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EP 3 725 431 B1
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Anmeldung betrifft einen Fulltrichter zum Einfiillen einer Metallschmelze in einen Warmhalte-
und/oder Dosierofen sowie einen Warmhalte- und/oder Dosierofen zum Warmhalten bzw. Dosieren einer Metallschmel-
ze. AulRerdem betrifft die vorliegende Anmeldung ein Verfahren zum Befillen eines Warmhalte- und/oder Dosierofens.
[0002] Dosierdfen zum Dosieren einer Metallschmelze sind aus dem Stand der Technik bekannt. Derartige Dosierdfen
umfassen im Regelfall einen Behalter zum Aufnehmen der Metallschmelze, einen Behalterdeckel zum luftdichten Ab-
dichten des Behalters, und eine Fill6ffnung. Der Behalter des Dosierofens kann durch die Fullléffnung mit heiRer Me-
tallschmelze, beispielsweise Aluminiumschmelze befillt werden.

[0003] Bei einer Verwendung des Dosierofens muss dieser regelmaRig, d.h. beispielsweise einmal pro Stunde, mit
flissigem Metall aufgefiillt werden. Das Befiillen erfolgt dadurch, dass das flissige Metall aus einer Transportpfanne in
den Flltrichter gegossen wird. Ein Fullvorgang kann beispielsweise 3 - 5 min dauern. Bei Aluminium-Schmelzen kénnen
hierbei 100 bis 2000 kg Schmelze nachgefiillt werden. Die Schmelze, die in den Dosierofen gefiillt wird, hat dabei in
der Regel eine Temperatur von zwischen 640 und 760 °C.

[0004] Es kann vorgesehen sein, dass an einer Oberseite des Dosierofens ein Filltrichter vorgesehen ist, der mit
einer unteren Offnung in die Fiill6ffnung miindet. Beim Befiillen des Dosierofens wird ein das fliissige Metall enthaltendes
Transportgefal, z.B. eine sogenannte Transportpfanne, so tiber dem Filltrichter gekippt, dass ein Schmelze-Strahl auf
eine relativ kleine Flache einer Innenwand des Flltrichters trifft.

[0005] In der Praxis kdnnen beispielsweise Flltrichter aus Gusseisen verwendet werden. Bei derartigen Flltrichtern
tritt jedoch das Problem auf, dass es durch thermische Spannungen, die wahrend des Fllvorgangs entstehen, zu
Rissbildung im Material kommen kann. Eine Mdglichkeit, derartige Probleme zu umgehen liegt in einer Verwendung
von feuerfest zugestellten Filltrichtern, d.h. Filltrichtern, die mit einer Feuerfestmasse ausgekleidet ist, denn von den
feuerfest zugestellten Fiilltrichtern ist das Problem der Rissbildung infolge der thermischen Spannungen nicht bekannt.
Bei diesen kommt es am Auftreffpunkt des Schmelze-Strahls jedoch entweder zum mechanischen Abrieb der Feuer-
festmasse (Abrasion) oder zum Abplatzen von Feuerfestmasse an der Oberflache aufgrund dessen lokal starker Er-
warmung. Stand der Technik verwandter Art ist beispielsweise beschrieben in den Druckschriften JP 2001 294835 A,
JP 2001 287011 A, US 5 355 937 A und DE 10 2012 108511 A1.

[0006] Vor dem Hintergrund der oben genannten Aspekte ist es eine Aufgabe der vorliegenden Anmeldung, einen
Filltrichter zum Einfillen einer Metallschmelze in einen Warmhalte- und/oder Dosierofen vorzuschlagen, durch den die
oben genannten Nachteile bekannter Flltrichter iberwunden werden. Insbesondere istes eine Aufgabe der vorliegenden
Anmeldung, einen Fiilltrichter vorzuschlagen, der besonders langlebig ist. Zudem ist es eine Aufgabe der vorliegenden
Anmeldung, einen entsprechend vorteilhaften Warmhalte- und/oder Dosierofen zum Dosieren einer Metallschmelze
vorzuschlagen.

[0007] Diese Aufgaben werden geldst durch einen Filltrichter mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch einen
Warmhalte- und/oder Dosierofen mit den Merkmalen eines weiteren Anspruchs. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben
sich mit den Merkmalen der abhangigen Anspriiche und der Ausfiihrungsbeispiele.

[0008] Der vorgeschlagene Fiilltrichter zum Einfiillen einer Metallschmelze in einen Warmhalte- und/oder Dosierofen
umfasst eine obere Offnung und eine untere Offnung, die eine kleinere Offnungsflache aufweist als die obere Offnung.
Der Fiilltrichter umfasst auBerdem eine sich zwischen der oberen Offnung und der unteren Offnung erstreckende In-
nenwand. Die Innenwand wird durch ein metallisches Material gebildet und bildet in einem vorderen Bereich einen
Einfiillbereich aus, auf den die Metallschmelze beim Befiillen auftrifft. Ein Offnungsquerschnitt der Innenwand ist in der
Regel definiert als der Querschnitt auf einer Héhe, die von der oberen Offnung bis zur unteren Offnung reichen kann.
Der Offnungsquerschnitt kann zwischen der oberen Offnung und der unteren Offnung angeordnet sein; er kann aber in
einigen Ausfilhrungen auch auf Héhe der oberen oder der unteren Offnung angeordnet sein. AuRerdem ist ein bei
bestimmungsgemaRer Verwendung horizontaler Offnungsquerschnitt der Innenwand des Fiilltrichters oval-, jedoch nicht
kreisformig. Der Begriff ovalférmig im Sinne der vorliegenden Anmeldung ist gemafR der herkdmmlichen Definition zu
verstehen als sowohl Kreise als auch Ellipsen als Spezialfélle umfassend. Hierbei muss ein beliebiges Ovalim Gegensatz
zu Kreisen bzw. Ellipsen nicht notwendigerweise Symmetrieachsen aufweisen.

