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Vorrichtung zum Verdichten von kérnigen Formstoffen.

@ Ein Ventil einer Vorrichtung zum Verdichten von kér-

nigen Formstoffen, insbesondere Giessereiformstof-
fen, ist durch Vorspannung des Verschlussteiles rasch zu
Offnen. Nach dem Schliessen des Ventiles (5) wird in der
Druckkammer (1) ein Druck aufgebaut. Mittels einer
pneumatischen oder elektrischen Klemmbhalterung (9)
wird der Verschlussteil festgehalten und nach dem Aufbau
eines vorbestimmten Arbeitsdruckes in der Druckkammer
(1) freigegeben. Damit kann der auf das Ventil (5) wir-
kende Behilterdruck das Ventil (5) 6ffnen, wodurch eine
Durchlassoffnung (4) zum Durchleiten eines Druckstosses
auf die Formstoffoberfldche freigegeben wird. Diese Vor-
richtung eignet sich fiir alle hochgespannten Gase, die
schlagartig entspannt werden miissen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Verdichten von kdrnigen Formstof-
fen, insbesondere Giessereiformstoffen, in einem geschlosse-
nen System durch die Einwirkung eines Druckstosses eines
gasformigen Mediums auf die Oberfléiche einer lose in einen
Formrahmen iiber eine Modellplatte geschiitteten Form-
stoffmasse, wobei das geschlossene System aus einer Druck-
kammer und einer von dieser mittels einer Ventilanordnung
getrennten Formeinrichtung gebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ventilanordnung einen mit einer Ventil-
stange verbundenen Ventilteller aufweist, der formeinrich-
tungsseitig mit dem Ventilsitz zur Anlage bringbar ist und
dabei von einer Halterung in Position gehalten ist, so dass
im Druckraum ein Druckaufbau mittels eines gasformigen
Mediums erzeugbar ist, der beim Losen der Halterung den
Ventilteller vom Ventilsitz abhebt, und damit schlagartig ei-
nen Durchlass fiir das gasférmige medium freigibt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Halterung eine Klemmbhalterung ist die eine

.iibergangslose Arretierung von der Haftreibung zur Gleitrei-
bung aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Halterung eine Rasterhalterung ist, mit einer in
der Halterung gefiihrten Ventilstange, die einen ersten und
einen von diesem getrennten zweiten Abschnitt aufweist, wo-
bei der erste Abschnitt iiber einen Anschlag mittels einem
Mitnehmer, direkt mit dem zweiten Abschnitt in Verbindung
stehend, mit dem Schubkolben verbunden ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ventilteller mittels einer Ventilstange {iber eine
Schleppkupplung mit einem Schubkolbenantrieb verbunden
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Halterung hydraulisch, pneumatisch oder elek-
trisch betdtigbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass entlang des Umfanges des Ventiltellers in Off-
nungsrichtung verlaufende Beschleunigungsstutzen angeord-
net sind.

7. Vorrrichtung nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Druck in der Druckkammer min-
destens 1,2 bar betrigt.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Verdichten von kérnigen Formstoffen, insbesondere Giesse-
reiformstoffen in einem geschlossenen System durch die Ein-
wirkung eines Druckstosses eines gasférmigen Mediums auf
die Oberfldche einer lose in einen Formrahmen iiber eine
Modellplatte geschiitteten Formstoffmasse, wobei das ge-
schlossene System aus einer Druckkammer und einer von
dieser mittels einer Ventilanordnung getrennten Formein-
richtung gebildet ist.

Es sind bereits Vorrichtungen dieser Art bekannt. Aus
der DE-OS 2 151 949 ist beispielsweise eine Vorrichtung be-
kannt bei der zum Verdichten der in einem Formkasten ent-
haltenen Formmasse mittels Pressgasdruck der innere in ei-
nem Gehduse liegende Hohlraum durch in ihm gleichachsig
ausgefiihrte Einlass- und Auslass6ffnung unter Zuhilfenah-
me eines von Pressgas angetriebenen Ventils, abwechselnd
mit einer Pressgasquelle und mit dem Formkasten verbun-
den wird. Das Ventil stellt eine von oben mit einem Deckel
verschlossene Hiilse dar, in der, der mit dem Gehéuse in Be-
rithrung kommende Abschnitt einen grosseren Durchmesser
als der in den inneren Hohlraum ragende Abschnitt auf-
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weist. Dabei werden auf dem Abschnitt mit dem grosseren
Durchmesser an der Aussenfldche Lingsnuten ausgefithrt
und ringférmige Dichtungsstulpen aufgesetzt und auf dem
Abschnitt mit dem kleineren Durchmesser werden radial
und gewinkelt zur Langsachse der Hiilse angeordnete Off-
nungen ausgefiihrt, die den Hiillsenraum mit dem inneren
Hohlraum des Gehduses verbinden.

