EP 3 274 113 B1

Patent Office

e brvess (11) EP 3 274 113 B1

(1 9) ’ e "llmlmllHH||m||‘||HHlHl“‘ll“|‘||‘H"H‘"”Hm‘"H‘mll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: B22D 17/30(2006.0%) B22D 39/02 (2006.01)
02.01.2019 Patentblatt 2019/01 B22D 41/16 (200007
(21) Anmeldenummer: 16711684.7 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2016/056666

(22) Anmeldetag: 24.03.2016
(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:

WO 2016/151119 (29.09.2016 Gazette 2016/39)

(54) VORRICHTUNG ZUM EIN_FULLEN EINER SCHMELZE IN EINE GIESSKAMMER SOWIE
VERFAHREN ZUM EINFULLEN VON SCHMELZE IN EINE GIESSKAMMER

APPARATUS FOR FILLING A MELT INTO A CASTING CHAMBER, AND METHOD FOR FILLING
MELT INTO A CASTING CHAMBER

DISPOSITIF ET PROCEDE D'INTRODUCTION D’UNE MASSE FONDUE DANS UNE CHAMBRE DE

COULEE

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB * HIRSCH, Christian
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO 74544 Michelbach an der Bilz (DE)
PL PT RO RS SE SI SK SM TR ¢ SCHULTE-VORWICK, Lucas

84028 Landshut (DE)
(30) Prioritat: 25.03.2015 DE 102015205401
(56) Entgegenhaltungen:

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: DE-B- 1192 372 JP-A- HO6 142 883
31.01.2018 Patentblatt 2018/05 JP-A- H06 269 918 JP-A- HO07 100 615
JP-A- 2005118 813 US-A- 4 505 307
(73) Patentinhaber: Bayerische Motoren Werke US-A1- 2009 166 387

Aktiengesellschaft
80809 Miinchen (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 274 113 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Einfiillen einer Schmelze in eine GieRkammer
fur einen Druckguss, aufweisend einen Zwischenbehal-
ter mit einem Innenvolumen, wobei das Innenvolumen
mit der Schmelze befillbar ist. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zum Einfillen einer Schmelze in eine
GieBkammer fur einen Druckguss mittels einer Vorrich-
tung.

[0002] In der modernen Technik werden Druckguss-
verfahren oftmals fiir eine Serien- oder Massenproduk-
tion von Konstruktionsteilen eingesetzt. Bei bekannten
Druckgussverfahren wird dabei flissige Schmelze zu-
nachstin einer GieRkammer eingefiillt, insbesondere do-
siert eingefiillt. Mit Hilfe eines Gief3kolbens wird im An-
schluss die Schmelze in der Giel(kammer beschleunigt
und in eine Gussform geschossen. Dort erstarrt die
Schmelze zu dem zu produzierenden Bauteil. Zum Do-
sieren der Schmelze in die GieBkammer sind im Stand
der Technik dabei insbesondere zwei Vorrichtungen be-
kannt.

[0003] Eine erste derartige Dosiervorrichtung stellt ein
Schopfloffel dar, der insbesondere durch Eintauchen mit
flissiger Schmelze gefillt wird. Die Schmelze kann sich
daflir beispielsweise in einem Warmhalteofen befinden.
Zuviel aufgenommene Schmelze kann dabei beispiels-
weise durch ein Neigen des Schopfléffels wieder zurlick
in den Warmhalteofen abflieRen. Um die Schmelze in die
GielRkammer einzuflillen wird der Schopfloffel Gber einer
Einflll6ffnung in der GieRkammer positioniert und durch
ein Neigen in diese entleert.

[0004] Eine weitere Mdglichkeit, um Schmelze in eine
GieBkammer zu dosieren, stellt ein geschlossener Do-
sierofen dar, in dem sich die flissige Schmelze befindet.
Um eine GielRkammer zu befillen, wird der Innenraum
des Dosierofens mit einem Druck beaufschlagt. Uber ein
Steigrohr, das sich unterhalb eines Pegels der Schmelze
im Ofen befindet, kann die Schmelze aufsteigen und bei-
spielsweise Uber eine Rinne oder eine geeignete Vor-
richtung in eine Einfull6ffnung der GieBkammer einflie-
Ren. Bei Erreichung einer gewlinschten Dosiermenge
wird der Druck im Ofen abgesenkt und die Befiillung in
der GieRkammer dadurch beendet.

[0005] Die bekannten Vorrichtungen und Verfahren
zum Einflllen einer Schmelze in eine GieRkammer wei-
sendabei mehrere Nachteile auf. So bildet sich beispiels-
weise beim Ausgiellen der Schmelze aus einem Schopf-
I6ffel in die GieBkammer ein sich verjingender, parabel-
férmiger Strahl aus Schmelze aus. Dieser trifft unter ei-
nem nicht kontrollierbaren Winkel auf eine Innenflache
der GieBkammer auf. Durch den hohen Impuls beim Auf-
treffen, bedingt insbesondere durch die hohe Stro-
mungsgeschwindigkeit der Schmelze, kdnnen bereits
nach kurzer Zeit Auswaschungen an der Innenflache der
GieBkammer entstehen. Dieser Verschleil3 fiihrt zu einer
reduzierten Standzeit der GieRkammer. Hohe Instand-
haltungskosten sind die Folge. Dariiber hinaus wird
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durch die hohe Fallhdhe der Schmelze zwischen dem
Schopfléffel und der Innenflache der GieRkammer beim
Auftreffen in der GieRkammer die Bildung von Turbulen-
zen und Oxiden beglnstigt. Derartige Oxide kénnen sich
jedoch negativ auf die Eigenschaften und auf die Qualitat
des produzierten Bauteils auswirken. Bei der Verwen-
dung eines Dosierofens erfolgt wie oben beschrieben die
Dosierung der Schmelzmenge uber eine Regelung des
Uberdrucks im Ofenraum. Diese Vorgehensweise ist
sehrungenau und kannin einer Dosierungenauigkeit von
bis zu +/- 2.5% resultieren. Verschiedene Fillmengen
an Schmelze in der GieRkammer wirken sich jedoch ne-
gativ auf die Qualitdt des zu produzierenden Bauteils
aus, da bei einer zu niedrigen Fillmenge beispielsweise
die Gussform fiir das Bauteil nicht vollstandig befullt wird
und bei einer zu grof3en Fillmenge der Pressrest unnétig
groR wird, welcher energie- und kostenintensiv wieder
aufgeschmolzen werden muss. Einhoher Ausschuss der
produzierten Bauteile und/oder eine Erhéhung der Her-
stellungskosten durch die =zusatzlich nétigen Auf-
schmelzvorgange sind die Folgen. Darliber hinaus ist ein
derartiges Dosiersystem, das auf Uberdruck basiert,
sehr trage, wodurch ein erheblicher Einfluss auf eine
Taktzeit bei der Produktion der Bauteile einhergeht.
[0006] Verbesserte Vorrichtungen zum Einfillen einer
Schmelze in eine GieBkammer sind beispielsweise aus
der DE 1192 372 A sowie der JP H06 269918 A bekannt.
In diesen wird insbesondere ein Zwischenbehalter ein-
gesetzt, um die mit einer hohen Fallhéhe einhergehen-
den Probleme zumindest teilweise zu beheben.

[0007] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, die voranstehend beschriebenen Nachteile be-
kannter Vorrichtungen zum Einflllen einer Schmelze in
eine GieRkammer fur einen Druckguss sowie Verfahren
zum Einfiillen einer Schmelze in eine Giellkammer fiir
einen Druckguss zumindest teilweise zu beheben. Ins-
besondere ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung zum Einflllen einer Schmelze in eine
GieBkammer flr einen Druckguss sowie ein Verfahren
zum Einfiillen einer Schmelze in eine Giellkammer fiir
einen Druckguss bereitzustellen, die in einfacher und
kostengtinstiger Weise das Einflllen einer Schmelze in
eine Gieflkammer fiir einen Druckguss verbessern, wo-
bei insbesondere ein Verschleill der GieRkammer ver-
ringert und eine Qualitét des durch den Druckguss her-
zustellenden Bauteils erhéht wird.

[0008] In einem ersten Aspekt der Erfindung wird die
voranstehende Aufgabe gel6st durch eine Vorrichtung
zum Einfiillen einer Schmelze in eine Giellkammer fiir
einen Druckguss mit den Merkmalen des unabhangigen
Anspruchs 1. Gemal einem zweiten Aspekt der Erfin-
dung wird die Aufgabe geldst durch ein Verfahren zum
Einfullen einer Schmelze in eine GieBkammer fur einen
Druckguss mit den Merkmalen des Anspruchs 12. Wei-
tere Merkmale und Details der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale und Details, die in
Bezug aufeine erfindungsgemaRe Vorrichtung beschrie-
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ben sind, selbstverstandlich auch in Bezug auf ein erfin-
dungsgemalies Verfahren und jeweils umgekehrt, so
dass bezuglich der Offenbarung zu den einzelnen Erfin-
dungsaspekten stets wechselseitig Bezug genommen
wird beziehungsweise werden kann.