[0009] Durch die ovale Form und die Abweichung von der Kreisform des Fiilltrichters wird in Gberraschender Weise
ein besonders langlebiger Flltrichter ermdglicht, sodass eine Standzeit des Filltrichters erhoht wird. Durch die ovale,
jedoch nichtkreisformige Formwerdenim Vergleich zu Flltrichtern mit kreisrundem horizontalem Querschnitt thermische
Spannungen, die wahrend eines Fillvorgangs durch das Auftreffen der heiRen Metallschmelze auf den Einfillbereich
der Innenwand im Filltrichter entstehen, reduziert. Somit wird bei dem vorgeschlagenen Filltrichter im Vergleich zum
Stand der Technik auch eine Rissbildung im Material des Fiilltrichters verhindert oder zumindest reduziert. Daher wird
das bei Filltrichtern mit einer Innenwand aus einem metallischen Material im Gegensatz zu Filltrichtern mit einer
Feuerfestmasse auftretende Problem einer verkirzten Standzeit gelost.

[0010] Es istin typischen Ausfiihrungen vorgesehen, dass der Einfiillbereich eine geringere Steilheit aufweist als ein
hinterer Bereich der Innenwand. Auf diese Weise kann gewahrleistet werden, dass die Schmelze zuverlassig und re-
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produzierbar auf den Einfillbereich des Fulltrichters auftrifft. Die Steilheit des Einflllbereichs kann insbesondere bei der
bestimmungsgemafien Verwendung bzw. Orientierung des Filltrichters geringer sein als die Steilheit des hinteren Be-
reichs des Flilltrichters. Die geringere Steilheit der Innenwand des Flilltrichters im Einflllbereich entspricht in der Regel
einem kleineren Winkel, beispielsweise einem Winkel von zumindest 20, insbesondere mindestens 30 Grad, und/oder
hochstens 70, insbesondere hochstens 60 Grad, den die Innenwand mit einer Horizontalen einschlie3t, wahrend die
Innenwand des Fllltrichters im hinteren Bereich beispielsweise einen Winkel mit der Horizontalen von mindestens 75
Grad, insbesondere mindestens 85 Grad, einschlieen kann, wobei der Winkel in der Regel derart bestimmt wird, dass
dieser maximal 90 Grad betragen kann.

[0011] Esistintypischen Ausfiihrungen auBerdem vorgesehen, dass der Offnungsquerschnitt zumindest eine schmale
Seite aufweist. Zudem kann der Offnungsquerschnitt derart ausgerichtet sein, dass die schmale Seite des Offnungs-
querschnitts zumindest teilweise den Einflllbereich ausbildet. Auf diese Weise, d.h. mit einer derartigen Orientierung
des Offnungsquerschnitts in Bezug auf den Einfiillbereich, kann erreicht werden, dass die thermischen Spannungen,
die im Material des Filltrichters durch das Auftreffen der Metallschmelze auf den Einfiillbereich der Innenwand erzeugt
werden, besonders stark reduziert werden.

[0012] Durch die ovale und nicht kreisférmige Form kann der Offnungsquerschnitt langgestreckt sein, wobei eine
Streckungsrichtung, d.h. eine Langsrichtung, des Offnungsquerschnitts zwischen dem Einfiillbereich der Innenwand
und dem hinteren Bereich verlauft. Um eine besonders stark verbesserte Langlebigkeit des Fiilltrichters bei guter Be-
fillbarkeit zu erreichen, kann ein Aspektverhéltnis, d.h. ein Verhéltnis zwischen einer Lange des Offnungsquerschnitts
in Langsrichtung und einer Breite desselben senkrecht zu der Langsrichtung, zumindest 1,1, insbesondere zumindest
1,2, und/oder héchstens 4, insbesondere hichstens 2, betragen. Der ovalférmige Offnungsquerschnitt ist in der Regel
glatt, stufenfrei und/oder konvex. Der ovalférmige Offnungsquerschnitt ist zudem in der Regel, insbesondere zweimal,
stetig differenzierbar.

