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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Schieberventils bzw. ein derart
hergestelltes Schieberventil.

[0002] Schieberventile bestehen Ublicherweise aus
einem Ventilgehduse mit verschiedenen Anschlis-
sen zum gesteuerten bzw. geregelten Hindurchleiten
eines Mediums. Zum teilweisen oder vollstandigen
Offnen oder SchlieBen der Zu- bzw. Abflihrungsoff-
nungen ist im Ventil ein Schieber eingesetzt, welcher
je nach Stellung den Durchfluss des Mediums durch
das Ventil ermdglicht oder sperrt.

[0003] Solche Ventile sind unter anderem aus den
Druckschriften DE 28 33 358 A1 und DE 101 20 708
A1 bekannt.

[0004] Schieber-Ventile sind fir pneumatische bzw.
hydraulische Schalt- und Regelvorgange oft einge-
setzte Stellglieder. Der konstruktive Aufbau gestaltet
sich dabei durch das Ventilgehause mit zumindest ei-
ner Kanalfiihrung, insbesondere Zu- und Abgangen,
und dem Schieber aufwandig, wobei der Schieber
Steuerkanten aufweist, Uber die der Strom des Medi-
ums geregelt wird. Das Ventilgehause wird Uberwie-
gend mittels Aluminiumdruckgusswerkzeugen herge-
stellt und spanend nhachbearbeitet. Allgemein be-
kannt sind auch Ventilgehause aus Kunststoffen. Der
Schieber wird meist mittels spanender Verfahren,
insbesondere Drehen und Frasen hergestellt.

[0005] Derartige Ventile sind beispielsweise be-
kannt aus Mannesmann Rexroth GmbH, der Hydrau-
lik Trainer Band 2, Vogel Buchverlag Wirzburg, Seite
B3, 1986; K. Kasperbauer, Strom-Ventile, Kraus-
skopf-Verlag, Seite 74, 1972; Niko Herakovic, Die
Untersuchung der Untersuchung des Piezoeffektes
zur Ansteuerung fluidtechnischer Ventile, Seite 13,
Wissenschaftsverlag Aachen, 1995; C. M. Lang, R.
Widmann, Larmarm konstruieren IX, LArmminderung
an Hydraulik-Ventilen, Bundesanstalt fir Arbeits-
schutz Dortmund, Seite 85, Forschungsbericht Nr.
355, 1983 und G. Schlick, Ventile in unserem Leben,
ein Beitrag zur Technikgeschichte, Vogel Sachbuch,
Seite 209, 1978.

[0006] Nachteilhafterweise sind derartige Ventile je-
doch aufwandig aufgebaut und machen einen hohen
Fertigungsaufwand erforderlich. Dies bedingt hohe
Herstellungskosten.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zum Herstellen eines Schieber-Ventils
bzw. ein derartiges Schieber-Ventil vorzuschlagen,
welche einen wenig komplexen Konstruktionsaufbau
aufweisen und damit einen hohen Automatisierungs-
grad bei der Herstellung ermdglichen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Herstellen eines Schieber-Ventils mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1 sowie durch ein Schie-
ber-Ventil mit den Merkmalen des Patentanspruchs 7
gelost.

[0009] Verfahrensgemal beruht ein Verfahren zum
Herstellen eines Schieber-Ventils gemal bevorzug-
ter Ausfihrungsform auf den drei Grundschritten des
Bereitstellen eines Einsatzes, des Einbringens des
Einsatzes in ein Ventilgehause und des Einsetzens
eines verstellbaren SchlieRelements in den Einsatz.
Das Bereitstellen eines Einsatzes erfolgt bevorzugt
durch das Ausbilden eines flachigen Metallbogens
mit Durchtrittséffnungen fir ein Medium und durch
Formen des Metallbogens entsprechend dem Au-
Renumfang eines Kanals im Ventil, wodurch de In-
nenumfang des Einsatzes den eigentlichen Kanal
ausbildet, durch den das zu steuernde oder zu re-
gelnde Medium strémt.

