnet ist, welches durch
Vorspannung des VerschiuBteiles rasch zu 6ffnen ist. Nach dem SchlieBen des Ventiles wird in dem durch das Ventil
geschlossenen Raum ein Druck aufgebaut, der auf den VerschiuBteil des Ventiles wirksam wird, mittels einer
pneumatischen oder elektrischen Klemmhalterung wird der VerschluBteil festgehalten, und nach dem Aufbau eines
vorbestimmten Arbeitsdruckes in der Druckkammer freigegeben. Damit Kann der auf das Ventil wirkende
Behalterdruck das Ventil ffnen wodurch eine DurchlaRéffnung zum Durchleiten eines DruckstoRes auf die
Formstoffoberfliche freigegeben wird. Diese Vorrichtung eignet sich fiir alle hochgespannten Gase, die schlagartig
entspannt werden missen. Fig. 1
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Vorrichtung zun Verdichten von kiornigen Formstoffen

" anwendungsgebiet der Erfindung

Die Brfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verdichten

von kornigen Formstoffen, insbesondere Giesserelform-
gtoffen in einem geschlossenen System durch die Einwirkung
cines DruckstoBes eines gasformigen Mediums auf die Ober-
fliche einer lose in einen  Formrahmen liber eine Modellplatte
geschlitteten Formstoffmasse, wobel das geschlossene System
ous einer Druckkammer und einer von dieser mittels einer
Ventilanordnung getrennten Formeinrichtung gebildet ist.

Charakteristik der bekannten technigschen Lésungen

Es sind Vorrichtuagen dieser Art bekannt, Aus der

DE-0S 2 151 949 ist beispielsweise eine Vorrichtung be-
kannt bei der zum verdichten der in einem Formkasien ent-
haltenen Formmasse mittels Prefgasdruck der innere in
einem Gehiuse liegende Hohlraum durch in ihm gleichachsig
gusgeflibrte EinlaB- und AuslaBoffnung unter Zuhilfe-
nahme eines von PreBgas angetriebenen Ventils, abwech=-
gelnd mit einer PreSgasquelle und mit dem Formkasten
verbunden wird, Das Ventil stellt eine von oben mit einem
Deckel verschlossene Hilse dar, in der, der mit dem Ge=-
hiuse in Beriihrung kommende Abschnitt einen groBeren
Durchmesser als der in den inneren Hohlraum ragende Ab-
sohnitt aufweist, Dabei werden auf dem Abschnitd mit dem
grsBeren Durchmesser an der AuSenfliéche Lingsnuten
susgefithrt und ringformige Dichtungsstulpen aufgesetzt
und auf dem Abschnitt mit dem kleineren Durchmesser
werden radial und gewinkelt zur Léngsachse der Hiilse
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angeordnete Offnungen ausgefuhrf, die den:Hilsenraum
mit dem inneren Hohlraum des Gehduges verbinden,

Der Nachteil bei dieser Ausflhrung besteht vor allem
darin, daB nur ein geringer Durchtrittsquerschnitt flr
das Preligas maglich ist, wodurch der Gasdruck, um den=
noch die flr eine Verdichtung notwendige Gasmenge in der
hierfiir erforderlichen Zeit uber die Formstoffoberfléche
zu bringen, groB gewdhlt werden mug, sowie die Tat-
sache, daf kurze Schaltzeiten wegen der Ventilreibung
nicht méglich sind.

Ziel der Brfindung

7iel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Verdichten
von ktrnigen Formstoffen, insbesondere GieBereiformstoffen
in einem geschloséenen System in Anwendung zu bringen,
welches bei einem einfachen Aufbau hohe Gebrauchswerteigen-—
schaften aufwelsat.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfihdung liegt die Aufgabe zugrunde eine Vorrichtung
zum Verdichten von kornigen Formstoffen, insbesondere
GieBereiformstoffen in einem geschlossenen System durch die
Einwirkung eines DruckstoBes eines gasformigen Mediums 2zu
schaffen, in der die fir eine Verdichtuag notwendige Gasmen-
ge bei geringstem Druck und grofetmsglichen Durchlafquer-
gchnitt schlagartig zur Formstoffpberflidche geleitel werden
kann, Ferner sollen bewegbare Teile nur cine geringe Bigen=-
reibung aufweisen und ein schlagartiges Offnen des Ventils