[0013] Beispielsweise kann der Offnungsquerschnitt eine Spiegelsymmetrieachse aufweisen, die in Langsrichtung
verlauft. In einigen Ausfiihrungen kann der Offnungsquerschnitt auch eine Spiegelsymmetrieachse aufweisen, die quer
zur Langsrichtung verlauft, sodass sich eine elliptische Form des Offnungsquerschnitts ergibt. Besonders gute Ergeb-
nisse hinsichtlich der Langlebigkeit und der Befillbarkeit des Fulltrichters kdnnen jedoch dadurch erreicht werden, dass
der Offnungsquerschnitt eiférmig ist. Es kann vorgesehen sein, dass der Offnungsquerschnitt so eiférmig ausgebildet
ist, dass dieser eine spitze Seite aufweist. Der Offnungsquerschnitt kann derart ausgerichtet sein, dass die spitze Seite
des Offnungsquerschnitts zumindest teilweise den Einfiillbereich ausbildet. Der eiférmige Offnungsquerschnitt weist
typischerweise neben der spitzen Seite eine dieser spitzen Seite gegentiberliegende weniger spitze Seite auf. Zwischen
der spitzen Seite und der weniger spitzen Seite sind im Regelfall zwei stumpfe Seiten des Offnungsquerschnitts ange-
ordnet.

[0014] In typischen Ausfiihrungen ist die Innenwand im Einflllbereich kantenfrei. Auf diese Weise kénnen die thermi-
schen Spannungen weiter reduziert und die Langlebigkeit des Fulltrichters kann weiter erhdht werden. Beispielsweise
kanndie Innenwand des Filltrichters vollstandig kantenfrei sein. Eine Kante istin der Regel zu verstehen als ein Vorsprung
mit einem Krimmungsradius von weniger als 10 cm, 5 cm, 1 cm und/oder 0,5 mm. Es kann in unterschiedlichen Aus-
fuhrungen vorgesehen sein, dass die Innenwand im Einfillbereich konvex, gerade oder konkav ausgebildet ist.
[0015] Der Fllltrichter ist durch ein einstlickiges Metallgussteil gebildet. Typischerweise weist der Fllltrichter aufler
der oberen und der unteren Offnung keine weitere Offnung auf. Beispielsweise kann der Fiilltrichter aus Gusseisen,
insbesondere Grauguss, gefertigt sein. Wie oben genauer ausgefiihrt ist, kommen die Vorteile des ovalen, jedoch nicht
kreisférmigen Offnungsquerschnitts mit Metall aufweisenden Innenwénden zum Tragen. Insbesondere Fiilltrichter, die
als einstiickige Metallgussteile gebildet sind, weisen eine in besonderer Weise erhéhte Haltbarkeit durch die Abweichung
der Querschnittsflache von einer Kreisform auf.

[0016] Eine Wandstarke des Flltrichters im Bereich der Innenwand und insbesondere im Einfiillbereich kann zumin-
dest 10 mm und/oder héchstens 60 mm betragen. Fir eine weitere Reduktion der thermischen Spannungen kann die
Wandstéarke im Einfiillbereich gegentiber anderen Bereichen der Innenwand vergréRert sein. Fur eine gute Befiillbarkeit
des Fllltrichters eines Dosierofens kann eine Lange des Flltrichters zumindest 40 cm und/oder héchstens 100 cm
betragen. Zudem kann eine Breite des Filltrichters zumindest 40 cm und/oder hochstens 80 cm betragen. Eine Hohe
des Fiilltrichters kann zumindest 25 cm und/oder hdchstens 60 cm betragen. Derartige Mal3e eignen sich insbesondere
fur Al-Dosierdfen.

[0017] Es kann vorgesehen sein, dass die obere Offnung des Flilltrichters durch einen oberen Rand begrenzt ist, der
einen ovalen, jedoch keinen kreisrunden inneren Querschnitt aufweist. Typischerweise ist dieser Querschnitt in einer
horizontalen Ebene angeordnet. Es kann zudem vorgesehen sein, dass die untere Offnung durch einen unteren Rand
begrenzt ist, der sich in einer horizontalen Ebene erstreckt. Auf diese Weise ist der Flltrichter in der Regel in einfacher
Weise an einem Gehause eines Behalters des Warmhalte- und/oder Dosierofens anbringbar, sodass sich eine ge-
wiinschte Ausrichtung des Trichters fiir den Betrieb ergibt. Fiir eine vergleichsweise kompakte Ausfiihrung des Fiill-
trichters kdnnen der obere und der untere Rand in zueinander parallelen Ebenen angeordnet sein. Der untere Rand
kann zum Beispiel einen kreisrunden Querschnitt aufweisen, wobei auch andere Formen mdglich sind.
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[0018] Insbesondere fiir Al-Dosieréfen betrégt eine Flache der oberen Offnung in der Regel zumindest 1250 cm?
und/oder héchstens 6500 cm?2. Eine Flache der unteren Offnung betrégt in der Regel zumindest 250 cm?2 und/oder
héchstens 900 cm?. Die Flache der oberen Offnung kann beispielsweise zumindest das 2-fache und/oder héchstens
das 10-fache der Flache der unteren Offnung betragen, sodass sich ein fiir die Verwendung des Fiilltrichters an dem
Warmbhalte- und/oder Dosierofen geeigneter Trichtereffekt ergibt.

[0019] Um eine sichere und zuverldssige Befestigung des Trichters an dem Warmhalte- und/oder Dosierofen zu
erreichen, kann der Fiilltrichter einen die untere Offnung des Flilltrichters auf einer AuRenseite des Fiilltrichters umlau-
fenden Kragen zum Anflanschen des Filltrichters an eine Oberseite eines Gehauses des Behalters des Warmhalte-
und/oder Dosierofens aufweisen.