[0010] Unter einem Metallbogen ist dabei insbeson-
dere ein im Verhaltnis zur flachigen Ausdehnung vor-
teilhafterweise dinnes metallisches Material zu ver-
stehen. Dieses soll einerseits formbar sein und ande-
rerseits trotzdem noch ausreichend stabil sein. Die
dem Kanal zugewandte Flache ist dabei zweckmafi-
gerweise moglichst glatt, um den Reibungswider-
stand des darin hin und her bewegten SchlielRele-
mentes zu verringern und durch eine enge Pas-
sungspaarung eine dichtende Funktion bei geringer
Leckage zu ermdglichen. Das Formen des Metallbo-
gens erfolgt entsprechend dem Innendurchmesser
des Kanals, so dass die Innenseite des geformten
Metallbogens den eigentlichen Strémungskanal fur
das zu steuernde oder zu regelnde Medium ausbildet
bzw. begrenzt. Das Einbringen des Einsatzes in das
Ventilgehduse erfolgt zweckmaRigerweise so, dass
Durchtrittséffnungen des Metallbogens bzw. Einsat-
zes benachbart zu entsprechenden Zu- und/oder Ab-
fuhrungséffnungen in der Wandung des Ventilgehau-
ses angeordnet werden, so dass ein mdglichst opti-
maler Durchfluss des Mediums durch die Durchtritts-
offnungen und die Zu- bzw. Abfihrungséffnungen er-
moglicht wird. Letztendlich erfolgt das Einsetzen des
verstellbaren SchlieRelementes derart, dass das
SchlieBelement je nach Stellung im Betrieb den
Durchtritt des Mediums durch die Durchtrittséffnun-
gen zumindest teilweise freigibt oder schlief3t und da-
durch den Volumenstrom steuert bzw. regelt.

[0011] Wahrend gemall der ersten Ausfihrungs-
form ein Metallbogen mit Durchtrittséffnungen zum
Ausbilden eines Einsatzes geformt wird, wird gemaf
einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel mit eigenstandi-
gem erfinderischen Gehalt und auf dem gleichen er-
finderischen Grundgedanken aufbauend das Schlie-
Relement aus einem Metallbogen mit entsprechen-
der Durchtrittsmdglichkeit ausgebildet. Dazu wird der
Metallbogen entsprechend dem Auflenumfang des
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Kanals bzw. dem Innenumfang des Ventilgehauses
oder, falls ein Einsatz eingesetzt ist, entsprechend
dem Innenumfang des Einsatzes geformt. AulRerdem
wird der geformte Metallbogen mit einem Verstellele-
ment verbunden, um das SchlieRelement in die je-
weils gewilnschte Stellung verstellen zu kénnen.

[0012] Ein bevorzugtes Schieber-Ventil besteht ent-
sprechend aus den derart bereitgestellten und gefer-
tigten Komponenten, wobei wiederum gemaf einem
Ausflhrungsbeispiel die Ausbildung des Einsatzes
und gemal einem anderen Ausflihrungsbeispiel die
Ausbildung des SchlieBelementes aus einem metalli-
schen und geformten Bogen hervorzuheben ist. Die-
se beiden Lésungen kdnnen gemaf besonders be-
vorzugter Ausfihrungsform miteinander kombiniert
werden, so dass ein derartiges aus einem Metallbo-
gen gefertigtes Schlielelement innerhalb eines Ein-
satzes aus einem derartigbearbeiteten Metallbogen
gleitet.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegen-
stand abhangiger Anspriiche.

[0014] Bei der Herstellung eines Schieber-Ventils
mit einem solchen Einsatz wird der Einsatz vorzugs-
weise mit einem Kunststoff-Spritzgussverfahren mit
Kunststoff umspritzt, wobei der derart ausgebildete
Kunststoff das eigentliche Ventilgehause ausbildet.
Unter einem Einsatz aus dem Metallbogen ist im we-
sentlichen eine innenseitige Wandung des Ventilge-
hauses mit scharfen Steuerkanten zu verstehen.

[0015] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
mit einem Schieberelement aus einem geformten
Metallbogen wird dessen Verstellelement vorzugs-
weise mit einem Kunststoff-Spritzgussverfahren her-
gestellt, so dass in den Kernbereich des geformten
Metallbogens das Verstellelement mit entsprechend
geeignheten Kanalabschnitten zum Durchfihren des
Mediums eingespritzt und derart ausgebildet wird.

[0016] Bei der Herstellung des Metallbogens wer-
den vorzugsweise fur sich bekannte und leicht auto-
matisierbare Verfahren wie Stanzen, Laserbearbei-
tung, Wasserstrahlbearbeitung und/oder mechani-
sches Zerspanen verwendet. Anschlielfend wird der
derart vorbereitete Metallbogen geformt, wobei im
Fall eines zylindrischen Kanals das Formen aus ei-
nem einfachen Rollen besteht, so dass zwei gegeni-
berliegende Randbereiche aneinander stolRen. Vor-
teilhafterweise sind in den Randabschnitten eines
dieser Randbereiche Ausformungen bzw. am gegen-
Uberliegenden Randbereich Ausnehmungen ausge-
bildet, welche in Art eines Stecksystems ineinander
gesteckt werden, so dass Teilabschnitte der Randbe-
reiche einander Uberlappen. Unter Ausnehmung ist
dabei sowohl eine Einbuchtung des Oberflachenma-
terials wie auch eine Durchgangséffnung durch das
gesamte Material zu verstehen.