gewéhrleisten;
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Erfindungsgem#d wird die Aufgabe dadurch gelost, daB die
Ventilanordnung einen mit einer Ventilstange verbundenen
Ventilteller aufweist, der formeinrichtungsseitig mit dem
Ventilsitz zur Anlage bringbar ist und dabel von einer
Helterung in Positilon gehalten ist, so daB in Druckraum
ein Druckaufbaun mittels eines gagformigen Mediums erzeug-
bar ist, der beiw Losen der Halterung den Ventilteller vom
Ventilsitz abhebt, und damit schlagartig einen DurchlaB
fir das gasformige Medium freigibt, wobei die Halterung eine
Klemmhalterung ist, die elne iibergangslose Arretierung von
der Haftreibung zur Gleitreibung‘aufweist. .

Ee ist im Sinne der Erfindung, daB die Halterung eine Rast-
erhalterung ist bei der eine in der Halterung gefiihrte
Ventilstange verwendet ist, die einen ersten und einen von
diesem getrennten zweiten Abgchnitt aufweist, wobei der

erste Abschnitt iiber einen Anschlag mittels einem Mitnehmer,
direkt mit dem zweilten Abschnitt in Verbindung stehend, mit
dem Schubkolben verbunden ist und der Ventilteller mittels
einer Ventilstange lber eilne Schleppkupplung mit einem Schub-
kolbenantrieb verbunden iste -

BEine Ausfilhrungsiorm der Erfindung ist es, daf die Halterung
hydraulisch, pneumatisch oder elektrisch betdtigbar ist,

und entlang des Umfanges des Ventiltellers in Offnungs-
richtung verla&fende Beschleunigungsstutzen angeordnet sind,
wozu,@aa'Ventil bei einem Arbeitsdruck von mindestens 1,2 bar
in def_Druckkammer getvffnet ist.

Die mit der beschriebenen Einrichtung erzielbaren Vorteile
begtehen insbesondere darin, daB durch die erzeugbare Vor-
gpannung des Ventils dieses nach Lusen der Halterung schlag-
artig einen vollen DurchlaBquerschnitt freigibt wodurch

das unter-Druck gehaltene gasformige Medium als Druckstof
zur Oﬁerfléche einer lose geschiitteten Formstoffmasse ge-



r\bracht»werden kann,

Durch die geeignete Wahl der Halterung der Ventilstange
muB wihrend des fonuhgsvorgangee des Ventiles keine_
Reibungskraft lberwunden werden, was sich vorteilhaft
auf die Offnungszeit des Ventiles augwirkt.,

- Augfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll anhand der Zeichnung eines Ausfiihrungs-
beispieles néhef‘erléutert.werden. In der zugehtrigen -
Zeichnung zeigen: ‘

Pige 12 eine erfindungsgemife Verrichtung mit geschldésenem
'.Ventil‘in Bereitscnaftsstellung im Schnitt: | '

- Fig. 2: einen Schniti durch die Vorrlchtung mit geoffnetem
’ Ventil.

Die Vorrichtung zum Verdichten von ktrnigen Formstoffen
bestent im wesentlichen aus einer Druckkammer 1 und einer
mit dieser verbindbaren FormeinrichtungVZ. Die Druck=-
kemmer 1 ist von der Fomeinrichtung 2 mittels einer in
der Druckkammer 1 eingesetzien Trennwand 3 rdumlich ge=-.
trennt. Die Trennwahd 3 ist mit einer Durchgangssfinung 4
fiir das Durchleiten eines gasfdrmigen Mediums von der

. Druckkammer 1 zur Formeinrichtung 2 ausgebildet welche
von einem Ventil 5 verschlieBbar ist. Die vorliegende
Ausflinrung zelgt ein Kegelventil ‘mit konischen Dicht-
fldchen 6 welche an einer chhtpartle der Offnung 4 in
dichtende Anlage bringbar sind. Anstelle des Kegelventlls
kann auch ein anderes Ventil z. B. ein Teller-ventll oder
dergleichen verwendet sein,
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Das Ventil 5 ist mit einer Ventilstange 7 versehen deren
freies Ende 10 lber eine Schleppkupplung 11 mit einem -
auf der Druckkdmmer 1 aufgesetzten, der Rﬁckstellung des
Ventiles 5 dienenden Schubkolbenantriebes 14 verbunden,
Seitwirts in den Raum zum Schubkolben 13 fiihrend sind