[0009] GemaR einem ersten Aspekt der Erfindung wird
die Aufgabe geldst durch eine Vorrichtung zum Einfiillen
einer Schmelze in eine GieBkammer fiir einen Druck-
guss, aufweisend einen Zwischenbehalter mit einem In-
nenvolumen, wobei das Innenvolumen mit der Schmelze
befillbar ist. Eine erfindungsgemalfe Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass der Zwischenbehalter in der
GieBkammer reversibel Uber einer Innenflache der
GielRkammer anordenbar ist, wobei der Zwischenbehal-
ter eine Ausgussoéffnung zum Einfillen der Schmelze in
die GieRkammer und einen Verschlusskérper zum Off-
nen und SchlieBen der Ausgussoffnung aufweist.
[0010] Eine erfindungsgemafe Vorrichtung ist zum
Einflllen einer Schmelze in eine GieRkammer fiir einen
Druckguss ausgebildet. Als Schmelze kann dabei bei-
spielsweise geschmolzenes Aluminium verwendet wer-
den. Daflr weist die Vorrichtung einen Zwischenbehalter
mit einem Innenvolumen auf. Das Innenvolumen kann
dabei mit der Schmelze befiillt werden. Erfindungswe-
sentlich ist, dass der Zwischenbehalter in der GieRkam-
mer reversibel Uber einer Innenflache der GieRkammer
anordenbar ist. Dabei bedeutet Anordnen Uber der In-
nenflache der GieRkammer im Sinne der Erfindung ins-
besondere, dass sich der Zwischenbehalter zumindest
teilweise im Inneren der GieRkammer befindet und der
Abstand zwischen der Ausgussoffnung des Zwischen-
behélters und der Innenflache der GieRkammer gering
ist. Dieser Abstand, der sogenannte Auslassspalt, be-
tréagt dabei bevorzugt nicht mehr als circa 10-200% des
Durchmessers der Ausgussoéffnung und/oder weniger
als circa 15 cm, bevorzugt weniger als circa 5 cm, be-
sonders bevorzugt weniger als circa 1 cm.

[0011] Durch diesen geringen Auslassspalt zwischen
der Ausgussoffnung und der Innenflache der Gieflkam-
mer kann eine hohe Auftreffgeschwindigkeitder Schmel-
ze auf die Innenflache der Gielkammer beim Einfiillen
der Schmelze in die GieBkammer sicher vermieden wer-
den. Auswaschungen an der Innenflache der Gielkam-
mer kénnen dadurch verhindert und insgesamt der Ver-
schleifl der GieRkammer verringert werden. Eine langere
Standzeit der Gielkammer kann dadurch ermdglicht
werden. Zum Einflllen der Schmelze in die Gief(kammer
wird die Schmelze zuvor in das Innenvolumen des Zwi-
schenbehélters eingefillt. Dabei ist insbesondere denk-
bar, den Pegel der Schmelze im Innenvolumen des Zwi-
schenbehalters zu Uberwachen, beispielsweise durch
ein geeignetes Laser- und/oder Ultraschallverfahren
und/oder Wirbelstromverfahren. Selbstverstandlich kon-
nen dabei die Vorrichtung, insbesondere der Zwischen-
behalter, die dafiir nétigen Sensoren und Auswertevor-
richtungen aufweisen. Durch eine derartige Uberwa-
chung des Pegels im Innenvolumen kann dabei insbe-
sondere eine gleichbleibende Fillmenge an Schmelze
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im Innenvolumen des Zwischenbehalters sichergestellt
werden. Eine gleichbleibende Fillung der GieRkammer
mit einer gleichbleibenden Menge an Schmelze kann da-
durch ermdglicht werden. Dadurch sind zum einen eine
Steigerung der Qualitat des zu gieRenden Bauteils und
dadurch eine Senkung eines durch zu geringe Fiilllmenge
bedingten Ausschusses an defekten Bauteilen ermdg-
licht. Zum anderen weist der Pressrest eine erforderliche
GroRe auf. Eine Senkung der Herstellungskosten der
Bauteile kann dadurch ermdglicht werden. Insbesondere
kann beispielsweise auch vorgesehen sein, dass das In-
nenvolumen als Oberflachenmaterial zumindest ab-
schnittsweise eine Keramik und/oder ein beschichtetes
Metall, insbesondere ein mit einer Schlichte beschichte-
tes Metall, aufweist. Dadurch kann ein vollstandiges Aus-
flieRen der Schmelze in die GieRkammer erreicht wer-
den. Eine weitere Steigerung der Bauteilqualitat kann da-
durch erreicht werden, dass, nachdem der Zwischenbe-
hélter nahe der Innenflache der Gielkammer angeord-
net und die Ausgusso6ffnung gedffnet worden ist, der Zwi-
schenbehélter in dieser Position verbleibt, bis die gesam-
te Schmelze aus dem Innenvolumen des Zwischenbe-
hélters in die GieRkammer ausgeflossen ist. Dadurch ist
die Ausgussoffnung unterhalb des Pegels der Schmelze
in der GieRkammer, sobald dieser Pegel den Auslass-
spalt Ubersteigt. Dadurch kann vermieden werden, dass
die Schmelze beim Einfillen in die GieBkammer eine
Oxidschicht durchstoRt, die sich auf der Oberflache der
Schmelze in der GieRkammer bildet. Ein Aufwirbeln die-
ser Oxidschicht und ein dadurch bedingtes Verteilen die-
ser Oxidschicht in der Schmelze kann somit vermieden
werden. Dadurch kann die Reinheit der Schmelze in der
GielRkammer erhoht und folglich wiederum die Qualitat
des zu gieRenden Bauteils gesteigert werden. Insgesamt
kann somit durch eine erfindungsgemaRe Vorrichtung
der Verschleil® der verwendeten Gielkammer verringert
und gleichzeitig die Qualitat der erzeugten druckgegos-
senen Bauteile erhéht werden.

[0012] Fernerkann bei einer erfindungsgemaflen Vor-
richtung vorgesehen sein, dass der Zwischenbehalter
und/oder das Innenvolumen trichterférmig ausgebildet
sind. Dabei bedeutet trichterférmig im Sinne der Erfin-
dung, dass der Zwischenbehalter und/oder das Innen-
volumen zumindest abschnittsweise konisch ausgebil-
det sind. Dabei kann besonders bevorzugt vorgesehen
sein, dass sich der trichterférmige Zwischenbehalter in
Richtung der Ausgussoéffnung verjiingt. Ein derartiger
trichterformiger Zwischenbehélter, bei dem insbesonde-
re die dulRere Form des Zwischenbehalters trichterférmig
ausbildet ist, weist somit zumindest abschnittsweise eine
aulere, konische Form auf. Diese Formgebung kann als
Einfuhrhilfe und/oder Zentrierhilfe in einer Einfllléffnung
der GieRkammer wirken. Das Anordnen des Zwischen-
behalters Gber der Innenflache der GieRkammer kann
dadurch erleichtert werden. Durch ein trichterférmiges
Innenvolumen kann erreicht werden, dass eine Schmel-
ze, die sich im Innenvolumen des Zwischenbehalters be-
findet, durch die Ausgussoéffnung besonders gut ausstro-
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men kann. Dabei kann besonders bevorzugt vorgesehen
sein, dass das Innenvolumen derartig trichterférmig aus-
gebildet ist, das sich ein Innendurchmesser des Innen-
volumens in Richtung der Ausgussoffnung verjiingt. Da-
durch ist es mdéglich, dass das Innenvolumen bei gedff-
neter Ausgussoéffnung bereits allein durch die Schwer-
kraft vollstandig passiv geleert werden kann und keine
Schmelze im Inneren des Innenvolumens verbleibt. Eine
besonders gute Dosierbarkeit der Menge an Schmelze,
die in die GieRkammer eingefiihrt wird, kann dadurch
erreicht werden.

