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(54)  Ventilvorrichtung,  insbesondere  Entlüftungsventil-Vorrichtung  für  den  Druckguss 

(57)  Bei  der  Entlüftungsventil-Vorrichtung  für  den 
Druckguss  ist  das  zu  schliessende  Ventil  (8)  durch 
einen  pneumatischen  Steuerkolben  (7)  betätigbar,  der 
als  doppelwirkender  Differentialkolben  ausgebildet  ist, 
wobei  die  eine  (F1)  seiner  beiden  Druckflächen  über  ein 
High-Response-Ventil  (21)  mit  Druckluft  zum  Öffnen 
und  die  andere  Druckfläche  (F2)  über  ein  zweites  Steu- 
erventil  (20)  mit  Druckluft  zum  Schliessen  beaufschlag- 
bar  sind.  Das  High-Response-Ventil  (21)  weist  eine 
Entlüftung  (21  R)  auf,  um  den  Druck  zum  Halten  des 
Steuerkolbens  in  der  Offenstellung  innert  sehr  kurzer 
Zeit  abzubauen  und  so  eine  sehr  kurze  Schliesszeit  des 
Absaugkolbens  zu  bewerkstelligen. 

Ein  solches  Entluftungsventil  ist  einerseits  einfach 
aufgebaut  und  ermöglicht  eine  sehr  kurze  Schliesszeit 
und  ist  daher  insbesondere  auch  für  den  Hochge- 
schwindigkeits-Druckguss  verwendbar. 
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Beschreibung 

[0001  ]  Die  vorliegende  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine 
Ventilvorrichtung,  insbesondere  auf  eine  Entlüftungs- 
ventil-Vorrichtung  für  den  Druckguss  gemäss  Oberbe- 
griff  von  Patentanspruch  1  . 
[0002]  Eine  Anzahl  von  Entlüftungsventil-Vorrichtun- 
gen  für  den  Druckguss,  beispielsweise  gemäss  DE-C- 
43  02  798  werden  durch  Metallbeaufschlagung  betätigt, 
indem  die  Vorrichtung  einen  Kraftaufnehmer  aufweist, 
auf  den  das  Giessmaterial  wirkt,  wobei  der  Kraftaufneh- 
mer  mit  dem  beweglichen  Verschlussteil  des  Entlüf- 
tungsventils  in  mechanischer  Wirkverbindung  steht.  Die 
dadurch  erzielten  Schliesszeiten  sind  zwar  sehr  schnell, 
wodurch  es  möglich  ist,  auch  im  Hochgeschwindigkeits- 
Druckbereich  zu  arbeiten,  doch  ist  dabei  nachteilig, 
dass  durch  den  nötigen  Steuerhub  des  Kraftaufneh- 
mers  flüssiges  Metall  bei  jedem  Einpresshub  auch  in 
dessen  Führungsbohrung  eindringt.  Dies  führt  zu  Ver- 
schleiss  am  Steuerkolben  sowie  in  dessen  Führungs- 
bohrung.  Auch  sind  Kaltaufschweissungen  an  diesen 
Stellen  bekannt,  die  zum  Blockieren  der  Steuerkolben 
führen  können.  Schon  bei  geringer  Beeinträchtigung 
dieser  Steuerfunktion  schliesst  der  Absaugkolben  zu 
langsam  und  dabei  dringt  das  flüssige  Metall  in  das  Ent- 
lüftungsventil  ein,  erstarrt  dort  und  blockiert  die  ganze 
Vorrichtung.  Dies  führt  zu  hohen  Maschinenstillstands- 
sowie  Wartungskosten.  Ausserdem  haben  solche  Ven- 
tilvorrichtungen  viele  mechanische  Teile  und  die  Offen- 
haltekraft  beim  Entlüftungsvorgang  muss  gering  sein, 
um  einer  schnellen  Schliesszeit  nicht  entgegenzuwir- 
ken. 
[0003]  Es  wurde  versucht,  die  oben  geschilderten 
Nachteile  dadurch  zu  beseitigen,  dass  das  Steuerorgan 
der  Ventilvorrichtung  nicht  mehr  durch  das  Giessmate- 
rial  beaufschlagt  wird,  sondern  über  eine  elektrische 
Steuerschaltung  geschlossen  wird.  Aus  der  DE-A-39  12 
006  ist  eine  Gasabzugsvorrichtung  bei  einer  Hochge- 
schwindigkeits-Spritzgiessvorrichtung  bekannt,  bei  der 
ein  Gasabzugsteuerventil  durch  eine  Kombination  einer 
Steuerschaltung  mit  einer  Ventilantriebseinrichtung  in 
hoher  Geschwindigkeit  geschlossen  werden  kann. 
Diese  Vorrichtung,  von  der  im  Oberbegriff  von  Patent- 
anspruch  1  ausgegangen  wird,  beinhaltet  eine  relativ 
aufwendige  Steuerschaltung,  wobei  die  eigentlichen 
Steuerventile  durch  Servoventile  vorgesteuert  werden, 
um  schnelle  Schaltzeiten  zu  erreichen.  Dabei  müssen 
die  eigentlichen  Steuersignale  verstärkt,  umgewandelt 
und  an  vorhandene  Schnittstellen  angepasst  werden. 
[0004]  Aus  der  DE-A-42  16  773  ist  schliesslich  eine 
Druckguss-Vorrichtung  bekannt,  worin  die  Auslöseein- 
richtung  einen  in  den  Giesslauf  eingreifenden  Metall- 
sensor  mit  anschliessender  Schalteinrichtung  aufweist, 
wobei  das  Ventil  verzögert  geschlossen  wird. 
[0005]  Es  ist  von  diesem  Stand  der  Technik  ausge- 
hend  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  eine  Ventil- 
vorrichtung  anzugeben,  die  auch  als  Entlüftungsventil- 
Vorrichtung  für  den  Hochgeschwindigkeits-Druckguss 