[0017] Neben einem zylinderférmigen Kanal kann
auch ein Kanal mit beliebigem anderen Querschnitt
durch das Ventilgehduse flhren, wobei dann das
SchlielRelement entsprechend angepasst wird.

[0018] Bei der Herstellung der Schiebergeometrie,
insbesondere des Schiebers oder des Gehauses
werden somit Verfahren zur Herstellung von Metal-
leinlegeteile durch Stanzen, Laserbearbeitung, Was-
serstrahlbearbeitung oder mechanisches Zerspanen
vorteilhaft eingesetzt. Die Herstellung der Zylinder-
formen der Einlegeteile kann durch rollen erfolgen,
wobei die derart hergestellten Einlegeteile scharfe
Steuerkanten aufweisen, da sie aus Metall gefertigt
sind. Eine Umspritzung der gerollten Teile ist mdglich,
was einen einfachen Kunststoffeinsatz fir die Gehau-
seherstellung bzw. beim Schieber entsprechend die
Herstellung des kompletten SchlieBelementes er-
moglicht. AuRerdem wird bei der Fertigung des Ge-
hauses und des SchlielRelements mit Hilfe des Spritz-
gussprozesses eine gute Funktion dadurch gewahr-
leistet, dass die Steuerfunktion letztendlich von den
Metalleinlageteilen mit deren scharfen Steuerkanten
dbernommen wird.

[0019] Entsprechend dem Umspritzen des Einsat-
zes wird ein SchlielRelement als Schieber bei ent-
sprechender Bauweise durch Aufbau des Kerns mit
Hilfe des Spritzgussverfahrens hergestellt. Vorteilhaf-
terweise sorgen die abgedeckten Steuerschlitze des
Stahlmantels des Einsatzes fir scharfe Kanten und
eine dadurch sehr gute Steuerwirkung.

[0020] Ein Ausfihrungsbeispiel wird nachfolgend
anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

[0021] Eig. 4 einen Querschnitt durch ein bevorzug-
tes Schieber-Ventil;

[0022] Fig. 14 einen solchen Querschnitt mit einem
Schieberelement in einer gegenuber Eig, 4 versetz-
ten Schaltstellung;

[0023] Eig. 2 einen abgewickelten Metallbogen zum
Ausbilden eines Einsatzes;

[0024] Eig. 3 einen abgewickelten Metallbogen zum
Ausbilden eines SchlieRelementes bzw. Schiebers;

[0025] Eig. 4 eine alternative Ausfiihrungsform ei-
nes solchen Metallbogens zum Ausbilden eines
Schlielelements; und

[0026] Eig. 1 zeigt einen Querschnitt durch ein bei-
spielhaftes Schieber-Ventil mit einem Ventilgehause
1, einem Kanal 2 und Zu- bzw. Abflihrungséffnungen
3 zum Durchfuhren eines Mediums M. Bei dem Medi-
um kann es sich um ein beliebiges, insbesondere
gasférmiges oder flissiges Medium handeln.
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[0027] Zum Steuern oder Regeln des Durchflusses
des Mediums M durch die Zu- und Abfuihrungséffnun-
gen 3 und den Kanal 2 ist in dem Kanal 2 ein Schlie-
Relement 4 als Schieber eingesetzt. Das SchlieRele-
ment 4 weist zumindest teilweise einen Auflenum-
fang auf, welcher dem Auflenumfang des Kanals 2
entspricht. Der AuRenumfang und der Kérper des
SchlieRelements 4 weisen Offnungsbereiche auf,
welche bei benachbarter Stellung zu einer Zu- bzw.
Abfihrungséffnung 3 des Ventilgehduses 1 das
Durchstrémen des Mediums M durch das Ventilge-
hause 1 und dessen Kanal 2 ermdglichen. In einer
anderen Schaltstellung ist das Schlieflelement 4 der-
art ausgebildet, das dessen AulRenumfangsflache
hingegen die Zu- und/oder Abfiihrungséffnungen 3
des Ventilgehduses 1 verschliefien, so dass das Me-
dium M nicht durch das Ventilgehause 1 und den Ka-
nal 2 hindurchstrémen kann. Bei einer proportionalen
Verfahrbewegung des Schiebers sind neben diesen
beiden Stellungen auch Zwischenstellungen einstell-
bar, welche einen reduzierten Durchtritt des Mediums
M durch das Schieber-Ventil hindurch erméglichen,
indem vom Aufienumfang des Schlieflelementes 4
nur ein Teil der Zu- und Abfiihrungséffnungen 3 mit
begrenztem Durchtrittsquerschnitt fir das Medium M
fir dessen Durchtritt freigegeben wird.