[0013] Auch kann bei einer erfindungsgemafen Vor-
richtung ferner vorgesehen sein, dass der Verschluss-
kérper als ein Ventilkérper zum Offnen und SchlieRen
der Ausgusso6ffnung ausgebildet ist, wobei der Ventilkor-
per in einer ersten Position die Ausgussoéffnung ver-
schlief3t und in einer zweiten Position die Ausgussoff-
nung freigibt. Ein Ventilkérper stellt dabei eine besonders
einfache Méglichkeit dar, um einen Verschlusskorper be-
reit zu stellen. Besonders bevorzugt kann dabei der Ven-
tilkdrper im Inneren oder zumindest im Wesentlichen im
Inneren des Innenvolumens des Zwischenbehélters an-
geordnet sein. Dabei kann der Ventilkdrper in seiner ers-
ten Position wie ein Stopsel die Ausgussoffnung ver-
schlielen und kann einfach in Richtung des Inneren des
Innenvolumens in seine zweite Position bewegt werden,
um die Ausgussoffnung freizugeben und dadurch zu 6ff-
nen. Diese Anordnung hat insbesondere den Vorteil,
dass die Schmelze, bewirkt durch die Schwerkraft, auf
den Ventilkérper eine Kraft austibt, die den Ventilkérper
in seine erste Position an der Ausgussoffnung driickt.
Einbesonders dichtes VerschlieRen der Ausgusséffnung
durch einen derartigen Ventilkérper kann dadurch be-
sonders einfach ermdglicht werden.

[0014] In einer Weiterentwicklung einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung kann ferner vorgesehen sein, dass
der Ventilkdrper einen Kontaktvorsprung aufweist, der
aus dem Zwischenbehalter, insbesondere aus der Aus-
gussoffnung, hervorragt und zum Kontaktieren der In-
nenflache in der Giel]kammer ausgebildet ist, wobei
durch das Kontaktieren der Ventilkdrper von seiner ers-
ten in seine zweite Position bringbar ist. Dieser Kontakt-
vorsprung ist dabei hinsichtlich seiner Geometrie derart
ausgefiihrt, dass er erfindungsgemaf eingesetzt werden
kann, insbesondere dass er zum Kontaktieren der Innen-
flache in der GieRkammer ausgebildet ist. Insbesondere
kann dabei vorgesehen sein, dass der Kontaktvorsprung
weiter aus dem Zwischenbehélter beziehungsweise der
Ausgussoffnung hervorragt als der Auslassspalt, der bei
einer Anordnung des Zwischenbehalters tiber der Innen-
flache zwischen der Ausgussoéffnung und der Innenfla-
che der GieRkammer verbleibt. Dadurch berbrickt der
Kontaktvorsprung diesen Abstand zwischen dem Zwi-
schenbehalterund der Innenflache der GieRkammer. Bei
einem Anordnen des Zwischenbehalters liber der Innen-
flache der GieRkammer kontaktiert somit der Kontaktvor-
sprung die Innenflache der Gielf(kammer noch bevor der
Zwischenbehalter in der GieRkammer seine endglltige
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Position angenommen hat. Dadurch wird der Ventilkor-
per ins Innere des Zwischenbehélters gedriickt und da-
durch automatisch die Ausgussoffnung gedffnet. Dies
stellt ein besonders einfaches Offnen der Ausgussoff-
nung dar, da dieses automatisch beim Erreichen einer
Anordnung des Zwischenbehélters tber der Innenflache
der GieBkammer eintritt. Aufwandige Steuermechanis-
men zum Offnen der Ausgusséffnung des Zwischenbe-
hélters kénnen dadurch vermieden werden. Eine erfin-
dungsgemale Vorrichtung kann dadurch insgesamt ein-
facher ausgebildet sein.

[0015] Daruber hinaus kann eine erfindungsgemafie
Vorrichtung dahingehend ausgebildet sein, dass ein
elastisches Element, insbesondere eine Feder, vorgese-
hen ist, dessen Kraft auf den Ventilkdrper in Richtung
seiner ersten Position wirkt. Durch dieses elastische Ele-
ment wird somit der Ventilkdrper in seine erste Position
gedrickt, in der die Ausgusséffnung durch den Ventil-
kérper geschlossen ist. Insbesondere wenn kein Kon-
taktvorsprung der Innenflache der GieRkammer vorhan-
den ist, bewirkt somit das elastische Element ein auto-
matisches Schlielen der Ausgussoéffnung. Dies ist ins-
besondere dann von Vorteil, wenn der Zwischenbehalter
nach dem Einfillen der Schmelze in die GieBkammer
aus dieser wieder entfernt wird. Ein derartiges elasti-
sches Element stellt somit eine besonders einfache und
gunstige Moglichkeit dar, um ein automatisches Schlie-
Ren der Ausgussoffnung durch den Ventilkérper bereit-
zustellen. Zusatzliche Aktuatoren, wie beispielsweise
Motoren, sind nicht nétig. Eine weitere Vereinfachungim
Aufbau einer erfindungsgemafen Vorrichtung kann da-
durch ermdglicht werden.

[0016] Ineiner weiteren Weiterentwicklung einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung kann ferner vorgesehen
sein, dass der Ventilkdrper zumindest abschnittsweise
stopfenartig, tellerartig oder muldenartig, insbesondere
omegamuldenartig, ausgebildet ist. Besonders bevor-
zugt kann dabei vorgesehen sein, dass diese Ausbildun-
gen des Ventilkdrpers an dem Ende des Ventilkdrpers
angeordnet sind, an dem die Schmelze in die Giel3}kam-
mer einflieBen kann. Auch kann selbstverstandlich vor-
gesehen sein, dass eine Dichtflache, die zum Kontaktie-
ren einer Oberflache der Ausgusséffnung am Ventilkor-
per vorgesehen sein kann, mit diesen verschiedenen
Ausgestaltungsformen korreliert beziehungsweise an
diese Ausgestaltungsformen angepasst sein kann. Die
verschiedenen Ausgestaltungsformen weisen dabei ver-
schiedene Vorteile auf. So ermdglicht eine stopfenartige
Ausgestaltung eines Ventilkdrpers ein besonders lami-
nares Ausstrémen der Schmelze in die GieRkammer.
Stérende Verwirbelungen in der Schmelze kénnen so
vermieden werden. Durch eine tellerartige Ausgestal-
tung des Ventilkérpers kann ein konzentrisches Ausflie-
Ren der Schmelze in die GieRkammer erreicht werden.
Die Schmelze wird in der GielRkammer gleichmaRig ver-
teilt, wodurch eine Belastung der Gielkammer, wie sie
beispielsweise bei einem punktuellen Auftreffen der
Schmelze auftreten wiirden, vermieden werden kann.
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Durch eine muldenartige Ausgestaltung des Ventilkor-
pers kann beispielsweise ein Schwappen der Schmelze
in die Gielkammer, womit eine hohe ortliche Belastung
der GieRkammer einhergehen kann, vermieden werden.
Durch eine omegamuldenartige Ausgestaltung, bei der
die Mulde wie der griechische Buchstabe Omega geformt
ist, kann insbesondere dem Ausfluss der Schmelze aus
dem Zwischenbehélter eine Vorzugsrichtung, die durch
die Offnung des Omegas vorgegeben ist, aufgepragt
werden. Insbesondere das Fillen einer langlichen
GieBkammer kann durch einen derartigen zumindest teil-
weise gerichteten Schmelzestrahl verbessert werden.
[0017] Auchkann eine erfindungsgemafe Vorrichtung
dahingehend weiterentwickelt sein, dass an der Ausgus-
s6ffnung ein Ventilsitzring angeordnet ist, und dass der
Ventilkérper einen Kontaktkonus, insbesondere einen
Kontaktkonus mit einem Winkel von circa 5°, zum Kon-
taktieren des Ventilsitzrings aufweist. Bevorzugt verjin-
gen sich dabei der Ventilsitzring und/oder der Kontakt-
konus in Richtung der ersten Position des Ventilkdrpers.
Insbesondere kann dabei auch vorgesehen sein, dass
der Ventilsitzring und der Kontaktkonus aufeinander ab-
gestimmtsind. Eine besonders gute Abdichtung der Aus-
gusso6ffnung kann dadurch erreicht werden.

[0018] Auchkann eine erfindungsgemafe Vorrichtung
in einer Weiterentwicklung dahingehend ausgebildet
sein, dass der Ventilkdrper in einer Lagervorrichtung li-
near beweglich gelagert ist. Eine derartige Lagervorrich-
tung zur linearen Lagerung stellt dabei eine besonders
einfache bewegliche Befestigung des Ventilkérpers im
Zwischenbehélter dar. Insbesondere eine lineare Ver-
schiebung des Ventilkdrpers bei einem Kontakt zwischen
dem Kontaktvorsprung und der Innenflache der
GieBkammer kann durch eine derartige Lagervorrich-
tung besonders einfach bereitgestellt werden. In einer
Weiterentwicklung kann dariber hinaus hervorgesehen
sein, durch eine entsprechende schraubenférmige Nut
und einen Zapfen, der zum Eingreifen in die Nut ausge-
bildet ist, eine Drehbewegung von einigen Grad, bevor-
zugt von circa 15° oder weniger, der linearen Bewegung
Uberlagert ist. Dabei kann die Nut am Ventilkérper und
der Zapfen an der Lagervorrichtung angeordnet sein,
oder umgekehrt. Die Abdichtung der Ausgussoéffnung
durch den Ventilkérper kann dadurch nochmals verbes-
sert werden.