Der Nachteil bei dieser Ausfithrung besteht vor allem
darin, dass nur ein geringer Durchtrittsquerschnitt fiir das
Pressgas moglich ist, wodurch der Gasdruck, um dennoch
die fiir eine Verdichtung notwendige Gasmenge in der hier-
fiir erforderlichen Zeit iiber die Formstoffoberfldche zu brin-
gen, gross gewihlt werden muss, sowie die Tatsache, dass
kurze Schaltzeiten wegen der Ventilreibung nicht méglich
sind.

Aufgabe der Erfindung ist es eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art vorzuschlagen, die einfach im Aufbau
ist, und in der die fiir eine Verdichtung notwendige Gasmen-
ge bei geringstem Druck und grésstmoglichem Durchlass-
querschnitt schiagartig zur Formstoffoberfliche geleitet wer-
den kann. Ferner sollen bewegbare Teile nur eine geringe Ei-
genreibung aufweisen und ein schlagartiges Offnen des Ven-
tils gewéhrleisten.

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des Anspruches 1
gelost.

Besondere vorteilhafte Ausgestaltungen gehen aus den
abhéngigen Anspriichen hervor.

Nachfolgend wird anhand der beigefiigten Zeichnung ein
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung néher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemaisse Vor-
richtung mit geschlossenem Ventil in Bereitschaftsstellung,
und

Fig. 2 einen Schnitt durch dieselbe Vorrichtung mit ge-
offnetem Ventil.

Die Vorrichtung zum Verdichten von kérnigen Form-
stoffen besteht im wesentlichen aus einer Druckkammer 1
und einer mit dieser verbindbaren Formeinrichtung 2. Die
Druckkammer 1 ist von der Formeinrichtung 2 mittels einer
in der Druckkammer 1 eingesetzten Trennwand 3 rdumlich
getrennt. Die Trennwand 3 ist mit einer Durchgangso6ffnung
4 fiir das Durchleiten eines gasformigen Mediums von der
Druckkammer 1 zur Formeinrichtung 2 ausgebildet welche
von einem Ventil 5 verschliessbar ist. Die vorliegende Aus-
fiihrung zeigt ein Kegelventil mit konischen Dichtfléchen 6
welche an einer Dichtpartie der Offnung 4 in dichtende An-
lage bringbar sind. Anstelle des Kegelventils kann auch ein
anderes Ventil z. B. ein Tellerventil oder dergleichen verwen-
det sein.

Das Ventil 5 ist mit einer Ventilstange 7 versehen deren
freies Ende 10 iiber eine Schleppkupplung 11 mit einem auf
der Druckkammer 1 aufgesetzten, der Riickstellung des Ven-
tiles 5 dienenden Schubkolbenantriebes 14 verbunden. Seit-
wirts in den Raum zum Schubkolben 13 fithrend sind im
Schubkolbenantrieb 14 Zuleitungen 15, 16 fiir ein Druckme-
dium angeordnet die iiber Ventile 15a, 16a betétigbar sind. -
Dieses Druckmedium kann sowohl gasférmig als auch fliis-
sig sein. Der Betriebsdruck des Schubkolbenantriebes richtet
sich nach der aufzuwendenden Kraft fiir das Anheben und
zum Schliessen des Ventiles 5.

Zu diesem Zweck ist das freie Ende 10 der Ventilstange 7
mit einem Mitnehmer 10a versehen iiber welchen ein
Schleppbiigel 11a der Schieppkupplung 11 greift. Der
Schleppbiigel 11a ist mit der den Schubkolben 13 tragenden
Schubstange 12 verbunden und mittels Langsfiihrungen 19
gegen Verdrehen gesichert. Beide Teile, die Ventilstange 7
und die Schubstange 12 sind zueinander linear ausgerichtet.