verwendbar  ist  und  die  einerseits  einen  einfachen  Auf- 
bau  mit  wenigen  Komponenten  und  somit  einen  kosten- 
günstigen  Aufbau  aufweist  und  andererseits  sehr  kurze 
Verschlusszeiten  ermöglicht.  Diese  Aufgabe  wird  mit 

5  der  Ventilvorrichtung  gemäss  Patentanspruch  1  gelöst. 
[0006]  Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  einer 
Zeichnung  eines  Ausführungsbeispiels  näher  erläutert. 

Figur  1  zeigt  die  Erfindung  anhand  einer  schema- 
10  tisch  dargestellten  Entlüftungsventil-Vor- 

richtung,  und 

Figur  2  zeigt  die  Verwendung  der  Vorrichtung  von 
Fig.  1  auf  einer  Druckgussmaschine. 

15 
[0007]  Wie  bereits  eingangs  erwähnt,  ist  es  ein  Ziel 
der  vorliegenden  Erfindung,  eine  Ventilvorrichtung 
dahingehend  zu  verbessern,  dass  keine  mechanischen 
Einflüsse  den  schnellen  Schliessvorgang  auch  bei  län- 

20  gerem  Betrieb  beeinträchtigen  können.  Dies  bedeutet, 
dass  das  Einspritzen  von  flüssigen  Metall  in  das  Entlüf- 
tungsventil  zu  vermeiden  ist.  Ausserdem  sollte  eine  sol- 
che  Vorrichtung  möglichst  wenige  Komponenten  und 
Ware  Schaltstellungen  aufweisen.  Die  Ansteuerung 

25  sollte  einfach  sein  und  ohne  Servoventile  auskommen, 
d.  h.  direkt  angesteuert  werden.  Das  Steuersignal  zum 
Schliessen  des  Entlüftungsventils  sollte  ohne  Verstär- 
kung,  Umwandlung  und  Anpassung  an  eventuelle 
Schnittstellen  auskommen,  also  ebenfalls  direkt  zum 