[0020] Die vorliegende Anmeldung betrifft zudem einen entsprechend vorteilhaften Warmhalte- und/oder Dosierofen
zum Dosieren einer Metallschmelze. Der Warmhalte- und/oder Dosierofen kann den wie oben oder unten beschriebenen
Fulltrichter umfassen. Zudem kann der Fulltrichter an der Oberseite des Gehauses des Warmhalte- und/oder Dosierofens
derart angebracht sein, dass die untere Offnung des Fiilltrichters in eine Befiilléffnung des Gehiuses miindet. Die
Beflll6ffnung des Warmhalte- und/oder Dosierofens ist in der Regel mit einem Inneren des Gehauses verbunden. Der
Warmbhalte- und/oder Dosierofen ist typischerweise ein Leichtmetallofen. Die Metallschmelze kann eine Leichtmetall-
schmelze, insbesondere eine Aluminium-Schmelze, sein. Der vorgeschlagene Filltrichter eignet sich besonders fir eine
Verwendung an dem Warmhalte- und/oder Dosierofen, kann aber auch bei anderen Schmelzelberflihrungssystemen
zum Einsatz kommen.

[0021] DerWarmhalte-und/oder Dosierofen kann zudem einen Deckel aufweisen. Der Deckel kann zum VerschlieRen,
insbesondere zum luftdichten VerschlieRen, der oberen Offnung des Flilltrichters eingerichtet sein. Durch den Deckel
kann zum Dosieren der Metallschmelze ein Uberdruck im Inneren des Behélters erzeugt werden. Infolge des Uberdrucks
kann die Metallschmelze Uber ein Steigrohr des Warmhalte- und/oder Dosierofens aus diesem ausgegeben werden.
Der Deckel kann eine dem Offnungsquerschnitt bzw. der oberen Offnung des Fiilltrichters angepasste Form aufweisen.
In der Regel ist der Deckel ebenfalls oval-, jedoch nicht kreisférmig.

[0022] AuRerdem betrifft die vorliegende Anmeldung ein Verfahren zum Befiillen des Warmhalte- und/oder Dosiero-
fens. Bei dem Verfahren wird ein wie oben oder unten beschriebener Warmhalte- und/oder Dosierofen bereitgestellt.
AnschlieRend wird eine Metallschmelze, beispielsweise aus einer Transportpfanne, auf den Einfiillbereich der Innenwand
des Filltrichters gegossen. Dadurch tritt die Metallschmelze in der Regel durch die Befilléffnung des Gehauses des
Warmbhalte- und/oder Dosierofens und anschlieRend in das Innere des Gehauses. Eine Masse der Metallschmelze, die
auf diese Weise nachgefiillt wird, kann beispielsweise mindestens 100 kg und/oder héchstens 2000 kg betragen. Die
Metallschmelze kann beispielsweise eine Temperatur von mindestens 640 °C und/oder hochstens 760 °C aufweisen.
Der Beflillvorgang kann beispielsweise stiindlich wiederholt werden.

[0023] Oben oder unten in Bezug auf den Filltrichter oder den Warmhalte- und/oder Dosierofen beschriebene Merk-
male sind auf das Verfahren zum Beflllen des Warmhalte- und/oder Dosierofens tbertragbar und umgekehrt.

[0024] Ausfiihrungsbeispiele werden nachfolgend anhand der Abbildungen beschreiben. Es zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Warmhalte- und Dosierofens fir eine Metallschmelze,

Fig. 2 einen Filltrichter im Querschnitt,

Fign. 3(a) und (b)  Aufsichten auf Filltrichter verschiedener Formen,

Fign. 4(a) und (b)  Aufsichten aufdie Filltrichter verschiedener Formen und simulierte thermische Spannungen sowie
Fig. 5 eine schematische Querschnittsansicht des Filltrichters.

[0025] Figur 1zeigteine perspektivische Ansicht eines Warmhalte- und Dosierofens 1. Der Warmhalte- und Dosierofen
1 umfasst einen Behalter 2, in dem Metallschmelze, beispielsweise fliissiges Aluminium, aufgenommen ist sowie warm-
gehalten werden kann. Zudem umfasst der Ofen 1 einen Filltrichter 3, durch den fliissiges Aluminium in den Behalter
2 des Ofens 1 eingefiillt werden kann. Der Fiilltrichter 3 ist an einer Oberseite 4 eines Gehauses 5 des Behalters 2
angeflanscht und miindet mit einer unteren Offnung 6 in eine Befiilléffnung des Gehauses 5. Der Ofen 1 weist zudem
einen Deckel 7 auf, der eine obere Offnung 8 des Flilltrichters 3 luftdicht abdichtet. Bei gedffnetem Deckel 7 kann der
Behalter 2 mit heiBem und fliissigem Aluminium befiillt werden. Nach einem Befiillvorgang kann die obere Offnung 8
des Fulltrichters 3 durch den Deckel 7 verschlossen werden.