Der Mitnehmer 10a dient gleichermassen auch als An-
schlag fiir die Wegbegrenzung des Ventiles 5. Zu diesem
Zwecke ist ein die Ventilstange 7 umgreifendes Federelement
21 z.B. ein Elastomer eingesetzt das zur Aufnahme des An-
schlages mit einer metallischen Platte 26 abgedeckt ist. Das
Federelement 21 liegt hierbei auf einem eine Halterung 9
umgebenden Gehduse 17 auf, welches seinerseits auf einer
Tragerplatte 18 abgestiitzt ist. Die Tragerplatte 18 wiederum
ist tragend mit der Trennwand 3 verbunden. Die Halterung
9 besteht aus einer an der Ventilstange 7 angebrachten schul-
terformigen Erweiterung 8 die auf Klemmelementen 9a ab-
stiitzbar sind. Die Klemmelemente 9a stiitzen sich hierbei
gleitbar auf der Tragerplatte 18 ab. Zum Schliessen und Off-
nen der Halterung 9 sind Schaltorgane 23 vorgesehen welche
sowohl mechanisch, als auch pneumatisch, hydraulisch oder
elektrisch betrieben werden konnen. Anstelle der beschriebe-
nen Klemmbhalterung 9 kann auch eine gebrduchliche Halte-
rung verwendet sein bei welcher die Ventilstange 7 iiber-
gangslos von einer Haftreibung in eine Gleitreibung bring-
bar gehalten ist. .

Als Verlingerung der Offnung 4 konnen sogenannte Be-
schleunigungsstutzen 25 angebracht werden durch welche
das Ventil 5 wihrend des Offnungsweges zeitlich verlingert
unter Druckbeaufschlagung gehalten ist und wéhrend dieser
Zeitspanne dadurch optimal beschleunigt wird.

Durch eine Wandung der Druckkammer 1 fiihrt eine Lei-
tung 22 in den Druckkammerraum. Diese Leitung 22 ist
iiber ein Ventil 24 mit einer Druckgasquelle verbunden.

In den durch die Trennwand 3 vom Druckraum abge-
trennten Raum iiber der Formeinrichtung 2 fiihrt eine Lei- .
tung 26, die diesen Raum iiber ein Ventil 27 mit der Atmo-
sphére verbindet. Mittels dieser Anordnung kann der nach
dem Verdichten iiber dem Formstoff verbleibende Rest-
druck abgefiihrt werden.

Der Funktionsablauf erfolgt etwa wie folgt:

Ausgehend von der Annahme, dass das Ventil in dichten-
de Anlage gebracht ist wird iiber die Zuleitung 22 ein For-
dermedium vorzugsweise ein gasformiges Medium z.B. Luft -
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unter Druck in die Druckkammer 1 eingeleitet und dabei ein
Druck von beispielsweise 6 bar aufgebaut. Dieser Druck
wirkt nun auf das Ventil und bringt dieses unter Vorspan-
nung die von der Halterung aufgenommen wird. Beim Errei-
chen des eingestellten Druckes bzw. zur Ausldsung eines
Druckstosses werden die Schaltorgane 23 betétigt und die
Klemmhalterung 9 wird geldst. Durch die Wirkung der Vor-
spannung durch den Druck auf das Ventil 5 wird dieses in
Richtung der Formeinrichtung gedriickt (Fig. 2) und fiir das
gasformige Medium wird schlagartig ein Durchlass freigege-
ben durch den das Medium in Form eines Druckstosses aus-
treten und auf den Formstoff einwirken kann.

Nach erfolgter Verdichtung wird im Schubkolbenantrieb
14 iber Leitungen 16 der notwendige Druck aufgebaut und
der Kolben 13 wird angehoben und damit iiber den Schlepp-
biigel 11a und den Mitnehmer 10a die Ventilstange 7 und da-
mit das Ventil 5 nach oben in Schliessstellung gebracht. Die
Klemmbhalterung 9 wird angedriickt und positioniert die
Schulter 8 und damit die Ventilstange 7. Anstelle der
Klemmhalterung 9 kann wie vorgingig beschrieben auch
eine unter Haftreibung wirkende Halterung verwendet wer-
den. Der Druckaufbau in der Druckkammer 1 kann erneut
erfolgen. Die Funktion des Schubkolbenantriebes 14 er-
streckt sich im Betriebsablauf iiber die Riickstellung des
Ventiles 5 hinaus auch auf die Absicherung gegen unbeab-
sichtigtes Betétigen des Ventiles 5 wozu der Schubkolbenan-
trieb 14 in gespannter Hubspannung gehaiten ist.

Die mit der beschriebenen Einrichtung erzielbaren Vor-
teile bestehen insbesondere darin, dass durch die erzeugbare
Vorspannung des Ventiles dieses nach Losen der Halterung
schlagartig einen vollen Durchlassquerschnitt freigibt wo-
durch das unter Druck gehaltene gasformige Medium als
Druckstoss zur Oberfléiche einer lose geschiitteten Form-
stoffmasse gebracht werden kann.

Durch die geeignete Wahl der Halterung der Ventilstan-
ge muss wihrend des Offnungsvorganges des Ventiles keine
Reibungskraft iiberwunden werden, was sich vorteilhaft auf
die Offnungszeit des Ventiles auswirkt.
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