30  Steuern  geeignet  sein.  Wichtig  ist,  dass  der  eigentliche 
Schliessvorgang  der  Ventilvorrichtung  in  nur  wenigen 
Millisekunden  abgeschlossen  ist,  d.  h.  die  Schliesszeit 
eines  solchen  Entlüftungsventils  soll  der  Schliesszeit 
eines  metallbeaufschlagten  Ventils  nicht  oder  nur  unwe- 

35  sentlich  nachstehen. 
[0008]  Aus  der  folgenden  Beschreibung  eines  Ausfüh- 
rungsbeispiels  in  der  Form  einer  Entlüftungsventil-Vor- 
richtung  wird  hervorgehen,  dass  der  oben  angedeutete 
Anforderungskatalog  vollumfänglich  erfüllt  werden 

40  kann. 
[0009]  In  der  Figur  1  erkennt  man  die  beiden  Ventil- 
blöcke  1  und  2,  die  Entlüftungskanalplatte  3  mit  der 
ersten  Entlüftungsbohrung  5,  der  zweiten  Entlüftungs- 
bohrung  4  und  der  dritten  Entlüftungsbohrung  9  und 

45  den  zwischen  dem  Ventilblock  1  und  der  Entlüftungska- 
nalplatte  3  verlaufenden  Entlüftungskanal  6.  Die  Trenn- 
fläche  der  Druckgussform  zwischen  der 
Entlüftungskanalplatte  3  und  dem  Ventilblock  1  ist  mit 
TRF  angedeutet. 

so  [0010]  Der  funktionelle  Teil  der  Entlüftungsventil-Vor- 
richtung  enthält  den  Steuerkolben  7,  der  über  einen 
ersten  Mitnehmerbolzen  11  mit  einem  Hebel  15  verbun- 
den  ist,  der  an  einem  Ende  an  einem  Lagerbolzen  12 
gelenkig  gelagert  ist  und  an  dessen  anderem  Ende 