[0026] Der Ofen weist in der Regel eine Pneumatikeinheit und ein Steigrohr auf, wobei das Steigrohr bis unter eine
Oberflache von in dem Behélter 2 aufgenommenen Aluminium reicht. Uber die Pneumatikeinheit kann ein Inneres des
Behalters 2 mit einem Druck beaufschlagt werden, wodurch das fliissige Aluminium zum Dosieren Uber das Steigrohr
und eine auBerhalb des Behalters 2 angeordnete Ausgabedffnung des Steigrohres abgegeben und beispielsweise
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vollautomatisch der GieBmaschine oder GielRform zugefiihrt wird.

[0027] Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht eines Fllltrichters 3. Wiederkehrende Merkmale sind in dieser Abbildung
und in den nachfolgenden Abbildungen mit den gleichen Bezugszeichen versehen. Der Fiilltrichter 3 wird durch ein
einstlickiges Gusseisenteil gebildet. Es kann in einigen Ausfiihrungen zusatzlich eine auf einer AulRenseite des Fill-
trichters 3 angeordnete Auf3enisolierung vorgesehen sein. Ein Innenraum des Flltrichters 3 wird begrenzt durch eine
trichterférmige Innenwand 9, die zwischen der oberen Offnung 8 und der unteren Offnung 6 verlauft. Die Innenwand 9
ist stufenfrei und réhrférmig und zur unteren Offnung 6 hin verjiingt.

[0028] Der Fiilltrichter 3 ist bei einer Verwendung am Dosierofen 1 so orientiert, dass ein oberer Rand 10 mit Off-
nungsquerschnitt 29, der die obere Offnung 8 umlauft und ein unterer Rand 11 mit Offnungsquerschnitt 30, der die
untere Offnung 6 umléuft, horizontal angeordnet sind. Die Horizontale und die Vertikale sind mit den Bezugszeichen 12
bzw. 13 gekennzeichnet. An einem unteren Ende weist der Flltrichter 3 zudem einen umlaufenden Kragen 14 auf, mit
dem der Filltrichter 3 an dem Ofen 1 angeflanscht wird.

[0029] Ein in der Darstellung der Fig. 2 rechter Bereich der Innenwand 9 des Fiilltrichters 3 bildet einen vorderen
Bereich 15, wahrend ein linker Bereich der Innenwand 9 des Flilltrichters 3 einen hinteren Bereich 16 bildet. Der Fiilltrichter
3 ist asymmetrisch und ragt mit dem vorderen Bereich 15 in Richtung einer nahegelegenen Aulenwand 17 des Ofens
1. Die Innenwand 9 ist in dem hinteren Bereich 16 vergleichsweise steil, beispielsweise fast senkrecht, wahrend die
Innenwand 9 in dem vorderen Bereich 15 vergleichsweise flach ist und mit der Horizontalen 12 beispielsweise einen
Winkel von 45 Grad einschlieft.

[0030] Ein Bereich der Innenwand 9 des Filltrichters 3 in dem vorderen Bereich 15 bildet einen Einfiillbereich 17, in
dem das flissige Aluminium beim Befiillen des Ofens 1 auf die Innenwand 9 auftrifft. Schematisch ist ein Strahl der
flissigen Metallschmelze 18 beim Befiillen dargestellt. Zwischen der oberen Offnung 8 und der unteren Offnung 6 ist
zudem ein horizontaler Offnungsquerschnitt 19 der Innenwand 9 mit einer gestrichelten Linie gekennzeichnet. Eine
Lange dieses Offnungsquerschnitts 19 in einer horizontalen Richtung vom vorderen Bereich 15 bis zum hinteren Bereich
16 ist mit dem Bezugszeichen 20 gekennzeichnet. Der Offnungsquerschnitt 19 ist eiférmig, wie in den nachfolgenden
Aufsichten gezeigt ist. Eine Hohe des Fiilltrichters 3 in vertikaler Richtung 13 ist in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 21
gekennzeichnet.

[0031] Figur 3(a) zeigt zum Vergleich eine Aufsicht auf einen Fiilltrichter 3’, bei dem der Offnungsquerschnitt 19’
kreisférmig ist. Der Offnungsquerschnitt 19 des in Fig. 3(b) gezeigten Fiilltrichters 3 ist hingegen eiférmig, derart dass
dieser in dem vorderen Bereich 15, d.h. in dem Bereich, der den Einflillbereich 17, auf den die Aluminiumschmelze 18
beim Befiillen auftritt, eine spitze Seite 22 ausbildet, die einer der schmalen Seiten des Offnungsquerschnitt 19 entspricht.
Im gegeniiberliegenden hinteren Bereich 16 ist eine weniger spitze Seite 23 des Offnungsquerschnitts 19 der Innenwand
9 ausgebildet. Die spitze Seite 22 und die weniger spitze Seite 23 des eiféSrmigen Offnungsquerschnitts 19 sind dazwi-
schenliegende stumpfe Seiten 24, 24’ des eiférmigen Offnungsquerschnitts 19 miteinander verbunden. Im hinteren
Drittel der weist der Offnungquerschnitt 19 eine kreisrunde Form und im vorderen Bereich 15 eine ovale Form auf. Eine
Spiegelsymmetrieachse des Offnungsquerschnitts 19 verlauft vom vorderen Bereich 15 zum hinteren Bereich 16. In
weiteren Ausfiihrungen kann der Offnungsquerschnitt 19 beispielsweise elliptisch ausgebildet sein.