[0028] Beim dargestellten und besonders bevorzug-
ten Ausfihrungsbeispiel liegt der AuRenumfang des
SchlielRelements 4 nicht direkt am Innenumfang des
Ventilgehduses 1, sondern am Innenumfang eines
Einsatzes bzw. Einlegeteils 5 an. Der Einsatz besteht
aus einem bogenférmigen und vorzugsweise metalli-
schen Material, welches entsprechend der Aulien-
umfangsform des Kanals 2 bzw. der Innenumfangs-
form des Ventilgehauses 1 passend geformt ist. Der
Einsatz 5 weist entsprechende Durchtrittsdéffnungen
53 auf, welche benachbart zu den Zu- bzw. Abfluh-
rungsoéffnungen 3 des Ventilgehauses 1 angeordnet
sind. Durch die Verwendung eines Einsatzes § aus
einem dinnwandigen Metall entstehen scharfe Steu-
erkanten zum Regeln des Strom je nach Schliefistel-
lung des innenseitig des Einsatzes 5 gleitenden
Schliefelements 4. Das Schlielelement 4 weist in
Ublicher Art und Weise ein Verstellelement 44 auf,
welches Uber eine Betatigungsflache bzw. einen Be-
tatigungsanschluss 45 eine Verstellung des Schlief3-
elementes 4 innerhalb des Kanals 2 bzw. innerhalb
des Einsatzes 5 ermd&glicht. Bei dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ist das SchlieRelement 4 durch
eine Feder 6 einseitig federbeaufschlagt, so dass
eine automatische Rickstellung in eine dargestellte
Grundstellung erfolgt, wenn kein Druck auf das Ver-
stellelement 44 ausgetibt wird. Die Feder 6 ist dabei
zwischen einen vorderseitigen Abschnitt des Schlie-
Relements 4 und eine Kanalbodenwandung 16 des
Ventilgehduses 1 gespannt, wobei die Kanalboden-
wandung 16 vorteilhafterweise identisch mit der in-
nenseitigen Stirwandung des Kanals 2 im Ventilge-
hause ist. Die Betatigung des Verstellelements 44

kann manuell oder von einem dritten Teilsystem aus
erfolgen, wobei insbesondere eine hydraulische,
pheumatische oder elektromagnetische Antriebsein-
richtung an dem Betatigungsanschluss 45 ankoppel-
bar ist.

[0029] Fig. 1A stelltin einer schematischen Darstel-
lungsweise eine zweite Schaltstellung mit einem teil-
weise verstellten SchlielRelement 4 dar, welches die
Zu- und Abfihrungséffnungen 3 bzw. die Durchtritts-
6ffnungen 53 eines in die Wandung eingearbeiteten
Einsatzes 5 teilweise freigibt. Dadurch kann das Me-
dium M durch diese Offnungen und den Kanal 2 in
Abhangigkeit der Schieberstellung geregelt hindurch-
strémen.