55  über  einen  zweiten  Mitnehmerbolzen  1  1A  der  Absaug- 
kolben  8  angelenkt  ist,  der  in  der  ersten  Entlüftungsboh- 
rung  5  geführt  ist,  um  diese  abzuschliessen.  Der  Hebel 
15  bzw.  der  Lagerbolzen  12  ist  in  einem  Lagerbock  16 
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gelagert  und  der  Steuerkolben  7  ist  im  Ventilblock  1  und 
in  einer  Führung  10  geführt. 
[001  1  ]  Ferner  erkennt  man  den  Formeinsatz  1  3  der 
festen  Formhälfte  sowie  den  Formeinsatz  14  der 
beweglichen  Formhälfte  sowie  den  Formrahmen  18  der 
festen  Formhälfte  und  den  Formrahmen  1  7  der  beweg- 
lichen  Formhälfte. 
[0012]  Die  Steuerung  der  Schliessbewegung  des 
Absaugkolbens  8  erfolgt  über  den  Steuerkolben  7,  der 
über  ein  direkt  steuerbares  High-Response-Ventil  (HR- 
Ventil)  ohne  zusätzliche  elektronische  Verstärkung 
gesteuert  wird.  Solche  Ventile  sind  speziell  massenarm, 
hitzebeständig  und  sehr  leistungsstark  mit  extrem  kur- 
zer  Schaltzeit.  Das  HR-Ventil  21  ist  an  eine  Druckleitung 
40  angeschlossen,  die  von  einer  Druckquelle  25  ver- 
sorgt  wird,  wobei  der  Ausgang  der  Druckleitung  dieses 
Ventils  mit  dem  Steuerkolben  7  verbunden  ist  und  auf 
die  erste  Druckfläche  F1  zum  Betätigen  des  Steuerkol- 
bens  wirkt  und  damit  zum  Öffnen  des  Absaugkolbens  8 
dient.  Das  HR-Ventil  21  weist  eine  Entlüftung  21  R  auf, 
wobei  der  Querschnitt  der  Entlüftungsleitung  41  minde- 
stens  zweimal  so  gross  ist  wie  der  Querschnitt  der 
Druckleitung  42  und  dabei  möglichst  kurz  ist,  um  einen 
sehr  schnellen  Druckabfall  in  der  Druckleitung  zum 
Steuerkolben  zu  bewirken.  Aus  Figur  1  geht  ferner  her- 
vor,  dass  das  HR-Ventil  21  direkt  am  Ventilblock  ange- 
baut  ist. 
[001  3]  Der  Steuerkolben  7  ist  ferner  über  ein  zweites 
Steuerventil  20  mit  einer  zweiten  Druckleitung  42  ver- 
bunden,  die  mit  der  ersten  Druckleitung  40  über  das 
zweite  Steuerventil  20  verbunden  werden  kann,  wobei 
die  Druckleitung  42  auf  die  zweite  Schaltfläche  F2  wirkt, 
um  den  Steuerkolben  7  in  Schliessrichtung  zu  bewegen 
und  damit  den  Absaugkolben  8  zu  schliessen. 
[0014]  Der  Steuerkolben  7  ist  demzufolge  ein  doppel- 
wirkender  Pneumatikzylinder,  wobei  über  das  zweite 
Steuerventil  20  sofort  ab  Zyklusbeginn  "Absaugen"  der 
Steuerkolben  7  in  Schliessrichtung  geladen  wird,  d.  h. 
der  pneumatische  Druck  liegt  vor  dem  eigentlichen 
Steuersignal  zum  Schliessen  des  Ventils  auf  beiden 
Seiten  des  doppelwirkenden  Steuerkolbens  an. 
Dadurch  ist  bei  der  gesteuerten  Entlüftung  des  HR-Ven- 
tils  über  Entlüftungsleitung  41  und  dadurch  bewirkten 
plötzlichen  Druckabfall  in  der  Druckleitung  40  zwischen 
dem  HR-Ventil  und  Druckfläche  F1  die  schnellstmögli- 
che  Reaktion  sowie  Schaltzeit  gegeben,  um  die 
Schliessbewegung  durchzuführen.  Zudem  wirkt  der 
Hebel  15  als  Übersetzung  zu  dem  zu  schliessenden 
Absaugkolben  8,  um  den  Steuerhub  des  Steuerkolbens 
so  klein  wie  möglich  zu  halten.  Daraus  entsteht  ein 
schnellstmöglicher  Steuerhub  am  Steuerkolben  7,  der 
in  kürzester  Zeit  zurückgelegt  werden  kann,  um  den 
Absaugkolben  8  zu  schliessen. 
[001  5]  Mit  der  Ziffer  22  ist  die  eigentliche  Steuerschal- 
tung  angegeben,  worin  man  neben  dem  bereits 
erwähnten  zweiten  Steuerventil  20  das  mit  der  Vakuum- 
quelle  26  verbundene  Vakuumventil  19  sowie  die  soge- 
nannte  SPS-Steuerung  23  erkennt,  wobei  SPS  für 

Speicher-Programmierbare  Steuerung  steht.  Die  SPS- 
Steuerung  23  ist  in  diesem  Beispiel  mit  der  Druckguss- 
maschinen-Steuerung  24  verbunden,  kann  aber  auch 
mit  einer  externen  Hilfssteuerung  verbunden  sein.  Man 

5  erkennt  bei  dieser  SPS-Steuerung  23  die  Eingänge  A, 
B,  C,  D,  die  für  A  =  Eingang  Vakustart,  B  =  Eingang 
Vakustop-  Laden,  C  =  Eingang  Vakustop-HR-Ventil  21, 
und  D  =  Eingang  elektrische  Eingangsspannung  stehen 
und  die  Ausgänge  A',  B',  C,  die  für  A'  =  Ausgang  Vaku- 