~ im Schubkolbenantrieb 14 Zuleitungen 15; 16 flr ein Druck-
medium angeordnet die lber Ventile 15a, 16a betédtigbar
gind, Dieses Druckmedium kann sowohl gaaftrmig als auch
flissig sein, Der Betriebsdruck des Schubkolbenantriebes
richtet sich nach der aufzuwendenden Kraft fir das An-
‘heben und zum SchlieBen des Ventiles 5.

" gu diesem.Zweck ist das freie Ende 10 der Ventilstange 7
mit einem Mitnehmer 10a versehen iiber welchen ein Schlepp-

~ bligel 11a der Schleppkupplung 11 greift, Der Schlepp-

biigel 11 a ist mit der den Schubkolben 13 tragenden Schub-
‘gtange 12 verbunden und mittels Léngsfihrungen 19 gegen
Verdrehen gesichert, Beide Teile, die Ventilstange 7 und
die Schubstange 12 sind zueinander linear ausgerichtet.

Der Mitnehmer 10a dient gleichermaBen auch als Anschlag
fir die Wegbégrenz&ng des Ventiles 5. Zu diesem Zwecke
ist ein die Ventilstange 7 umgreifendes Federelement 21
. B, ein Elastomer eingesetzt das zur Aufnshme des An-
" gchlages mit einer metallischen Platte 26 abgedeckt ist,
Das Federelement 21 liegt hierbel auf einem eine Halte~-'
| rung 9 umgebenden Gehduse 17 auf, -welches seinerselta
‘auf einer Trégerplatte 18 abgestiitzt ist. Die Triger-
platte 18 wiederum ist tragend mit der Trennwand 3 ver-
punden, Die Halterung 9 besteht aus einer an der Ventil-
‘stange T angebrachten Kegel 8 die auf Klemmelementen 9a
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abstiitzbar sind, Die Klemmelemente 9a stitzen sich hierbei
gleitbar auf der Trdgerplatte 18 ab, Zum SchlieBen und Offnen
der Halterung 9 sind Schaltorgane 23 vorgesehen, welche sowohl
meéhanisch, als auch pneumatisch, hydraulisch oder elektrisch
betrieben werden konnen, Anstelle der beschriebenen K1emme~
nalterung 9 kann auch eine gebriuchliche Halterung verwendet
~sein bei welcher die Ventilstange 7 Ubergangslos von einer

" Haftreibung in eine Gleitreibung bringbar gehalten .ist,

Als Verléngerung der Offnung 4 kdnnen sogenannte Be-
schleuaigungsstutzen 25 angebracht werden durch welche
das Ventil 5 wihrend des Offnungsweges zeitlich ver-
lingert unter Druckbeaufschlagung gehalten ist und wihrend
dieser Zeitspanne dadurch optimal beschleunigt wird,

Dufch éine Wandung der Druckkammer 1 filhrt eine Léitung
22 in den Druckkammerraum. Diese Leltung 22 ist Uber eln
Ventil 24 mlt einer Druckgasquelle verbunden,

In den durch die Trénnwand 3 vom Druckraum abgetrennten

‘Raum Uber der Formelnrichtung 2 flihrt eine Leitung 26, die
| diesen Raum dber ein Ventil 27 mit der Atmosphare ver=
blndet Mittels dieser Anordnung kann der nach dem Ver=-
~ dichten liber dem Formstoff verbleibende Restdruck abge-

~ flihrt werden,

Der Funktionsablauf erfolgt etwa wie folgts

husgehend von der Annahme, daB das Ventil 5 in dichtende
‘4nlage gebracht ist wird lber die Zuleitung 22 ein Forder-
medium vorzugsweise ein gasfdrmiges Medium z., B, Luft
unter Druck in die Druckkammer 1 eingeleitet und dabei
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ein Druck von beispielsweise 6 bar aufgebaut. Dieser
Druck wirkt nun auf das Ventil 5 und bringt dieses unter
Vorspannung die von der Halterung 9 ‘aufgenommen wird, Beim
Erreichen des eingestellten Druckes bzw. zur Auslidsung
eines DruckstoBes werden die Schaltorgane 23 betdtigt .
und die Klemmhalterung 9 wird geldst. Durch die Wirkung
“der Vorspannung durch den Druck auf das Ventil 5 wird
dieses in Richtung der Formeinrichtung gedriickt (Fig. 2)
und fiir das gasfomige Medium wird schlagartig ein Durch-
1aB freigegeben durch den das Medium in Form eines Drucke
stoBes austreten und auf den Formstoff einwirken kann,