[0030] Um einen besonders glnstigen Marktpreis
anbieten zu kdnnen, wird zum Aufbau des derart bau-
lich einfach konstruierten Schieber-Ventils ein im Ide-
alfall vollstandig automatisierbares Herstellungsver-
fahren vorgeschlagen, wie folgt. Bei diesem Verfah-
ren wird in einem ersten Schritt der Einsatz 5 als ein
flachiger und dinnwandiger Metallbogen 51 mit den
Durchtrittséffnungen 83 ausgebildet, insbesondere
gestanzt, und in einem zweiten Verfahrensschritt zu
einem Zylinder gerollt. Nachfolgend wird der derart
geformte Einsatz 5 mit Hilfe eines Kunststoff-Spritz-
gussverfahrens mit Kunststoff umspritzt, wobei der
Kunststoff das Ventilgehduse 1 ausbildet. Bei dem
Spritzvorgang werden entsprechende Zu- bzw. Ab-
fuhrungséffnungen 3 in dem Kunststoff entsprechend
der Positionen der Durchtrittséffnungen 53 des Ein-
satzes 5 ausgebildet oder nachtraglich herausgear-
beitet. Letztendlich wird das Schlie3element 4 und
gegebenenfalls die Feder 6 in den Kanal 2 einge-
setzt. Diese Vorgehensweise bietet eine Kombination
verschiedener Fertigungsverfahren zum Herstellen
des Schieber-Ventils, welches die Herstellung von
Schieber-Ventilen fur mittlere Anspriiche in kosten-
glunstiger Art und Weise ermdoglicht. Durch die Ferti-
gungsprozesse Stanzen, Rollen und Umspritzen ist
ein hoher Automatisierungsgrad gegeben. Flr das
Ventilgehduse und den Ventilschieber werden ganz
oder teilweise Kunststoffe verwendet.

[0031] Im eigentlichen Ventilkern, das heif3t im Au-
Renumfangsbereich des SchlieRelements 4 und im
Bereich der erforderlichen scharfen Steuerkanten
des Schlielelements bzw. Schiebers 4 und/oder des
Ventilgehduses 1 werden dabei gerollte Einsatze
bzw. Einlegeteile 51, 41 eingesetzt, welche die erfor-
derlichen Toleranz- und Festigkeitsbedingungen er-
fullen. Ein solches Schieber-Ventil bietet neben ei-
nem ginstigen Preis aulRerdem scharfe Steuerkan-
ten durch das Einsetzen des Einsatzes 5, hche
Standzeiten, glnstige Leckage, gesicherte Prozes-
sablaufe, Montagefreundlichkeit und eine gute Auto-
matisierbarkeit.

[0032] Eig. 2 zeigt einen bevorzugten Metallbogen
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51 zum Ausbilden des Einsatzes 5. Der Metallbogen
51 wird vorzugsweise durch fir sich bekannte und
einfache Herstellungsverfahren bereitgestellt und mit
Offnungen zum Ausbilden der Durchtrittséffnungen
53 versehen. Dabei kdnnen flr sich bekannte Verfah-
ren wie Stanzen, eine Laserbearbeitung, eine Was-
serstrahlbearbeitung und/oder mechanisches Zer-
spanen verwendet werden. Die beiden einander ge-
geniberliegenden Randbereiche 54, welche nach
dem Umformen des Metallbogens 51 zum Einsatz 5
aneinander anliegen, weisen Randabschnitte 55 auf,
welche eine Verzahnung nach dem Feder/Nut-Prin-
zip ermdglichen. In dem Bereich des Randabschnitts
55 des ersten Randbereichs 54 sind entsprechend
Ausnehmungen 56 ausgebildet, in welche im geform-
ten Zustand Ausformungen 57 der entsprechenden
Randabschnitte 55 des gegenlberliegenden Rand-
bereichs 54 einrasten. Eine derartige Verzahnung ist
jedoch nicht zwingend erforderlich, bietet aber Vortei-
le bei dem anschlieRenden Spritzgussverfahren
durch die wahrenddessen stabile und geschlossene
Zylinderform des Einsatzes 5. Ein derart vorbereite-
ter Metallbogen 51 kann bei einem zylindrischen
Querschnitt des Kanals 2 durch einfaches Rollen in
Form gebracht werden.

[0033] Bei gentgender Toleranzanforderung ist so-
mit ein kostenglnstiges Ventilgehduse aufbaubar,
welches mittleren Ventilanforderungen als kosten-
glinstige Variante gerecht wird. Die Prozessabsiche-
rung erfolgt durch einen montagefreundlichen Auf-
bau, der aus wenigen Konstruktionselementen be-
steht, welche fertigungstechnisch giinstig gestaltet
sind.