[0019] GemaR einer besonders bevorzugten Ausge-
staltungsform einer erfindungsgeméafen Vorrichtung
kann ferner vorgesehen sein, dass der Zwischenbehalter
fest an einer Gierinne angeordnet ist, wobei der Zwi-
schenbehalter Uber die Gielrinne befillbar ist und zu-
sammen mit der GieRrinne zum Anordnen Uber der In-
nenflache der GieRkammer verschwenkbar ist. Durch ei-
ne derartige Gielrinne ist ein Befiillen des Innenvolu-
mens des Zwischenbehalters besonders einfach mdg-
lich. Auch das Anordnen des Zwischenbehalters UGber
der Innenflache der GieRkammer kann in dieser Ausge-
staltungsform einer erfindungsgemagen Vorrichtung be-
sonders einfach vorgenommen werden. Die Verschwen-
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kung des Systems aus Zwischenbehalter und Gielrinne
kann dabei beispielsweise durch eine einfache Welle mit
einer Nocke durchgefiihrt werden. Insbesondere ist be-
vorzugt auch eine Kopplung der Bewegung des Zwi-
schenbehélters beziehungsweise der Gielirinne an eine
Bewegung eines GieRRkolbens in der Gief(kammer denk-
bar, wobei der Kolben zum SchieRen der Schmelze in
die eigentliche Gussform beim eigentlichen Druckguss-
vorgang vorgesehen ist. Eine Kollision des Zwischenbe-
héalters, der in der GieBkammer anordenbar ist, und des
Kolbens, der sich in der Gief(kammer bewegt, kann da-
durch besonders einfach verhindert werden.

[0020] Bevorzugt kann eine erfindungsgeméafie Vor-
richtung dahingehend weitergebildet sein, dass der Zwi-
schenbehalter und/oder Gielirinne geschlossen ausge-
bildet sind. Durch eine derartige geschlossene Ausbil-
dung koénnen beispielsweise Warmeverluste der
Schmelze im Innenvolumen oder der Gierinne verhin-
dert werden, wodurch insgesamt Energie eingespart
werden kann. Dariiber hinaus kann eine derartige Abde-
ckung auch zum Schutz beispielsweise von Sensoren,
die zur Pegelstandmessung im Inneren des Innenvolu-
mens angeordnet ist, verwendet werden.

[0021] Darilber hinaus kann in einer Weiterentwick-
lung einer erfindungsgemafen Vorrichtung vorgesehen
sein, dass der Zwischenbehalter und/oder die Gielrinne
zumindest teilweise mit einem Schutzgas, insbesondere
mit Argon, befiillbar sind oder gefiillt sind. Durch ein der-
artiges Schutzgas kann insbesondere eine Reaktion der
Schmelze mit Sauerstoff, insbesondere mit Luftsauer-
stoff, verhindert werden. Dadurch kann insbesondere die
Bildung einer Oxidschicht auf der Oberflache der
Schmelze vermieden werden, wodurch insgesamt die
Reinheit der Schmelze und damit die Qualitat eines aus
der Schmelze erzeugten Bauteils verbessert werden
kann.

[0022] Fernerkann bei einer erfindungsgemaflen Vor-
richtung vorgesehen sein, dass der Zwischenbehalter ei-
ne Uberlauféffnung zur Begrenzung eines Pegels der
Schmelze im Innenvolumen aufweist. Der Pegel der
Schmelze im Innenvolumen des Zwischenbehalters
kann selbstversténdlich durch eine geeignete Sensorik,
beispielsweise durch Lasersensoren und/oder Ultra-
schallsensoren und/oder Sensoren fiir ein Wirbelstrom-
verfahren Gberwachtwerden, um eine gleichmaRige Fill-
menge an Schmelze im Innenvolumen sicherzustellen.
Bei Ausfallin der Sensorik und/oder wenn keine derartige
Sensorik vorhandenist, kann durch eine Uberlauféffnung
dennoch sichergestellt werden, dass im Innenvolumen
eine gewisse Flllmenge an Schmelze nichtliberschritten
wird. Wird das Innenvolumen mit zu viel Schmelze gefilllt,
kann diese durch die Uberlauféffnung aus dem Innenvo-
lumen ausflieBen. Selbstversténdlich kann dabei vorge-
sehen sein, die austretende Schmelze auerhalb des
Zwischenbehalters aufzufangen und wiederzuverwen-
den. Durch eine derartige Uberlauféffnung kann somit
auch ohne Sensorik oder bei ausgefallener Sensorik eine
gleichbleibende und/oder definierte Fillmenge an
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Schmelze im Innenvolumen des Zwischenbehélters si-
chergestellt werden.

[0023] GemaR einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird die Aufgabe geldst durch ein Verfahren zum Einful-
len einer Schmelze in eine GieRkammer fiir einen Druck-
guss mittels einer Vorrichtung, insbesondere mit den
Merkmalen gemaR dem ersten Aspektder Erfindung. Ein
erfindungsgemaRes Verfahren ist durch folgende Schrit-
te gekennzeichnet:

a) Einfullen der Schmelze in ein Innenvolumen eines
Zwischenbehalters der Vorrichtung,

b) Anordnen des Zwischenbehélters tber einer In-
nenflache der GieRkammer,

c) Offnen einer Ausgusséffnung des Zwischenbe-
halters zum Einfiillen der Schmelze in die Gielkam-
mer durch einen Verschlusskorper des Zwischenbe-
halters,

d) Einfiilllen der Schmelze in die GieRkammer,

e) SchlieBen der Ausgussoéffnung durch den Ver-
schlusskoérper, und

f) Bewegen des Zwischenbehalters weg von der In-
nenflache.

[0024] Besonders bevorzugt kann beim erfindungsge-
mafRen Verfahren vorgesehen sein, dass das Verfahren
unter Verwendung einer Vorrichtung gemafl dem ersten
Aspekt der Erfindung durchgefiihrt wird. Samtliche Vor-
teile einer erfindungsgemafRen Vorrichtung, die geman
dem ersten Aspekt der Erfindung ausgebildet ist, erge-
ben sich somitselbstverstandlich auch fir ein erfindungs-
gemales Verfahren, dass unter Verwendung einer der-
artigen Vorrichtung durchgefihrt wird.

[0025] Im Schritt a) des erfindungsgemafien Verfah-
rens wird Schmelze in ein Innenvolumen eines Zwi-
schenbehdlters eingefiillt. Insbesondere kann dabei
selbstverstandlich vorgesehen sein, dass MaRnahmen
getroffen werden, um eine gleichbleibende Fillmenge
an Schmelze im Innenvolumen des Zwischenbehélters
sicherzustellen. In Schritt b) des erfindungsgemalen
Verfahrens wird der Zwischenbehalter tber einer Innen-
flache der GieBkammer angeordnet. Dabei wird der Zwi-
schenbehalter derart Gber der Innenflache angeordnet,
dass ein Auslassspalt, das heillt der Abstand zwischen
einer Ausgussoéffnung des Zwischenbehalters und der
Innenflache der Giell]kammer, gering ist. Der Auslass-
spalt ist dabei bevorzugt kleiner als circa 10 % bis circa
200 % eines Durchmessers der Ausgussoffnung
und/oder kleiner als circa 15 cm, bevorzugt kleiner als 5
cm, besonders bevorzugt kleiner als circa 1 cm. In Schritt
c) des erfindungsgemalen Verfahrens wird durch einen
Verschlusskorpers des Zwischenbehalters die Ausgus-
s6ffnung des Zwischenbehalters gedffnet, um ein Einfil-
len der Schmelze in die GieRkammer zu ermdglichen.
Dies wird in Schritt d) des erfindungsgemafRen Verfah-
rens durchgefiihrt. Dabei erfolgt das Einfiillen der
Schmelze in die GieRkammer in Schritt d) insbesondere
bevorzugt passiv rein durch eine Einwirkung der Schwer-
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kraft auf die Schmelze. Dabei verbleibt bevorzugt der
Zwischenbehalter wahrend des gesamten Einfillvor-
gangsim Schrittd) in seiner Position tiber der Innenflache
der GieBkammer. Dadurch ist zumindest zeitweilig ein
Einfillen der Schmelze unterhalb eines Pegels der
Schmelze in der GieBkammer mdglich, wodurch ein Auf-
wirbeln einer eventuell vorhandenen Oxidschicht an der
Oberflache der Schmelze in der GieRkammer vermieden
werden kann. Nach Beendigung des Einflillens der
Schmelze in die Gief(kammer wird in Schritte) durch eine
Bewegung des Verschlusskorpers die Ausgussoéffnung
geschlossen, und um Anschluss daran in Schritt f) der
Zwischenbehélter weg von der Innenfliche der
GieBkammer bewegt, insbesondere vollstandig aus der
GielBkammer herausbewegt. Selbstverstandlich ist so-
wohl in den Schritten b) und c) als auch in Schritten e)
und f) ein zumindest teilweises gleichzeitiges Ausfiihren
des Bewegens des Zwischenbehélters und des Offnens
beziehungsweise SchlieBens der Ausgussoéffnung denk-
bar. Durch ein erfindungsgemaRes Verfahren kann somit
bei einem Verfahren insbesondere durch eine geringe
Fallhéhe der Schmelze zwischen der Ausgusséffnung
und der Innenflache der GieRkammer eine Beschadi-
gung der Innenflache, insbesondere durch Auswaschun-
gen, vermieden werden. Durch die Verwendung des Zwi-
schenbehélters kann auch eine gleichbleibende Fiill-
menge an Schmelze fiir die GielRkammer erreicht wer-
den. Insgesamt kann somit das Fillen einer GieRkammer
mit Schmelze vereinfacht, beschleunigt und kostengiins-
tiger ausgestaltet werden.