10  Start,  B'  =  Ausgang  Vakustop-  Laden  und  C  =  Vakustop- 
HR-Ventil  21  stehen. 
[001  6]  Ferner  erkennt  man  die  Vakuumleitung  43,  die 
die  Vakuumquelle  26  mit  den  Entlüftungsbohrungen  4, 
5  und  9  verbindet.  Ausserdem  erkennt  man  die  ver- 

15  schiedenen  elektrischen  Leitungen  44  zwischen  Aus- 
gang  A'  und  Vakuumventil  19,  Leitung  45  zwischen 
Ausgang  Vakustop-Laden  und  zweites  Steuerventil  20 
und  Leitung  46  zwischen  Ausgang  Vakustop-HR-Ventil 
21  und  HR-Ventil  21. 

20  [0017]  In  Figur  2  ist  schematisch  die  Verwendung  der 
Vorrichtung  gemäss  Figur  1  auf  einer  Druckgussma- 
schine  dargestellt.  Die  Entlüftungsventil-Vorrichtung  ist 
schematisch  in  einer  Einheit  27  zusammengefasst, 
wobei  das  HR-Ventil  21  inbegriffen  ist  und  die  Entlüf- 

25  tungsbohrung  9  sowie  der  Entlüftungskanal  6  ersichtlich 
sind  sowie  die  SPS-Steuerung  23.  Diese  SPS-Steue- 
rung  23  ist  mit  einem  Signalgeber  "Vakustop"  34  ver- 
bunden,  der  wiederum  mit  dem  Signalauslöser 
"Vakustop"  33  in  Wirkverbindung  steht.  Der  Schaltpunkt 

30  Vakustop  33  befindet  sich  auf  dem  Giess-  oder  Einpres- 
skolben  32,  der  in  der  Giesskammer  31  geführt  ist.  Fer- 
ner  sind  dargestellt  die  feste  Druckgussform-Hälfte  35 
sowie  die  bewegliche  Druckgussform-Hälfte  36  und  die 
Druckgussmaschinenplatten  37.  Dem  Entlüftungskanal 

35  6  schliesst  sich  der  Formhohlraum  28  sowie  der  Angus- 
skanal  29  an,  der,  nach  dem  Füllvorgang,  mit  dem 
Pressrest  30  verbunden  ist. 
[0018]  Als  SPS-Steuerung  kann  eine  solche  neuester 
Generation  verwendet  werden,  die  im  normalen  Pro- 

40  grammablauf  mit  Programmschritten  von  ca.  30  Millise- 
kunden  arbeitet  und  bei  der  der  Steuerbefehl  zur 
Ansteuerung  des  HR-Ventils  vom  normalen  Programm- 
ablauf  ausgeklammert  werden  kann,  so  dass  diese  spe- 
zielle  Steuerfunktion  in  weniger  als  einer  Millisekunde 

45  ausgeführt  werden  kann.  Die  Steuerungen  arbeiten  mit 
einer  üblichen  Betriebsspannung  von  24  Volt  Gleich- 
strom.  Ausserdem  ist  das  HR-Ventil  21  mit  digitaler 
Logik  ausgestattet. 
[0019]  Die  Funktionsweise  der  Entlüftungsventil-Vor- 

50  richtung  ist  die  folgende:  Bei  Giessbeginn  liegt  ein 
Druck  von  maximal  8  bar  an  der  Druckfläche  F1  des 
doppelwirkenden  Steuerkolbens  7  an.  Die  Druckguss- 
form  ist  offen  und  der  letzte  Abguss  ist  über  den  Druck 
an  F1  ausgestossen  worden.  Die  Druckgussform  wird 