[0034] Bei dem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
oder auch eigenstandig bei einem Ventilgehduse 1
ohne einen Einsatz 5 wird das SchlieRelement in ei-
ner vergleichbaren Art und Weise hergestellt. Wie-
derum erfolgt eine Kombination des Stanzen oder
sonstigen Vorbearbeitens eines Metallbogens 41 und
des anschliellenden Formens, insbesondere Aufrol-
lens zu dem Umfangselement des SchlieBelements
4. Der dargestellte Metallbogen 41 weist wiederum
Durchtrittséffnungen 43 auf, welche zwischen ge-
schlossenen Bereichen 42 ausgebildet sind. Wah-
rend die geschlossen Abschnitte 42 des Metallbo-
gens 41 im eingebauten Zustand zum VerschlielRen
der Zu- bzw. Abfuhrungséffnungen 3 bzw. der Durch-
trittséffnungen 53 dienen, dienen die Durchtrittsoff-
nungen 43 bei einer Gegenuberstellung gegentber
den Zu- bzw. Abfliihrungséffnungen 3 und gegebe-
nenfalls den Durchtrittséffnungen 53 zum Ermégli-
chen des Durchtritts des Mediums M durch diese Off-
nungen und letztendlich auch durch auch die Durch-
tritts6ffnungen 43 des SchlielRelements 4 ausgebilde-
ten freien Abschnitte des Kanals 2. Bei dem darge-
stellten Ausflhrungsbeispiel sind langs des Umfangs
des Ventilgehduses 1 bzw. langs des Umfangs des
Einsatzes 5 mehrere Zu- und Abfihrungsoéffnungen 3
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und Durchtrittsdffnungen 83 ausgebildet, so dass das
SchlielRelement 4 ebenfalls eine entsprechende An-
zahl von Durchtritts6ffnungen 43 aufweist. Zwischen
den die Durchtritts6ffnungen 43 umgebenden ge-
schlossenen Abschnitten 42 des Metallbogens 41 er-
strecken sich Stege 48 zum Verbinden der einzelnen
geschlossenen Elemente 42 des Metallbogen 41.
Diese Stege 48 sind jedoch beispielsweise dann
nicht erforderlich, wenn die einzelnen geschlossenen
Abschnitte 42 des Metallbogen 41 jeweils eine direk-
te Verbindung zu dem Verstellelement 44 aufweisen,
welches im fertig ausgebildeten Zustand des Schlie-
Relementes 4 langs durch dieses hindurchfihrt.

[0035] Der Metallbogen 41 zum Ausbilden des
SchlieBelementes 4 weist vorzugsweise vergleichbar
dem Metallbogen 51 zum Ausbilden des Einsatzes 5
wiederum Randbereiche mit Randabschnitten 45 auf,
in welchen Ausnehmungen 46 bzw. Ausformungen
47 ausgebildet sind.

[0036] Bei dem besonders bevorzugten Verfahren
zum Herstellen des SchlieRelements 4 wird ein sol-
cher Metallbogen 41 in die gewlnschte Form ge-
bracht, insbesondere gerollt, und anschlielend mit
einem Kunststoff-Spritzgussverfahren zum Ausbil-
den des Verstellelements 44 komplettiert. Dazu wird
insbesondere das axiale Verstellelement 44 und je-
weils ein scheibenférmiger Umfangsabschnitt bis zur
Innenwandung der geschlossenen Abschnitte 42 des
in Form gebrachten Metallbogens 41 mit Kunststoff
gespritzt.

[0037] Eig. 4 stellt einen Metallbogen 51* bzw. 41*
dar, welcher speziell geformte Durchtrittséffnungen
53* bzw. 43* aufweist. Dieser Metallbogen mit den
speziell geformten Durchtritts6ffnungen zum Erzielen
einer speziellen Durchstrémwirkung beim teilweisen
Offnen durch eine teilweise Verstellung des Schlief3-
element 4 kann sowohl Grundlage zum Ausbilden ei-
nes Einsatzes 5 als auch eines Schlielelementes 4
sein.

[0038] AnschlieRend sind die einzelnen Verfahrens-
schritte zur Herstellung eines derartigen Schie-
ber-Ventils beschrieben.

[0039] Das (A) Bereitstellen des Schlieflelementes
erfolgt bei der besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form durch das (A1) Ausbilden des Metallbogens (41)
mit den Offnungen als Durchtrittséffnungen (43), das
anschlieBende Formen, insbesondere (A2) Rollieren
des Metallbogens (41) und das abschlieRende zu-
mindest teilweise Ausspritzen (A3) des Kernbereichs
des geformten Metallbogens 41 zum Ausbilden des
Verstellelements (44).

[0040] Sofern das Schieber-Ventil einen Einsatz (5)
aufweist, erfolgt das (B) Bereitstellen des Einsatzes
(5) durch vorzugsweise das (B1) Ausbilden des Me-
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tallbogens (51) mit den Offnungen als Durchtrittsoff-
nungen (53) und das anschlielRende Formen, insbe-
sondere (B2) Rollieren des Metallbogens (51) zu dem
Einsatz (5).