[0026] Ferner kann bei einem erfindungsgemafien
Verfahren vorgesehen sein, dass in Schritt a) ein Pegel
der Schmelze im Innenvolumen Uberwacht wird, bevor-
zugt durch ein Lasermessverfahren und/oder ein Ultra-
schallmessverfahren und/oder ein Wirbelstromverfah-
ren, um eine Fillmenge der Schmelze im Innenvolumen
zu bestimmen, wobeiinsbesondere beim Bestimmen der
Flllmenge Ablagerungen im Innenvolumen beriicksich-
tigt werden. Selbstverstandlich kann dabei eine Vorrich-
tung, die zum Ausfiihren eines erfindungsgemafen Ver-
fahrens ausgebildet ist, die dazu nétige Sensorik, bei-
spielsweise Lasersensoren und/oder Ultraschallsenso-
ren und/oder Sensoren fiir ein Wirbelstromverfahren,
und die fur die Auswertung benétigten Auswertevorrich-
tungen aufweisen. Durch die Uberwachung des Pegels
der Schmelze im Innenvolumen, insbesondere durch ei-
ne zusatzliche Berlicksichtigung von Ablagerungen im
Innenvolumen, kann eine gleichbleibende Fillmenge an
Schmelze im Innenvolumen und dadurch in der
GieRkammer besonders einfach erreichtwerden. Ein be-
sonders effektives Fillen in der GieRkammer mit genau
der richtigen Fillmenge an Schmelze kann dadurch be-
sonders einfach und insbesondere reproduzierbar er-
reicht werden.

[0027] Auch kann ein erfindungsgemafes Verfahren
dahingehend weiterentwickelt sein, dass der Zwischen-
behélter, insbesondere das Innenvolumen, und/oder ei-
ne Gielirinne, beheizt werden und/oder dass der Zwi-
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schenbehélter, insbesondere das Innenvolumen, vor
Schritt a) gereinigt wird. Durch ein Beheizen des Zwi-
schenbehalters, insbesondere des Innenvolumens, kon-
nen Ablagerungen der Schmelze im Innenvolumen ver-
hindert werden, da durch die Beheizung die Schmelze
stets flissig gehalten werden kann. Eventuell doch vor-
handene Ablagerungen kénnen durch eine Reinigung
aus dem Zwischenbehélter, insbesondere aus dem In-
nenvolumen, und/oder die Gieldrinne, entfernt werden.
Beide MalRnahmen ermdglichen somit ein Innenvolumen
ohne Ablagerungen, wodurch eine gleichbleibende Fuill-
menge an Schmelze im Innenvolumen besonders ein-
fach sichergestellt werden kann.

[0028] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung im Einzelnen
beschrieben sind. Dabei konnen die in den Anspriichen
und in der Beschreibung erwahnten Merkmale jeweils
einzeln fur sich oder in beliebiger Kombination erfin-
dungswesentlich sein. Elemente mit gleicher Funktion
und Wirkungsweise sind in den einzelnen Figuren mit
denselben Bezugszeichen versehen. Es zeigen schema-
tisch:

Fig. 1, 2, 3 eine erste Ausgestaltungsform einer er-
findungsgemaRen Vorrichtung bei der Durchfiihrung
eines erfindungsgeméafien Verfahrens,

Fig. 4, 5, 6 eine zweite Ausgestaltungsform einer
erfindungsgemafen Vorrichtung bei der Durchflh-
rung eines erfindungsgemalen Verfahrens, und

Fig. 7 verschiedene Ausgestaltungsformen eines
Ventilkdrpers einer erfindungsgemaflen Vorrich-
tung.

[0029] Die Fig. 1,2 und 3 zeigen eine erste Ausgestal-
tungsform einer erfindungsgemafen Vorrichtung 10
wahrend verschiedener Stadien eines erfindungsgema-
Ren Verfahrens. Die Fig. 1, 2 und 3 werden daher im
Folgenden gemeinsam beschrieben, wobei auf einzelne
Figuren, wo sinnvoll und nétig, Bezug genommen wird.
Eine erfindungsgemale Vorrichtung 10 ist zum Einfillen
einer Schmelze 60 in eine GieBkammer 50 ausgebildet.
Dafir weist die erfindungsgemaRe Vorrichtung 10 einen
Zwischenbehélter 20 auf. Dieser Zwischenbehalter 20
weist ferner ein Innenvolumen 26 auf, das mit der
Schmelze 60 beflillbarist. Durch einen Verschlusskorper
27, der in der vorliegenden Ausgestaltungsform als Ven-
tilkdrper 30 ausgebildet ist und der sich in den Fig. 1 und
2 in seiner ersten Position 33 befindet, ist eine Ausgus-
s6ffnung 21 am unteren Ende des Zwischenbehalters 20
verschlossen. Insbesondere weist der Ventilkérper 30 ei-
nen Kontaktkonus 32, der auf einen Ventilsitzring 22 der
Ausgussoéffnung 21 angepasst ist, auf. Eine besonders
gute Abdichtung des Innenvolumens 26 des Zwischen-
behalters 20 kann dadurch erreicht werden, wodurch die
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Schmelze 60 bei geschlossener Ausgussoéffnung 21 si-
cherim Innenvolumen 26 gehalten werden kann. Ein Pe-
gel 61 der Schmelze 60 im Innenvolumen 26 kann dabei
Uberwacht werden, beispielsweise durch eine Laser-
und/oder Ultraschallmessung und/oder ein Wirbelstrom-
verfahren, um eine gleichbleibende Fillmenge an
Schmelze 60 im Innenvolumen 26 sicherzustellen. Der
Zwischenbehalter 20 ist dabei trichterférmig, das heidt
insbesondere konisch, ausgebildet, wodurch bei einem
Anordnen des Zwischenbehélters 20 Uber einer Innen-
flache 51 der GieRkammer 50, bei dem der Zwischen-
behalter 20 durch eine Einfilléffnung 52 zumindest ab-
schnittsweise ins Innere der Gief(kammer 50 eingefiihrt
wird, ein Einfihren des Zwischenbehalters 20 in die
GielRkammer 50 erleichtert werden kann und beispiels-
weise auch eine Selbstzentrierung des Zwischenbehal-
ters 20 in der Einflll6ffnung vorgenommen werden kann.
Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemafe Vorrichtung 10, bei
der der Zwischenbehalter 20 wahrend des Schritts b) des
erfindungsgeméafen Verfahrens, das heil’t wahrend des
Anordnens des Zwischenbehalters 20 Giber der Innenfla-
che 51 der GieBkammer 50, gezeigt ist. Insbesondere
ist abgebildet, dass der Ventilkérper 30 einen Kontakt-
vorsprung 31 aufweist, der zum Kontaktieren der Innen-
flache 51 der Gielkammer 50 ausgebildet ist. Bei einem
weiteren Absenken des Zwischenbehalters 20 in die
GieBkammer 50 verhindert der Kontaktvorsprung 31,
dass der Ventilkérper 30 zusammen mit dem restlichen
Zwischenbehalter 20 weiter abgesenkt wird. Der Ventil-
kérper 30 wird relativ zum Zwischenbehéalter 20 nach
oben gedriickt. Dadurch wird automatisch die Ausguss-
6ffnung 21 freigegeben und somit gedffnet. Die Schmel-
ze 60 kann daraufhin aus dem ebenfalls trichterférmig
ausgebildeten Innenvolumen 26 in die GieRkammer 50
ausstrémen. Durch die Méglichkeit, den Zwischenbehal-
ter 20 Uber der Innenflache 51 der GieRkammer 20 an-
zuordnen, ist eine Fallhdhe der Schmelze 60 aus der
Ausgussoffnung 21 des Zwischenbehalters 20 auf die
Innenflache 51 der GieRkammer 50 gering, insbesonde-
re bevorzugtkleiner als circa 1 cm. Dadurch kénnen Aus-
waschungen auf der Innenflache 51, die durch ein Auf-
treffen der Schmelze 60 mit hoher Geschwindigkeit auf
die Innenflache 51 erzeugt werden kénnten, vermieden
werden. Fig. 3 zeigt eine erfindungsgeméafie Vorrichtung
10, die vollstandig in ihrer endglltigen Position Gber der
Innenflache 51 der Gielkammer 50 angeordnet ist.
Durch das Kontaktieren des Kontaktvorsprungs 31 ist
der Ventilkérper 30 ins Innere des Innenvolumens 26 des
Zwischenbehalters 20 zuriickgeschoben. Die Ausguss-
6ffnung 21 ist gedffnet und die Schmelze 60 ist bereits
aus dem Zwischenbehalter 20 in die GieRkammer 50
ausgestromt. Bei einem Bewegen des Zwischenbehal-
ters 20 nach oben und dadurch heraus aus der
GielRkammer 50 wird der Ventilkorper 30 aus seiner zwei-
ten Position 34, die in Fig. 3 gezeigt ist, zuriick in seine
erste Position 33 (siehe Fig. 1, 2) zuriickbewegt, bei-
spielsweise allein durch das Wirken der Schwerkraft.
Nach dem Entfernen des Zwischenbehalters 20 aus der
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GieBkammer 50 kann ein Kolben (nicht mit abgebildet)
die in der Gielkammer 50 sich befindende Schmelze 60
in eine Gussform (nicht mit abgebildet) einschielRen, um
den Druckgussvorgang abzuschlieBen. Wahrend dieses
EinschieBens der Schmelze 60 und/oder im weiteren
Verlauf des DruckgielRvorgangs kann in das Innenvolu-
men 26 des Zwischenbehélters 20 bereits erneut
Schmelze 60 eingefiillt werden, wodurch insbesondere
auch eine hohe Taktung der Druckgussvorgange erreicht
werden kann. Insgesamt kann somit eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung 10 erreicht werden, dass zum einen
durch die Uberwachung der Filllmenge an Schmelze 60
im Innenvolumen 26 eine gleichbleibende Fillung der
GieRkammer 50 mit Schmelze 60 sichergestellt werden
kann und zum anderen durch die geringe Fallhéhe der
Schmelze 60 zwischen der Ausgussoéffnung 21 und der
Innenflache 51 auch Beschadigungen der GielR(kammer
50 vermieden werden kdnnen. Dadurch kénnen insge-
samt Kosten und Zeit bei der Durchfiihrung von Druck-
gussvorgangen eingespart werden.