(Nach-erfolgter Verdichtung wird im Schubkolbenantrieb 14
iiber Leitungen 16 der notwendige Druck aufgebaut und der

" Kolben 13 wird angehoben und damit Uber den Schleppbligel
'11a und den Mitnehmer 10a die Ventilstange 7 und damit

das Ventil 5 nach oben in SchlieBstellung gebracht, Die
Klemmhalterung 9 wird angedriickt und positioniert den
Kegel 8 und damit die Ventilstange 7. Anstelle der
Klemmhalterung 9 kenn wie vorgdngig beschrieben auch eine
unter Haftreibung wirkende Halterung verwendet werden,

Der Druckaufbau‘in der Druckkammer 1 kann erneut erfolgen.
Die Funktion des Schubkolbenantriebes 14 erstreckt sich
im Betriebsablauf uber die Riickstellung ‘des Ventiles 5
hinaus auch auf die Absicherung gegen»unbeabsichtigtes
Betdtigen des Ventiles 5 wozu der Schubkolbenantrieb 14
in gespannter Hubspannung gehalten iste



Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum Verdichten von kornigen Formstoffen,

‘insbesondere Gieﬁereiformstoffen,Ain einem geschlosse-
"nen Syetem durch die Einwirkuag eines DruckstoBes eines
»gasformlgen Mediums auf die Oberfléche einer lose

in einen Formrahmen iber eine Modellplatte geschiitteten
Formstoffmasse, wobel das geschlossene System aus
einer Druckkammer und einer von dieser mittels einer

, Ventilanordnung getreanten Formeinrlchtung gebildet

ist, gekennzelchnet dadurch, daB die Ventilanordnung
einen mit einer Ventilstange (7) verbundenen Ventilteller
aufweist, der formeinrichtungsgseitig mit dem Ventile

gitz zur Anlage bringbar ist und dabei von einer
Halterung (9) in Position gehalten ist, so daB im Druck-

_reum ein Druckaufbeu mittels eines gasformigen liediums

erzeugbar ist, der beim Losen der Halterung den Ventil-

..
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teller vom Ventilsitz abhebt, und damit schlagartig
einen Durchlaﬁ fiir das gasformige Medlum freigibt.

Vorrlchtung nach Punk? 1, gekennzeichnet dadurch,
daB die Halterung eine Klemmhalterung ist, die eine
iibergangslose Arretierung von der Haftrelbung zZur
Gleitreibung aufweiste | o~

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch,
daBl die Halterung eine Rasterhalterung ist bei der
eine in der Halterung gefihrte Ventilstange (7) verwendet

- ist, die einen ersten und einen von diesem getrennien

zweiten Abgchnitt aufweist, wobei der erste Abschnitd
iber einen Anschlag mittels einem Mitnehmer (10a), direkt
mit dem zweiten Abschnitt in Verbindung stehend, mlt
dem Schubkolben (13) verbunden iste
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Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,

daB der Ventilteller mittels einer Ventilstange (7)

ilber eine Schleppkupplung (11) mit einém Schubkolben~
antrieb (14) verbunden ist, "

Vorrichtung nach Punki 3, gekennzeichnet dadurch,
dap die Halterung (9) hydraulisch, pneumatisch oder eleke
trisch betétigbar ist,

Vorrichtung nach Punkt 1, gexennzelchnet dadurch,

daB entlang des Umfanges des Ventiltellers in {ffnungse-
richtung verlaufende Beschleunigungsstutzen (25) an..
geordnet sind. , N

Vorrichtung nach den Punkten 1 bis 6, gekennzelchnet da-

‘durch, daB das Ventil (5) bei einem Arbeitsdruck von
mindestens 1,2 bar in der Druckkammer 1 gedffnet ist.

' Hierzu 1 Seite Zeichnungen
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