[0041] Das (C) Bereitstellen des Gehauses als Ven-
tilgehause (1) erfolgt im Fall der Verwendung des
Einsatzes (5) vorzugsweise durch das (C1) Umsprit-
zen des Einsatzes (5) mit einem Kunststoff-Spritz-
gussverfahren. Natirlich kann der aufgerollte Einsatz
(5) alternativ auch nachtraglich in eine entsprechen-
de Offnung eines Ventilgehauses (1) aus Kunststoff
oder einem anderen Material eingebracht werden.

[0042] AbschlielRend wird (D) das SchlieRelement
(4) in den Kanal (2) des Ventilgehduses (1) oder bei
Verwendung eines Ventilgehauses (1) mit dem Ein-
satz (5) in den Kanal (2) des Einsatzes (5) eingesetzt.

Bezugszeichenliste

1 Ventilgehduse

2 Kanal in 1 bzw. in 5

3 Zu- bzw. Abfuhrungséffnung in 1
4 Schlielelement

41 Metallbogen fiir 4

42 Geschlossene Wandung von 41
43 Durchtritts6ffnung in 41

45 Randabschnitt von 41

46  Ausnehmung in 45

47  Ausformung an 45

48  Steg

5 Einsatz

51 Metallbogen

53 Durchtritts6ffnungen in 51

54 Randbereich von 51

55 Randabschnitt von 51

56  Ausnehmung in 55

57  Ausformung an 55

6 Feder

M zu regelndes Medium

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Schieberven-
tils mit den Schritten:
— Bereitstellen (C) eines Ventilgehauses (1) mit ei-
nem innenseitigen Kanal (2) fur den Durchtritt eines
Mediums (M) mit durch das Ventilgehduse (1) zu dem
Kanal (2) fiihrenden Zu- und/oder Abfihrungséffnun-
gen (3)
— Bereitstellen (A) eines Schliefielementes (4) durch
Ausbilden (A1) eines Metallbogens (41) mit zumin-
dest einem geschlossenen Wandungsabschnitt (42)
und vorzugsweise Durchtrittséffnungen (43) zwi-
schen mehreren geschlossenen Wandungsabschnit-
ten (42), Formen (A2) des Metallbogens (41) entspre-
chend dem Innenumfang des Kanals (2) und Verbin-
den (A3) des Metallbogens (41) mit einem Verstelle-
lement (44) zum Verstellen des SchlielRelementes (4)

in verschiedene Stellungen und

— Einsetzen (D) des Schliellelementes (4) in dem Ka-
nal (2) derart, dass das SchlieRelement (4) abhangig
von einer gewahlten Stellung im Kanal (2) mit dem
geschlossenen Wandungsabschnitt (42) bzw. den
geschlossenen Wandungsabschnitten (42) die Zu-
und/oder Abfihrungséffnungen (3) bzw. Durchtritts-
6ffnungen (53) zumindest teilweise fir den Durchtritt
des Mediums (M) versperrt oder freigibt,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verbinden (A3) des Metallbogens (41) mit dem
Verstellelement (44) und/oder die Ausbildung des
Verstellelementes (44) durch zumindest teilweise
Fillen des Metallbogens (41) mit Hilfe eines Kunst-
stoff-Spritzgussverfahrens durchgefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
gekennzeichnet
zusatzlich durch die Schritte
— Bereitstellen (B) eines Einsatzes (5) durch Ausbil-
den (B1) eines Metallbogens (51) mit Durchtrittsoff-
nungen (53) fiir ein Medium (M) und durch Formen
(B2) des Metallbogens (51) entsprechend dem Au-
Renumfang eines Kanals (2) im Ventil unter innensei-
tiger Ausbildung des Kanals (2),
— Einbringen (C) des Einsatzes (5) in einem Ventilge-
hause (1) mit Zu- und/oder Abfihrungséffnungen (3)
zu dem Kanal (2), wobei beim Einbringen (C) die
Durchtrittséffnungen (53) des Einsatzes (5) und die
Zu- und/oder Abflhrungsoéffnungen (3) des Ventilge-
hauses (1) zum Ermdéglichen des Durchtritts des Me-
diums (M) benachbart zueinander ausgerichtet wer-
den und
— Einsetzen (D) eines verstellbaren Schlieflelemen-
tes (4) zum wahlweisen, zumindest teilweisen Freige-
ben oder SchlieRen des Durchtritts des Mediums
durch die Durchtrittséffnungen (53).