[0030] In den Fig. 4, 5 und 6 ist eine weitere mdgliche
Ausgestaltungsform einer erfindungsgemafien Vorrich-
tungsform 10 gezeigt, wobei insbesondere in den Fig. 1
und 4, Fig. 2 und 5 sowie Fig. 3 und 6 jeweils derselbe
Verfahrenszeitpunkt eines erfindungsgeméafien Verfah-
rens gezeigt ist. Samtliche Vorteile, die in Bezug auf die
inFig. 1,2 und 3 beschriebene Ausgestaltungsform einer
erfindungsgemaRen Vorrichtungsform beschrieben
sind, ergeben sich somit analog auch zu der in den Fig.
4, 5 und 6 beschriebenen Ausgestaltungsformen einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung. Im Folgenden wird da-
her insbesondere auf die Unterschiede der beiden Aus-
gestaltungsformen eingegangen. So weist beispielswei-
se die in den Fig. 4, 5, 6 gezeigte Ausgestaltungsform
einer erfindungsgemafen Vorrichtung eine Gielirinne 24
auf, die fest mit dem Zwischenbehalter 20 verbunden ist.
Dadurch ist zum Anordnen des Zwischenbehélters 20
Uber der Innenflache 51 der Gielkammer 50 ein einfa-
ches gemeinsames Verschwenken des Zwischenbehal-
ters 20 und der GielRrinne 24 ausreichend. Ein derartiges
Verschwenken kann dabei beispielsweise durch eine
Welle mit einer Nocke vorgenommen werden, die aufdie
Gielrinne 24 wirkt (nicht mitabgebildet). Dartber hinaus
ist der Zwischenbehalter 20 mit einem Deckel 28 verse-
hen. Durch diesen Deckel 28 kénnen Energieverluste,
beispielsweise durch Warmestrahlung, der Schmelze 60
verringert oder sogar ganzlich vermieden werden. Da-
durch kann beispielsweise sichergestellt werden, dass
die Schmelze 60 im Innenvolumen 26 des Zwischenbe-
halters 20 wahrend der gesamten Durchfihrung eines
erfindungsgemaRen Verfahrens flissig bleibt. In dem
Deckel 28 ist ferner ein Sensor 11 angeordnet, der zum
Uberwachen eines Pegels 61 der Schmelze 60 im Innen-
volumen 26 des Zwischenbehalters 20 ausgebildet ist.
Dadurch kann sichergestellt werden, dass sich im Innen-
volumen 26 bei jeder Ausfiihrung eines erfindungsgema-
Ren Verfahrens eine gleichbleibende Menge an Schmel-
ze 60 befindet. Ferner weist der abgebildete Zwischen-
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behélter 20 eine Uberlauféffnung 25 auf. Bei Ausfall des
Sensors 11 kann Schmelze 60, wenn der Pegel 61 Uber
die Héhe der Uberlauféffnung 25 ansteigt, durch diese
aus dem Zwischenbehalter 20 ausflieRen. Auch in die-
sem Fall kann somit eine gleichbleibende Flllmenge an
Schmelze 60 im Innenvolumen 26 sichergestellt werden.
Eine Uberfiillung der GieRkammer 50 mit einem zu viel
an Schmelze 60 kann so sicher vermieden werden. Auch
wird in den Fig. 4, 5 und 6 eine Lagervorrichtung 23 ge-
zeigt, in der der Ventilkérper 30 linear beweglich gelagert
ist. Durch ein elastisches Element 40, insbesondere eine
Feder 41, wird der Ventilkérper 30 in Richtung seiner
ersten Position 33 gedriickt. Dadurch kann sichergestellt
werden, dass die Ausgussoffnung 21 durch ein Kontak-
tieren des Kontaktkonus 32 und des Ventilsitzrings 22
sicher verschlossen ist. Erst durch ein Kontaktieren des
Kontaktvorsprungs 31 mit der Innenfliche 51 der
GieRkammer 50 wird der Ventilkérper 30 gegen die Kraft
der Feder 41 ins Innere des Innenvolumens 26 gedriickt
und dadurch die Ausgussoéffnung 21 gedffnet, siehe Fig.
6. Bei einem darauffolgenden Entfernen des Zwischen-
behalters 20 aus der GieRkammer 50 heraus wird durch
die Feder 41 automatisch der Ventilkérper 30 wieder zu-
rick in seine erste Position 33 verschoben, in der die
Ausgussoffnung 21 durch den Ventilkérper 31 geschlos-
sen ist.