55  von  der  Druckgussmaschine  geschlossen,  das  flüssige 
Metall  wird  in  die  Giesskammer  31  geschüttet  und  die 
Druckgussmaschinen-Steuerung  24  gibt  den  Zyklus- 
start  für  den  Einpressvorgang  frei.  Mit  einer  Verzöge- 
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rung  von  beispielsweise  0,5  Sekunden  wird  das 
Evakuieren  von  Luft  und  Gasen  aus  der  Druckguss- 
form,  Giessläufen  und  Giesskammer  von  der  Druck- 
gussmaschinensteuerung  24  über  Eingang  A  und 
Ausgang  A'  gestartet  und  das  Vakuumventil  19  öffnet. 
Die  Luft  und  die  Gase  in  der  Druckgussform  werden 
über  die  Entlüftungsbohrungen  4,  5  und  9  sowie  über 
den  Entlüftungskanal  6,  der  das  Entlüftungsventil  mit 
dem  Formhohlraum  28  der  Druckgussform  verbindet, 
durch  die  Vakuumquelle  26  abgesogen  und  in  einen 
Vakuumtank  geleitet. 
[0020]  Gleichzeitig  wird  das  zweite  Steuerventil  20 
direkt  von  der  SPS-Steuerung  23  oder  über  den  Ein- 
gang  B  und  Ausgang  B'  gestartet  und  geöffnet,  der 
Druck  bei  F2  steigt  auf  maximal  8  bar  und  der  Steuer- 
kolben  ist  geladen.  Der  Einpresskolben  32  wird  mit 
hoher  Geschwindigkeit  vorwärtsgetrieben,  bis  er  am 
Pressrest  30  aufschlägt.  Kurz  davor  wird  das  Steuersi- 
gnal  über  den  Signalgeber  34  an  Eingang  C  und  Aus- 
gang  C  zum  HR-Ventil  21  gegeben.  Nach  Eingang  des 
Steuersignals  öffnet  sich  das  HR-Ventil  von  0  bis  100  % 
in  weniger  als  zwei  Millisekunden  und  entlüftet  über  den 
Ausgang  21  R.  Dabei  fallt  der  Druck  auf  der  ersten  Zylin- 
derfläche  F1  sehr  schnell  zusammen  und  der  Steuer- 
kolben  7  drückt  den  Absaugkolben  8  durch  den  schon 
bereits  anliegenden  Druck  von  maximal  8  bar  an  der 
Zylinderfläche  F2  des  Steuerkolbens  7  in  die  Ver- 
schlussbohrung  der  ersten  Entlüftungsbohrung  5  um 
diese  abzuschliessen.  Dabei  wirkt  der  Steuerkolben  7 
über  die  Mitnehmerbolzen  1  1  ,  die  den  Steuerkolben  7, 
den  Hebel  15  sowie  den  Absaugkolben  8  miteinander 
koppeln  und  zusammen  über  den  Lagerbolzen  1  2  und 
den  Lagerbock  16  eine  Schliessvorrichtung  bilden. 
[0021]  Für  einen  sehr  kurzen  Steuerhub  am  Steuer- 
kolben  7  wurde  beispielsweise  beim  Hebel  15  ein  Ver- 
hältnis  von  1  :  3  gewählt.  Dieses  Verhältnis  kann  auch 
ein  anderes  sein,  z.B.  1  :  2  bis  1  :5  .  Nach  einstellbarer 
Zeit  geht  das  HR-Ventil  21  über  C  wieder  auf  die  Stel- 
lung  „normal  offen"  und  stellt  den  Druck  auf  der  Fläche 
F1  zum  Anstossen  bzw.  Öffnen  des  Entlüftungsventils 
bzw.  des  Absaugkolbens  8  wieder  her. 
[0022]  Gleichzeitig  gehen  auch  die  Steuerventile  19 
und  20  auf  ihre  Grundstellung  zurück  und  der  Druck  bei 
F2  fällt  auf  0  bar  ab,  der  Absaugkolben  8  kann  geöffnet 
werden.  Mechanisch  ist  die  Steuerhubbegrenzung  in 
Schliessrichtung  des  Entlüftungsventils  durch  das 
gleichzeitige  Auftreffen  des  Steuerkolbens  7  und  des 
Absaugkolbens  8  auf  den  Ventilblock  2  gegeben.  Der 
Absaugkolben  8  schliesst  dabei  die  Entlüftungsbohrung 
5  zum  Entlüftungskanal  6  bündig  ab,  damit  kein  flüssi- 
ges  Metall  in  die  Entlüftungsbohrung  5  des  Ventilblok- 
kes  1  eindringen  kann. 
[0023]  Die  Steuerhubbegrenzung  in  Öffnungsrichtung 
des  Absaugkolbens  8  ist  durch  den  Steuerkolben  7 
gegeben,  der  am  Ventilblock  1  ansteht.  Die  genau  defi- 
nierte  Offenhaltung  des  Absaugkolbens,  d.  h.  des 
gesamten  Entlüftungsventils,  ist  bei  gleichem  und 
gleichzeitigem  Druck  auf  die  Differenzflächen  F1  und  F2 