[0032] Wie schon zuvor in Fig. 3(a) zeigt die Fig. 4(a) zum Vergleich den Fiilltrichter 3’ mit kreisrundem Offnungs-
querschnitt 19’ in einer Aufsicht. Fig. 4(b) hingegen zeigt erneut den Fiilltrichter 3 mit dem eiférmigen Offnungsquerschnitt
19. Die obere Offnung 8 dieses Fillltrichters 3 weist ebenfalls einen eiférmigen Querschnitt auf, wahrend die untere
Offnung 6 kreisrund ist. Die untere Offnung 6 kann in anderen Ausfiihrungen jedoch auch elliptisch oder eiférmig sein.
[0033] DargestelltsindindenFign.4(a)und4(b) Simulationsergebnisse, die zeigen, dass die thermischen Spannungen
25 durch den eiférmigen Offnungsquerschnitt 19 des der Innenwand 9 des Fiilltrichters 3 der Fig. 4(b) reduziert werden.
lllustriert ist in den Fig. 4(a) und (b) ein Auftreffpunkt 26 bzw. 26’, in dem die Aluminiumschmelze 18 beim Befillen des
Ofens 1 in Kontakt mit der Innenwand 9 des Filltrichters 3 tritt. Die Aluminiumschmelze 18 kann beim Auftreffen auf die
Innenwand 9 beispielsweise eine Temperatur von 760 °C aufweisen. Die Linie mit dem Bezugszeichen 28 in Fig. 4(b)
illustriert ndherungsweise den Bereich der Innenwand 9, der beim Beflillen von der Schmelze 18 tberstréomt wird.
[0034] Durch den runden Offnungsquerschnitt 19’ in Fig. 4(a) treten in dem Fiilltrichter 3’ beim Befiillen in Bereichen
27, 27’ grol’e Zugspannungen von beispielsweise 100 MPa auf. Zudem treten beim Befiillen in Bereichen 28, 28’ grol3e
Druckspannungen von beispielsweise bis zu -500 MPa auf. Insbesondere die grolen Zugspannungen kdnnen besonders
bei Filltrichtern 3’ aus Grauguss zu merklichen Verschleierscheinungen, insbesondere Rissbildungen, fiihren. Durch
den eiférmigen Offnungsquerschnitt des Fiilltrichters 3 in der Fig. 4(b) werden die Ausdehnungen in eine bestimmte
Richtung gelenkt und die Spannungen reduziert. Hierbei kann die durch das Befiillen auftretende thermische Belastung,
insbesondere die Zugspannung, des Flltrichters 3 erheblich verringert werden, da die thermischen Spannungen 25 im
Material reduziert sind. Allgemein gesagt werden die maximalen Spannungen reduziert. Dadurch harmonisiert sich der
Spannungsverlauf im Filltrichter 3. Der Ubergang zwischen Druck- und Zugspannungen ist stetiger.

[0035] In Fig. 5 ist eine schematische Querschnittsansicht des Fiilltrichters 22 gezeigt um darzustellen, dass die
Innenwand 9 im Einfiillbereich 17 beispielsweise konvex (illustriert mit Bezugszeichen 9’), gerade (illustriert mit Bezugs-
zeichen 9") oder konkav (illustriert mit Bezugszeichen 9”) ausgebildet sein kann. Der Ubergang zwischen der oberen
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Offnung 8 und der unteren Offnung 6 ist stetig. Stetig heift, dass sich die Querschnittsflache der Innenwand 9 in vertikaler
Richtung nicht sprunghaft andert. Eine Wandstarke des Fiilltrichters 3 kann zudem im Einfillbereich 17 verdickt sein,
was nicht dargestellt ist. In einer solchen Ausfiihrung kann sich die Wandstéarke stetig verandern. Die Wandstéarke des
Filltrichters 3 kann in anderen Ausfiihrungen an allen Stellen gleich sein.

[0036] Lediglich in den Ausfiihrungsbeispielen offenbarte Merkmale der verschiedenen Ausfiihrungsformen kénnen
miteinander kombiniert und einzeln beansprucht werden.

Patentanspriiche

1.

10.

Warmbhalte- und/oder Dosierofen (1) zum Warmhalten bzw. Dosieren einer Metallschmelze (18) umfassend einen
Fulltrichter (3) zum Einfillen einer Metallschmelze (18) in den Warmhalte- und/oder Dosierofen (1), umfassend eine
obere Offnung (8), eine untere Offnung (6), die eine kleinere Offnungsfliche aufweist als die obere Offnung (8),
sowie eine sich zwischen der oberen Offnung (8) und der unteren Offnung (6) erstreckende Innenwand (9), wobei
die Innenwand (9) durch ein metallisches Material gebildet wird und in einem vorderen Bereich (15) einen Einfill-
bereich (17) ausbildet, auf den die Metallschmelze (18) beim Beflllen auftrifft,

wobei ein bei bestimmungsgemaler Verwendung horizontaler Offnungsquerschnitt (19) der Innenwand (9)
oval-, jedoch nicht kreisférmig ist,

wobei der Offnungsquerschnitt (19) zumindest eine schmale Seite aufweist und derart ausgerichtet ist, dass
die schmale Seite des Offnungsquerschnitts (19) zumindest teilweise den Einfiillbereich (17) ausbildet,

wobei der Fulltrichter (3) an einer Oberseite (4) eines Gehauses (5) des Warmhalte- und/oder Dosierofens (1)
derart angebracht ist, dass die untere Offnung (6) des Fiilltrichters (3) in eine Befiilléffnung des Gehauses (5)
miundet,

wobei der Filltrichter (3) durch ein einstlickiges Metallgussteil gebildet ist.