[0031] In Fig. 7 sind drei verschiedene Ausgestal-
tungsformen eines Verschlusskorpers 27 einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung 10 gezeigt. Der Verschluss-
korper 27 ist dabei jeweils als Ventilkorper 30 ausgebil-
det. Am Ende des Ventilkdrpers 30 ist dabei jeweils ein
Kontaktvorsprung 31 angeordnet, der zum Kontaktieren
einer Innenflache 51 einer Gief(kammer 50 (nicht mit ab-
gebildet) ausgebildetist. Die Ventilkérper 30 weisen auch
jeweils einen Kontaktkonus 32 auf, der zum Kontaktieren
eines Ventilsitzrings 22 der Ausgussoéffnung 21 im Zwi-
schenbehélter 20 (nicht mit abgebildet) ausgebildet und
auch andiesen angepasstist. Einbesonders dichtes Ver-
schlieRen der Ausgussoffnung 21 (nicht mit abgebildet)
kann dadurch erreicht werden. Die drei gezeigten Ven-
tilkérper 30 unterscheiden sich in ihrer Form, wodurch
sich jeweils ein Ausstrémverhalten von Schmelze 60 aus
der erfindungsgemafen Vorrichtung 10 verandert. So ist
der linke Ventilkdrper 30 stopfenférmig ausgebildet. Da-
durch kann ein besonders laminares Ausstromen der
Schmelze 60 aus der Ausgussoffnung 21 erreicht wer-
den. Der mittlere Ventilkdrper ist an seinem unteren Ende
tellerartig ausgebildet. Da die tellerartige Ausformung
zwischen dem Kontaktkonus und dem Kontaktvorsprung
angeordnet ist, befindet sich diese tellerartige Ausfor-
mung bei einer Anordnung des Ventilkérpers 30 in einer
erfindungsgeméafen Vorrichtung 10 auerhalb des In-
nenvolumens 26. Beim Ausstrémen der Schmelze 60
aus dem Innenvolumen 26 trifft diese auf die tellerférmige
Ausformung und wird so radial und damit konzentrisch
in die Giekammer 50 (nicht mit abgebildet) ausge-
bracht. Dadurch kann insbesondere ein punktuelles Auf-
treffen der Schmelze 60 auf die Innenflache 51 der
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GieBkammer 50 vermieden werden. Der rechts abgebil-
dete Ventilkdrper 30 weist an seinem unteren Ende eine
muldenartige Ausformung auf. Auch diese muldenférmi-
ge Ausformung istim zusammengebauten Zustand einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung 10 aulRerhalb des In-
nenvolumens 26 angeordnet. Durch eine derartige Mul-
de am Ende des Ventilkdrpers 30 kann insbesondere ein
Schwappen der Schmelze 60 beim Einflillen der Schmel-
ze 60 in die GieBkammer 50 vermieden werden. Dabei
kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die Mulde omeg-
aartig ausgebildet ist. Omegaartig bedeutet dabei, dass
die Mulde zu einer Seite hin gedffnet ist. Die Schmelze
60 wird somit beim Einfullen in die GieBkammer 50 be-
vorzugt in Richtung der Offnung in der Mulde ausflieRen,
wodurch eine Vorzugsrichtung beim Beflllen der
GieRkammer 50 ermdglicht ist. Insbesondere bei langli-
chen Gielkammern 50 kann dies von Vorteil sein.

Bezugszeichenliste
[0032]

10  Vorrichtung
11 Sensor

20  Zwischenbehalter
21 Ausgussoffnung
22 Ventilsitzring

23  Lagervorrichtung
24  Gielrinne

25  Uberlauféffnung
26  Innenvolumen

27  Verschlusskorper
28  Deckel

30 Ventilkérper

31 Kontaktvorsprung
32  Kontaktkonus

33  Erste Position

34  Zweite Position

40 Elastisches Element
41 Feder

50 GielRkammer
51 Innenflache
52  Einfllléffnung

60 Schmelze
61  Pegel der Schmelze

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Einfillen einer Schmelze (60)
in eine Gielkammer (50) fir einen Druckguss, auf-
weisend einen Zwischenbehalter (20) mit einem In-
nenvolumen (26), wobei das Innenvolumen (26) mit
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der Schmelze (60) beflllbar ist,

wobeider Zwischenbehalter (20) in der GieBkammer
(50) reversibel Uber einer Innenfliche (51) der
GieRkammer (50) anordenbar ist, wobei der Zwi-
schenbehalter (20) eine Ausgussoéffnung (21) zum
Einflllen der Schmelze (60) in die GieRkammer (50)
und einen Verschlusskérper (27) zum Offnen und
SchlieBen der Ausgussoéffnung (21) aufweist,
wobei ferner der Verschlusskorper (27) als ein Ven-
tilkérper (30) zum Offnen und SchlieRen der Aus-
gussoffnung (21) ausgebildet ist, wobei der Ventil-
kérper (30) in einer ersten Position (33) die Ausgus-
s6ffnung (21) verschliet und in einer zweiten Posi-
tion (34) die Ausgussoéffnung (21) freigibt,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ventilkérper (30) einen Kontaktvorsprung (31)
aufweist, der aus dem Zwischenbehalter (20) her-
vorragt und zum Kontaktieren der Innenflache (51)
der GieBkammer (50) ausgebildet ist, wobei durch
das Kontaktieren der Ventilkorper (30) von seiner
ersten (33) in seine zweite Position (34) bringbar ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Zwischenbehalter (20) und/oder das Innenvolu-
men (26) trichterférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Kontaktvorsprung (31) aus der Ausgusso6ffnung
(21) hervorragt.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein elastisches Element (40), insbesondere eine Fe-
der (41), vorgesehen ist, dessen Kraft auf den Ven-
tilkdrper (30) in Richtung seiner ersten Position (33)
wirkt.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ventilkdrper (30) zumindest abschnittsweise
stopfenartig, tellerartig oder muldenartig, insbeson-
dere omegamuldenartig, ausgebildet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

an der Ausgussoffnung (21) ein Ventilsitzring (22)
angeordnet ist und dass der Ventilkérper (30) einen
Kontaktkonus (32), insbesondere einen Kontaktko-
nus (32) mit einem Winkel von ca. 5°, zum Kontak-
tieren des Ventilsitzrings (22) aufweist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen
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Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ventilkdrper (30) in einer Lagervorrichtung (23)
linear beweglich gelagert ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Zwischenbehalter (20) fest an einer GieRrinne
(24) angeordnet ist, wobei der Zwischenbehalter
(20) Uber die GielRrinne (24) befillbar ist und zusam-
men mit der GieRrinne (24) zum Anordnen Uber der
Innenflache (51) der Gief(kammer (50) verschwenk-
bar ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Zwischenbehalter (20) und/oder die GieRrinne
(24) geschlossen ausgebildet sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Zwischenbehalter (20) und/oder die GieRrinne
(24) zumindest teilweise mit einem Schutzgas, ins-
besondere mit Argon, befiillbar sind oder gefiillt sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
derZwischenbehalter (20) eine Uberlauféffnung (25)
zur Begrenzung eines Pegels (60) der Schmelze
(60) im Innenvolumen (26) aufweist.

Verfahren zum Einflillen einer Schmelze (60) in eine
GieBkammer (50) fur einen Druckguss mittels einer
Vorrichtung (10) mit den Merkmalen eines der vor-
angegangenen Anspriche 1 bis 11,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a) Einflillen der Schmelze (60) in ein Innenvo-
lumen (26) eines Zwischenbehalters (20) der
Vorrichtung (10),

b) Anordnen des Zwischenbehalters (20) Gber
einer Innenflache (51) der GieRkammer (50),
c) Offnen einer Ausgusséffnung (21) des Zwi-
schenbehalters (20) zum Einfillen der Schmel-
ze (60) in die GieRkammer (50) durch einen
Verschlusskorper (27) des Zwischenbehalters
(20),

d) Einfillen der Schmelze (60) in die GieBkam-
mer (50),

e) SchlieBen der Ausgussoéffnung (21) durch
den Verschlusskorper (27), und

f) Bewegen des Zwischenbehélters (20) weg
von der Innenflache (51).

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
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in Schritt a) ein Pegel (61) der Schmelze (60) im
Innenvolumen (26) Gberwacht wird, bevorzugt durch
ein Lasermessverfahren und/oder ein Ultraschall-
messverfahren und/oder ein Wirbelstromverfahren,
um eine Flllmenge der Schmelze (60) im Innenvo-
lumen (26) zu bestimmen, wobeiinsbesondere beim
Bestimmen der Fillmenge Ablagerungen im Innen-
volumen (26) berticksichtigt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Zwischenbehalter (20), insbesondere das Innen-
volumen (26), und/oder eine GieRrinne (24) beheizt
wird und/oder dass der Zwischenbehalter (20), ins-
besondere das Innenvolumen (26), vor Schritt a) ge-
reinigt wird.

Claims

A device (10) for pouring a melt (60) into a casting
chamber (50) for a die casting operation, having a
tundish (20) with an internal volume (26), wherein
the internal volume (26) can be filled with the melt
(60), wherein the tundish (20) can be arranged in the
casting chamber (50) reversibly over an inner sur-
face (51) of the casting chamber (50), wherein the
tundish (20) has a pouring opening (21) for pouring
the melt (60) into the casting chamber (50) and a
closure member (27) for opening and closing the
pouring opening (21),

wherein further the closure member (27) is designed
as avalve body (30) for opening and closing the pour-
ing opening (21), wherein the valve body (30) in a
first position (33) closes the pouring opening (21)
and in a second position (34) unblocks the pouring
opening (21),

characterised in that

the valve body (30) has a contact projection (31)
which protrudes out of the tundish (20) and is de-
signed for establishing contact with the inner surface
(51) of the casting chamber (50), wherein the valve
body (30) can be moved from its first (33) into its
second (34) position by this establishment of contact.