des  Steuerkolbens  7,  der  auch  als  Differentialkolben 
bezeichnet  werden  kann,  gegeben.  Dabei  ist  die  Druck- 
fläche  F1  ,  d.  h.  öffnungsseitig,  grösser  als  die  Druckflä- 
che  F2,  beispielsweise  im  Verhältnis  von  2:1.  

5  [0024]  Bei  den  sehr  kurzen  erzielten  Schliesszeiten 
von  beispielsweise  vier  Millisekunden,  gemessen  ab 
Ausgang  C  der  SPS-Steuerung  23,  kann  der  Schalt- 
punkt  für  das  Steuersignal  je  nach  Einpresskolben- 
Geschwindigkeit  fest  eingestellt  werden.  Das  Ziel  ist  ein 

10  fester  Schaltpunkt,  der  unabhängig  von  Einpresskol- 
ben-Geschwindigkeit,  Grösse  der  Druckgussform  oder 
der  Druckgussmaschine  ist.  Dabei  können  Kolbenge- 
schwindigkeiten  bis  zu  sieben  Meter/Sekunde  vorkom- 
men.  Dies  ergibt  einen  festen  Schaltpunkt  für  den 

15  Signalauslöser  Vakustop  33,  der  beispielsweise  42  mm 
vor  dem  Pressrest  liegen  kann. 
[0025]  Das  Steuersignal  zum  HR-Ventil  21  könnte 
auch  von  anderen  Quellen  stammen,  beispielsweise 
von  der  Druckgussmaschinen-Steuerung  24,  von  son- 

20  stigen  Metallfühlern  oder  Drucksensoren,  akustischen 
Detektoren  oder  Thermofühlern  oder  sonstigen  elektro- 
nischen  Kontakten.  Dies  ist  durch  die  Flexibilität  der  ver- 
wendeten  SPS-Steuerung  23  möglich. 
[0026]  Die  Entlüftungsventil-Vorrichtung  wurde  in 

25  Zusammenhang  mit  einer  Hochgeschwindigkeits- 
Druckgussvorrichtung  beschrieben,  doch  ist  es  mög- 
lich,  eine  solche  Ventil-Vorrichtung  auch  für  andere 
Giessvorrichtungen  zu  verwenden,  z.  B.  für  Nieder- 
druck-Giessen  oder  Spritzgi  essen. 