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das Ein-
bringen (C) des Einsatzes (5) in das Ventilgehduse
(1) durch zumindest teilweises Umspritzen des Ein-
satzes (5) mittels eines Kunststoff-Spritzgussverfah-
rens (C1) unter Ausbildung des Ventilgehduses (1)
durchgefiihrt wird.

4. Verfahren nach einem vorstehenden An-
spruch, bei dem der Metallbogen (41; 51) mit den
Durchtrittséffnungen (43; 53) durch Stanzen, Laser-
bearbeitung, Wasserstrahlbearbeitung und/oder me-
chanisches Zerspanen hergestellt wird (A1; B1).

5. Verfahren nach einem vorstehenden An-
spruch, bei dem der Metallbogen (41; 51) zum For-
men (A2; B2) gerollt wird.

6. Verfahren nach einem vorstehenden An-
spruch, bei dem der Metallbogen (41; 51) an zwei ge-
genuberliegenden Randabschnitten (45; 55) Ausneh-
mungen beziehungsweise Ausformungen ausgebil-
det bekommt (A1; B1), welche beim Formen (A2; B2)
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mit zusammensetzen der beiden Randabschnitte
(45; 55) ineinandergreifend zusammengesetzt wer-
den, so dass die Rander des Schlieflelements (4) be-
ziehungsweise des Einsatzes (5) formschlissig in-
einander greifen.

7. Schieberventil mit
— einem Ventilgehduse (1) mit einer Gehdusewan-
dung, einem Kanal (2) zum Durchleiten eines Medi-
ums (M) und Zu- und Abfiihrungséffnungen (3) durch
die Gehausewandung zum Kanal (2), und
— einem verstellbaren SchlieRelement (4) im Kanal
zum teilweisen oder vollstandigen VerschlieRen oder
Offnen des Strémungswegs zwischen den Zu- und
Abfihrungséffnungen (3) und dem Kanal (2),
wobei das Schlieflelement (4) aus zumindest einem
Metallbogen (41) ausgebildet ist, der dem Auflenum-
fang des Kanals (2) zumindest teilweise angepasst
geformt ist und mit einem Verstellelement (44) ver-
bunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verstellelement
(44) an das Schliefelement (4) angespritzten Spritz-
gusskunststoff aufweist.

8. Schieberventil nach Anspruch 7, gekennzeich-
net durch einen Einsatz aus zumindest einem flachi-
gen metallischen Metallbogen (51), der dem Aulien-
umfang des Kanals (2) angepasst geformt ist und mit
der Gehausewandung des Ventilgehduses (1) ver-
bunden ist und der Durchtrittdffnungen (53) zum
Durchleiten des Mediums (M) vom Kanal zu bzw. von
den Zu- und/oder Abfihrungséffnungen (3) aufweist.

9. Schieberventil nach Anspruch 7 oder 8, bei
dem das Ventilgehause (1) den Einsatz (5) umspritz-
ten Spritzgusskunststoff aufweist.

10. Schieberventil nach einem der Anspriiche 7
bis 9, bei dem das Schlieelement (4) geschlossene
Wandungsabschnitte (42) und insbesondere Durch-
tritts6ffnungen (43) zum wahlweisen VerschlielRen
des Durchtritts des Mediums (M) vom Kanal (2) von
bzw. zu den Zu- und/oder Abfiihrungséffnungen (3)
aufweist.

11. Schieberventil nach einem der Anspriiche 7
bis 10, bei dem das SchlieRelement (4) und/oder der
Einsatz (5) aus dem Metallbogen (41; 51) gerollt aus-
gebildet ist.

12. Schieberventil nach einem der Anspriiche 7
bis 11, bei dem der Metallbogen zwei einander ge-
geniberliegende Randbereiche (45; 54, 55) aufweist,
die im geformten Zustand aneinander liegen und
Ausnehmungen (46; 56) bzw. Ausformungen (47; 57)
aufweisen, wobei im geformten Zustand zum Festle-
gen der Randbereiche aneinander die Ausnehmun-
gen (46; 56) und Ausformungen (47; 57) ineinander
eingreifend ausgebildet sind.

13. Schieberventil nach einem der Anspriiche 7
bis 12, bei dem der Metallbogen (41; 51) aus einem
gestanzten, laserbearbeiteten, wasserstrahlbearbei-
teten und/oder zerspanten Metall ausgebildet ist.

14. Schieberventil nach einem der Anspriiche 7
bis 13, bei dem der Kanal (2) und der geformte Ein-
satz (5) bzw. das geformte SchlieRelement (4) zylin-
derférmig aufgebaut sind.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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