Warmbhalte- und/oder Dosierofen (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Einflllbereich (17) der
Innenwand (9) des Filltrichters (3) eine geringere Steilheit aufweist als ein hinterer Bereich (16) der Innenwand (9).

Warmbhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Offnungsquerschnitt (19) eiférmig ist, sodass dieser eine spitze Seite (22) aufweist, wobei der Offnungsquerschnitt
(19) derart ausgerichtet ist, dass die spitze Seite (22) des Offnungsquerschnitts (19) zumindest teilweise den Ein-
fullbereich (17) ausbildet.

Warmbhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die In-
nenwand (9) im Einflllbereich (17) kantenfrei ist.

Warmbhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Wandstéarke des Filltrichters (3) im Einflllbereich (17) zumindest 10 mm und/oder héchstens 60 mm betragt.

Warmhalte- und/oder Dosierofen (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandstarke im Ein-
fullbereich (17) gegenuber anderen Bereichen der Innenwand (9) vergrofert ist.

Warmhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die obere
Offnung (8) durch einen oberen Rand (10) begrenzt ist, der einen ovalen, jedoch keinen kreisrunden inneren Quer-
schnitt (29) aufweist.

Warmhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die untere
Offnung (6) durch einen unteren Rand (10) begrenzt ist, der sich in einer horizontalen Ebene erstreckt.

Warmhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die In-
nenwand (9) im Einflllbereich (17) konvex, gerade oder konkav ausgebildet ist.

Warmhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, gekennzeichnet durch einen die untere
Offnung (6) des Flilltrichters (3) auf einer AuRenseite des Filltrichters (3) umlaufenden Kragen (14) zum Anflanschen
des Fllltrichters (3) an eine Oberseite eines Gehauses (5) eines Behalters (2) des Warmhalte- und/oder Dosierofens

).
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11. Warmhalte- und/oder Dosierofen (1) nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, gekennzeichnet durch einen Deckel (7),

der zum VerschlieRen der oberen Offnung (8) des Fillltrichters (3) eingerichtet ist.

12. Verfahren zum Beflillen eines Warmhalte- und/oder Dosierofens (1) mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines Warmbhalte- und/oder Dosierofens (1) zum Warmhalten bzw. Dosieren einer Metallschmelze
(18),

umfassend einen Filltrichter (3) zum Einflllen einer Metallschmelze (18) in den Warmhalte- und/oder
Dosierofen (1), umfassend eine obere Offnung (8), eine untere Offnung (6), die eine kleinere Offnungsflache
aufweist als die obere Offnung (8), sowie eine sich zwischen der oberen Offnung (8) und der unteren
Offnung (6) erstreckende Innenwand (9), wobei die Innenwand (9) durch ein metallisches Material gebildet
wird und in einem vorderen Bereich (15) einen Einflllbereich (17) ausbildet, auf den die Metallschmelze
(18) beim Befiillen auftrifft,

wobei ein bei bestimmungsgemaler Verwendung horizontaler Offnungsquerschnitt (19) der Innenwand
(9) oval-, jedoch nicht kreisférmig ist,

wobei der Fulltrichter (3) an einer Oberseite (4) eines Gehauses (5) des Warmhalte- und/oder Dosierofens
(1) derartangebrachtist, dass die untere Offnung (6) des Fiilltrichters (3) in eine Befiilléffnung des Gehauses
(5) miindet,

- Giel3en einer Metallschmelze (18) auf den Einfillbereich (17) der Innenwand (9) des Filltrichters (3).

Claims

A holding and/or dosing furnace (1) for holding or dosing a molten metal (18), comprising a filling funnel (3) for filling
a molten metal (18) into the holding and/or dosing furnace (1), comprising an upper opening (8), a lower opening
(6) which has a smaller opening area than the upper opening (8), and an inner wall (9) extending between the upper
opening (8) and the lower opening (6), the inner wall (9) being formed by a metallic material and forming in a front
region (15) a filling region (17) onto which the molten metal (18) impinges during filling,

wherein an opening cross-section (19) of the inner wall (9), which is horizontal when used as intended, is oval-
shaped but not circular,

wherein the opening cross-section (19) has at least one narrow side and is oriented such that the narrow side
of the opening cross-section (19) at least partially forms the filling region (17),

wherein the filling funnel (3) is attached to an upper side (4) of a housing (5) of the holding and/or dosing furnace
(1) in such a way that the lower opening (6) of the filling funnel (3) opens into a filling opening of the housing (5),
wherein the filling funnel (3) is formed by a one-piece cast metal part.

The holding and/or dosing furnace (1) according to claim 1, characterized in that the filling region (17) of the inner
wall (9) of the filling funnel (3) has a smaller slope than a rear region (16) of the inner wall (9).

The holding and/or dosing furnace (1) according to any one of claims 1 or 2, characterized in that the opening
cross-section (19) is egg-shaped such that it has a pointed side (22), the opening cross-section (19) being oriented
such that the pointed side (22) of the opening cross-section (19) at least partially forms the filling region (17).