30 
Patentansprüche 

1.  Ventil-Vorrichtung,  insbesondere  Entlüftungsventil- 
Vorrichtung  für  den  Druckguss,  mit  einem  einen 

35  Kanal  abschliessenden  Ventilkolben  (8),  dessen 
Schliessbewegung  über  eine  elektrische  Steuer- 
schaltung  gesteuert  ist,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  das  zu  schliessende  Ventil  (8)  durch  einen 
pneumatischen  Steuerkolben  (7)  betätigbar  ist,  der 

40  als  doppelwirkender  Differentialkolben  ausgebildet 
ist,  wobei  die  eine  (F1)  seiner  beiden  Druckflächen 
über  ein  High-Response-Ventil  (21)  mit  Druckluft 
zum  Öffnen  und  die  andere  Druckfläche  (F2)  über 
ein  zweites  Steuerventil  (20)  mit  Druckluft  zum 

45  Schliessen  beaufschlagbar  sind,  wobei  das  High- 
Response-Ventil  (21)  eine  Entlüftung  (21  R)  auf- 
weist,  um  den  Druck  zum  Halten  des  Steuerkol- 
bens  in  der  Offenstellung  innert  sehr  kurzer  Zeit 
abzubauen. 

50 
2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  sowohl  das  High-Response-Ventil 
(21)  als  auch  das  zweite  Steuerventil  (20)  von  einer 
Speicher-Programmierbaren  Steuerung  (23) 

55  gesteuert  werden,  wobei  der  Ausgang  (C)  der 
Speicher-Programmierbaren  Steuerung  (23).direkt 
mit  dem  Eingang  des  High-Response-Ventils  (21) 
verbunden  ist. 

40 

45 

4 
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3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Speicher-Programmier- 
bare  Steuerung  (23)  ausserdem  mit  einem  Vaku- 
umventil  (19)  verbunden  ist,  das  zwischen  einer 
Vakuumquelle  (26)  und  Entlüftungs-Bohrungen  (4,  5 
5,  9)  angeordnet  ist. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Absaugbolzen 
(8)  und  der  Steuerbolzen  (7)  über  einen  Hebel  (15)  10 
miteinander  verbunden  sind. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Verbindung  vom  Hebel  (15)  zum 
Steuerkolben  (7)  und  zum  Absaugbolzen  (8)  über  15 
am  Hebel  angeordnete  Mitnehmerbolzen  (11)  her- 
gestellt  ist,  wobei  das  Verhältnis  Drehpunkt  Hebel  - 
Angriffspunkt  Steuerbolzen  zu  Drehpunkt  Hebel  - 
Angriffspunkt  Absaugventil  1  :  2  bis  1  :  5,  vorzugs- 
weise  1  :  3  beträgt.  20 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Verhältnis  der 
Öffnungs-Druckfläche  (F1)  zur  Schliess-Druckflä- 
che  (F2)  am  Steuerkolben  (7)  2  :  1  beträgt.  25 

7.  Verwendung  der  Vorrichtung  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  6  als  Entlüftungsventil-Vorrichtung 
in  einer  Druckgussmaschine,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Druckgussmaschinen-Steue-  30 
rung  (24)  über  die  Speicher-Programmierbare 
Steuerung  (23)  das  Vakuumventil  (19)  öffnet  und 
die  Luft  und  Restgase  in  der  Druckgussform  über 
die  Entlüftungsbohrungen  (4,  5,  9)  abgesogen  wer- 
den  und  gleichzeitig  das  zweite  Steuerventil  (20)  35 
geöffnet  wird,  um  die  Schliess-Druckf  läche  (F2)  am 
Steuerkolben  (7)  mit  Druckluft  zu  beaufschlagen, 
wobei  die  Schliessbewegung  des  Steuerkolbens 
durch  die  Entlüftung  des  High-Response-Ventils 
(21)  bewirkt  wird,  wodurch  der  Absaugkolben  (8)  40 
die  erste  Entlüftungsbohrung  (5)  schliesst. 

8.  Verwendung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Speicher-Programmierbare 
Steuerung  (23)  direkt  mit  dem  High-Response-Ven-  45 
til  (21)  verbunden  ist,  wobei  die  Speicher-Program- 
mierbare  Steuerung  (23)  das  Schliesssignal  durch 
den  Einpresskolben  (32)  oder  über  andere  Steuer- 
signale  erhält  und  ohne  Zeitverzögerung  an  das 
High-Response-Ventil  (21)  weiterleitet.  so 

55 
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