A device (10) according to Claim 1,

characterised in that

the tundish (20) and/or the internal volume (26) are
designed in a funnel shape.

A device (10) according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the contact projection (31) protrudes out of the pour-
ing opening (21).

4. A device (10) according to one of the preceding
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claims,

characterised in that

a resilient element (40), especially a spring (41), is
provided, the force of which acts on the valve body
(30) in the direction of its first position (33).

A device (10) according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the valve body (30) is designed at least in portions
to be plug-like, platelike or trough-like, especially
omega-trough-like.

A device (10) according to one of the preceding
claims,

characterised in that

a valve seat ring (22) is arranged on the pouring
opening (21) and in that the valve body (30) has a
contact cone (32), especially a contact cone (32)
having an angle of approx. 5°, for establishing con-
tact with the valve seat ring (22).

A device (10) according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the valve body (30) is mounted in a linearly movable
manner in a bearing device (23).

A device (10) according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the tundish (20) is fixed on a casting channel (24),
the tundish (20) being able to be filled via the casting
channel (24) and together with the casting channel
(24) being pivotable for arranging over the inner sur-
face (51) of the casting chamber (50).

A device (10) according to Claim 8,

characterised in that

the tundish (20) and/or the casting channel (24) are
designed closed.

A device (10) according to Claim 9,

characterised in that

the tundish (20) and/or the casting channel (24) can
be or is/are filled at least partly with a protective gas,
especially with argon.

A device (10) according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the tundish (20) has an overflow opening (25) for
limiting a level (60) of the melt (60) in the internal
volume (26).

A method for pouring a melt (60) into a casting cham-
ber (50) for a die casting operation by means of a
device (10) having the features of one of the preced-
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ing Claims 1 to 11,
characterised by the following steps:

a) pouring the melt (60) into an internal volume
(26) of a tundish (20) of the device (10),

b) arranging the tundish (20) over an inner sur-
face (51) of the casting chamber (50),

c) opening a pouring opening (21) of the tundish
(20) for pouring the melt (60) into the casting
chamber (50) by a closure member (27) of the
tundish (20),

d) pouring the melt (60) into the casting chamber
(50),

e) closing the pouring opening (21) by the clo-
sure member (27), and

f) moving the tundish (20) away from the inner
surface (51).

A method according to Claim 12,

characterised in that

in step a) a level (61) of the melt (60) in the internal
volume (26) is monitored, preferably by a laser
measurement method and/or an ultrasonic meas-
urement method and/or an eddy-current method, in
order to determine an amount of filling of the melt
(60) in the internal volume (26), with especially de-
posits in the internal volume (26) being taken into
account when determining the amount of filling.

A method according to one of the preceding Claims
12 or 13,

characterised in that

the tundish (20), especially the internal volume (26),
and/or a casting channel (24) is heated and/or in
that the tundish (20), especially the internal volume
(26), is cleaned prior to step a).

Revendications

Dispositif (10) permettant d’introduire une masse
fondue (60) dans une chambre de coulée (50) des-
tinée au moulage sous pression comportant un ré-
servoir intermédiaire (20) ayant un volume interne
(26), ce volume interne (26) pouvant étre rempli par
la masse fondue (60),

le réservoir intermédiaire (20) pouvant étre position-
né de fagon réversible dans la chambre de coulée
(50) au-dessus d’une surface interne (51) de cette
chambre de coulée (50), et comprenant une ouver-
ture de versement (21) pour permettre d’introduire
la masse fondue (60) dans la chambre de coulée
(50) etun corps de fermeture (27) permettant d’ouvrir
et de fermer I'ouverture de versement (21),

le corps de fermeture (27) étant en outre réalisé sous
la forme d’un corps de soupape (30) pour permettre
d’ouvrir et de fermer I'ouverture de versement (21),
le corps de soupape (30) fermant I'ouverture de ver-
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sement (21) dans une premiére position (33) et libé-
rant cette ouverture (21) dans une seconde position
(34),

caractérisé en ce que

le corps de soupape (30) comporte une saillie de
contact (31) qui dépasse du réservoir intermédiaire
(20), et est réalisée pour venir en contact de la sur-
face interne (51) de la chambre de coulée (50), cette
mise en contact permettant de déplacer le corps de
soupape (30) de sa premiére position (33) dans sa
seconde position (34).

Dispositif (10) conforme a la revendication 1,
caractérisé en ce que

le réservoirintermédiaire (20) et/ou le volume interne
(26) est(sont) réalisé(s) en forme d’entonnoir.

Dispositif (10) conforme a I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la saillie de contact (31) dépasse de I'ouverture de
versement (21).

Dispositif (10) conforme a I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce qu’

il est prévu un élément élastique (40) en particulier
un ressort (41) dont la force s’exerce sur le corps de
soupape (30) dans la direction de sa premiére posi-
tion (33).

Dispositif (10) conforme a I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le corps de soupape (30) est réalisé au moins par
segments en forme de bouchon, enforme de plateau
ou en forme d’auge, en particulier en forme d’ange
en oméga.

Dispositif (10) conforme a I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

sur l'ouverture de versement (21) est monté un an-
neau formant siege de soupape (22) et le corps de
soupape (30) comporte un cone de contact (32) en
particulier un cone de contact (32) définissant un an-
gled’environ 5° pour lui permettre de venir en contact
avec I'anneau formant siége de soupape (22).

Dispositif (10) conforme a I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le corps de soupape (30) est monté mobile linéaire-
ment dans un dispositif de palier (23).

Dispositif (10) conforme a I'une des revendications
précédentes,
caractérisé en ce que
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le réservoir intermédiaire (20) est monté solidaire-
ment sur une rigole de coulée (24), ce réservoir in-
termédiaire (20) pouvant étre rempli par I'intermé-
diaire de la rigole de coulée (24) et étant mobile en
pivotement conjointement a la rigole de coulée (24)
pour permettre son positionnement sur la surface
interne (51) de la chambre de coulée (50).

Dispositif (10) conforme a la revendication 8,
caractérisé en ce que

le réservoir intermédiaire (20) et/ou la rigole de cou-
lée (24) est(sont) fermée (s).

Dispositif (10) conforme a la revendication 9,
caractérisé en ce que

le réservoir intermédiaire (20) et/ou la rigole de cou-
Iée (24) peu(vent) étre rempli(s) ou est(sont) rem-
plie(s) au moins partiellement avec un gaz de pro-
tection, en particulier avec de I'argon.

Dispositif (10) conforme a I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le réservoir intermédiaire (20) comporte une ouver-
ture de déversement (25) pour permettre de limiter
le niveau (60) de la masse fondue (60) dans le vo-
lume interne (26).

Procédé permettant d’introduire une masse fondue
(60) dans une chambre de coulée (50) destinée au
moulage sous pression au moyen d’'un dispositif (10)
comportant les caractéristiques de I'une des reven-
dications précédentes 1 a 11, comprenant des éta-
pes consistant a :

a) introduire la masse fondue (60) dans le volu-
me interne (26) d’un réservoir intermédiaire (20)
du dispositif (10),

b) positionner le réservoir intermédiaire (20) sur
une surface interne (51) de la chambre de cou-
Iée (50),

c) ouvrir une ouverture de versement (21) du
réservoir intermédiaire (20) pour introduire la
masse fondue (60) dans la chambre de coulée
(50) par l'intermédiaire d’un corps de fermeture
(27) de ce réservoir intermédiaire (20),

d) introduire la masse fondue (60) dans la cham-
bre de coulée (50),

e) fermer I'ouverture de versement (21) par le
corps de fermeture (27), et

f) déplacer le réservoir intermédiaire (20) pour
I’éloigner de la surface interne (51).

Procédé conforme a la revendication 12,
caractérisé en ce que

lors de I'étape a), le niveau (61) de la masse fondue
(60) dans le volume interne (26) est surveillé, de pré-
férence par un procédé de mesure au laser et/ou un
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procédé de mesure par ultrasons et/ou un procédé
de courant tourbillonnant pour déterminer la quantité
de masse fondue (60) présente dans le volume in-
terne (26), et, en particulier, lors de la détermination
de cette quantité, des dépbts dans le volume interne
(26) sont pris en considération.

Procédé conforme a I'une des revendications pré-
cédentes 12 et 13,

caractérisé en ce que

le réservoir intermédiaire (20), en particulier le volu-
me interne (26) et/ou larigole de coulée (24) est(son)
chauffée(s), et/ou le réservoir intermédiaire (20), en
particulier le volume interne (26) est nettoyé avant
I'étape a).
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Fig. 1
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Fig. 3
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Fig. 5
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