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Bild 1: Übersicht Entlüftungsventile

Bild 2: Entlüftungsventil S6541

Klaus Bittern, WEMA GmbH, Lüdenscheid

Formentlüftungssystem:  
Vorteile des dynamischen Ventilsystems
Eine ungenügende Entlüftung der 
Spritzgießwerkzeuge hat einen 
großen Einfluss auf die Produkt
qualität und Lebensdauer der Pro
duktionsmittel. Als Ergebnis kann 
jedes Spritzteil mit seinen ästhe
tischen und funktionellen Merk
malen in der Produktion betroffen 
sein. Eine ungenügende Forment
lüftung führt nicht nur zur Produkti
on von Teilen mit schlechter Quali
tät, sondern  bringt auch die Form 

selbst in Gefahr: Die chemische 
Reaktion von unter Druck einge
schlossener Luft bei hohen Tem
peraturen kann in den betreffenden 
Formbereichen zum Wegätzen 
des Formstahles führen . Dagegen 
führt eine optimale Formentlüftung 
mit ausreichend dimensionierten 
Abflusskanälen zu einer konstanten 
Teilequalität.
Bei den dynamischen Formentlüf
tungsventilen S6540, S6541 und 

S6542 handelt es sich um eine 
innovative Lösung, welche in der 
Lage ist, die Qualitätsminderung 
der Spritzgießteile durch unge
nügender Entlüftung zu verhindern. 
Basis der dynamischen Form
entlüftung ist ein mechanisches 
Verschlusssystem, welches einen 
ungehinderten Gasabfluss ge
währleistet bis das Ventil durch die 
einströmende Masse automatisch 
verschlossen wird. (Bild 1)

Funktion der Entlüftungssysteme

Die innere Geometrie der Entlüf
tungsventile ergibt eine recht große 
Entlüftungssöffnung zwischen dem 
Ventilmundstück und dem zentra
len VerschlussSchiebeelement. 
Der Spritzdruck der Masse über
windet den Druck der im Ventil 
eingebauten Feder, und verschließt 
den Entlüftungskanal bevor die 

Schmelze die Sicherheitszone 
„ZS“ erreicht. Die exakte Abstim
mung zwischen den Maßen der 
Sicherheitszone „ZS“, der Feder 

sowie die korrekte Entlüftungs
kanalGeometrie garantieren eine 
zuverlässige Arbeitsfunktion der 
Ventile. (Bild 2)
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Bild 3: Testversuch Entlüftungsventile kontra Auswerferstift

Bild 5: Ventil S6540/Ax14x1 Bild 6: Spezialschlüssel

Nachfolgend sind die Testergeb
nisse eines Vergleichs der Ent
lüftungskapazitäten der Ventile 

S6540/14 und S6541/6 mit einem 
Auswerferstift ø 8 mm gezeigt.
Der Test überprüft die Zeit, die 

benötigt wird, die Kammer eines 
pneumatischen Zylinders zu 
leeren, wenn eines der Ventile an 
der Luftaustrittsöffnung platziert 
ist. (Bild 3)
Dank der hohen Entlüftungsfähig
keit nimmt beim Einspritzen der 
Gegendruck aus dem Inneren 
der Kavitäten dramatisch ab, 
was ermöglicht  die Einspritz
parameter zu modifizieren, um 
das Füll muster zu verbessern.

Bild 4: Bearbeitung der Ventilstirnfläche

Bearbeitung und Einbau

Das Design der Ventile erlaubt 
deren Einbau an einer geeig
neten Stelle in der Kavität. Alle 

Die mit Gewinde versehenen Ent
lüftungsventile S6540/ 14x1 und 
S6540/ 14x1,5 ermöglichen dem 
Anwender den direkten Einbau in 

den Formeinsatz. Eine rückseitige 
Montage mit einem Sechskant
schlüssel ist möglich. Mit dem 
Spezialschlüssel S6545 kann die 

Montage oder Demontage des 
Ventils S6540/ Ax14x1 von der 
Frontseite der Kavität erfolgen. 
(Bild 5 und 6)

Entlüftungs ventile lassen sich 
durch nachträgliche Bearbeitung 
der Ventilstirnfläche an die Kontur 
der Kavität anpassen. (Bild 4)
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Bild 9:  
Rest am Spritzteil

Bild 7: Einbau von Entlüftungsventil S6541

Bild 8: Entlüftungsventil S6542

Das Entlüftungsventil S6541 wird 
rückseitig in den Formeinsatz des 
Werkzeugs eingebaut. Der auf die 
Gesamteinsatzhöhe anpassbare 
Distanzeinsatz S6546 und die 
SystemVerschraubung S6547 als 
Fixierung komplettieren die Mon
tage. Der über 2 Positionsstifte mit 
dem Entlüftungsventil verbundene 
Distanzeinsatz dient zur Sammlung 
der aus der Kavität entweichenden 
Luft in die im Zentrum des Teils 
verlaufende Bohrung, welche über 
die SystemVerschraubung aus 
dem Spritzgießwerkzeug unge
hindert abfließen kann. Durch die 

StifteVerbindung von Ventil und 
Distanzeinsatz kann der Formen
bauer das Entgasungsventil dann 
genau positionieren. Mit der 
SystemVerschraubung wird die 

Einheit in der vom Formenbauer 
bestimmten Endlage gesichert.
Konstruktionsbedingt muss der 
Distanzeinsatz am hinteren Teil 
gekürzt werden. (Bild 7)

Im Fall beengter Einbauverhältnisse 
empfehlen wir das Entlüftungsventil 
S6542. Das Ventil benötigt in der 
Kavität lediglich einen Einbauraum 

von ø 4 mm. Dieser kann durch 
die Reduzierung des Ventilmund
stücks noch bis auf 3 mm ver
ringert werden . (Bild 8)

Verbleibende Restmarkierung  
am Spritzteil

In Abhängigkeit von der Hubbe
wegung der Nadel der Entlüf

tungsventile verbleibt am Spritz
teil ein kleiner MaterialRest.
Wenn die Materialstärke des 
Spritzteils zum Beispiel einen 
Hub von 0.8 mm bei Einsatz des 

Ventils S6541/6x0,8, bzw. einen 
Hub von 1,5 mm bei Einsatz des 
Ventils S6540/14x1,5 möglich 
macht, verbleibt kein Restmaterial 
am Spritzteil. Der Mindesthub für 
das Entlüftungsventil S6541/6x0,5 
beträgt 0,5 mm; hier verbleibt 
eine Restmarkierung von 0,3 mm 
Höhe.
Der Mindesthub für die Entlüf
tungsventile S6540/14x1 und 
S6540/Ax14x1 beträgt 1 mm,  
hier verbleibt eine Restmarkierung 
von 0,5 mm Höhe (N). (Bild 9)
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Bild 10: Entlüftungsventil S6540

Bild 11: Entlüftungsventil S6541

Fallstudie: Thermostat-Knopf

Unter Bezug auf ästhetische 
Anforderungen war es erforder
lich dieses Teil, wie in der Studie 

gezeigt, seitlich anzuspritzen. 
Aufgrund  des Füllmusters wurde 
die Luft in der Kavität einge
schlossen und durch den Ein
spritzdruck so erhitzt, dass sich 

die im Bild gezeigten Verbren
nungen zeigten.
Mit Einsatz eines Entlüftungs
ventils S6540, wie zeichnerisch 
dargestellt, wurde eine optimale 
Kavitätsentlüftung erreicht. Das 
Resultat sind Teile von konstanter, 
hochwertiger Qualität.

Fallstudie: Gitterförmiges Teil  
für Automobile

Geometrie und ästhetische An
forderungen an das Spritzteil  
erfordern eine möglichst schnelle  
und zügige Füllung, um ein Einfrie
ren des Materials zu verhindern . 
Durch die in der Kavität  be
findliche Luft und den beim 
Einspritzvorgang entstehen den 

Gegendruck  ergeben sich durch 
das sich aufheizende Gas Ver
brennungen am Teil. Außerdem 
wird die Einspritzgeschwindig keit 
limitiert.
Durch den Einbau eines Entlüf
tungsventils S6541 im zuletzt zu 
füllenden Bereich der Kavität, 
konnte der Gegendruck drama
tisch reduziert werden, was zu 
folgendem Resultat führte:

Verarbeitungsparameter  
ohne Entlüftungsventil:  
• Material: PP/PE TD 20
• HoheAusfallquote
 
 
Verarbeitungsparameter  
mit S6541 Entlüftungsventil:  
• Material: PP/PE TD 20
• Formfüllzeit: 5 sec
• 70 % weniger Ausschuss

(Werkbilder: WEMA GmbH, Lüdenscheid)