The holding and/or dosing furnace (1) according to one of claims 1 to 3, characterized in that the inner wall (9) is
free from edges in the filling region (17).

The holding and/or dosing furnace (1) according to any one of claims 1 to 4, characterized in that a wall thickness
of the filling funnel (3) in the filling region (17) is at least 10 mm and/or at most 60 mm.

The holding and/or dosing furnace (1) according to claim 5, characterized in that the wall thickness in the filling
region (17) is increased as compared with other regions of the inner wall (9).

The holding and/or dosing furnace (1) according to any one of claims 1 to 6, characterized in that the upper opening
(8) is delimited by an upper rim (10) having an oval but not circular inner cross-section (29).
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The holding and/or dosing furnace (1) according to any one of claims 1 to 7, characterized in that the lower opening
(6) is delimited by a lower rim (10) extending in a horizontal plane.

The holding and/or dosing furnace (1) according to any one of claims 1 to 8, characterized in that the inner wall
(9) is convex, straight or concave in the filling region (17).

The holding and/or dosing furnace (1) according to any one of claims 1 to 9, characterized by a collar (14) surrounding
the lower opening (6) of the filling funnel (3) on an outer side of the filling funnel (3) for flanging the filling funnel (3)
to an upper side of a housing (5) of a container (2) of the holding and/or dosing furnace (1).

A holding and/or dosing furnace (1) according to any one of claims 1 to 10, characterized by a lid (7) adapted to
close the upper opening (8) of the filling funnel (3).

A method for filling a holding and/or dosing furnace (1) with the following steps:
- Providing a holding and/or dosing furnace (1) for holding and/or dosing a molten metal (18),

comprising a filling funnel (3) for filling a molten metal (18) into the holding and/or dosing furnace (1),
comprising an upper opening (8), a lower opening (6) which has a smaller opening area than the upper
opening (8), and an inner wall (9) extending between the upper opening (8) and the lower opening (6), the
inner wall (9) being formed by a metallic material and forming in a front region (15) a filling region (17) onto
which the molten metal (18) impinges during filling,

wherein an opening cross-section (19) of the inner wall (9), which is horizontal when used as intended, is
oval-shaped but not circular,

wherein the filling funnel (3) is attached to an upper side (4) of a housing (5) of the holding and/or dosing
furnace (1) in such a way that the lower opening (6) of the filling funnel (3) opens into a filling opening of
the housing (5),

- Pouring a molten metal (18) onto the filling region (17) of the inner wall (9) of the filling funnel (3).

Revendications

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) permettant de maintenir en température, respectivement, de
doser, un métal en fusion (18), comprenant un entonnoir de remplissage (3) permettant de remplir un métal en
fusion (18) dans le four de maintien en température et/ou de dosage (1), comprenant un orifice supérieur (8), un
orifice inférieur (6), qui présente une surface d’'ouverture inférieure a l'orifice supérieur (8), ainsi qu’une paroi intérieure
(9) s’étendant entre I'orifice supérieur (8) et I'orifice inférieur (6), ou la paroi intérieure (9) est formée par une matiére
métallique et constitue dans une zone avant (15) une zone de remplissage (17), sur laquelle le métal en fusion (18)
tombe lors du remplissage,

dans lequel, lors d’'une utilisation prévue, une section transversale d’ouverture (19) horizontale de la paroi
intérieure (9) est de forme ovale, bien que non circulaire,

dans lequel la section transversale d’ouverture (19) présente au moins un cbté étroit et est orientée de telle
maniére que le coté étroit de la section transversale d’ouverture (19) forme au moins partiellement la zone de
remplissage (17),

dans lequel I'entonnoir de remplissage (3) est disposé sur un cété supérieur (4) d’'une enceinte (5) du four de
maintien en température et/ou de dosage (1) de sorte que l'orifice inférieur (6) de I'entonnoir de remplissage
(3) débouche dans un orifice de remplissage de I'enceinte (5),

dans lequel I'entonnoir de remplissage (3) est formé par une piéce en fonte métallique d’un seul tenant.

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce que la zone de
remplissage (17) de la paroi intérieure (9) de I'entonnoir de remplissages (3) présente une pente inférieure a une
zone arriere (16) de la paroi intérieure (9).

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon I'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que
la section transversale d’ouverture (19) est en forme d’ceuf, de sorte que celle-ci présente un cbété en pointe (22),
ou la section transversale d’ouverture (19) est congue de telle maniére que le c6té en pointe (22) de la section
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transversale d’ouverture (19) forme au moins partiellement la zone de remplissage (17).

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que
la paroi intérieure (9) est exempte d’arétes dans la zone de remplissage (17).

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon I'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce qu’une
épaisseur de paroi de I'entonnoir de remplissage (3) dans la zone de remplissage (17) est d’au moins 10 mm et/ou
de 60 mm au maximum.

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon la revendication 5, caractérisé en ce que I'épaisseur
de paroi dans la zone de remplissage (17) est agrandie par rapport a d’autres zones de la paroi intérieure (9).

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que
I'orifice supérieur (8) est délimité par un bord supérieur (10) qui présente une section transversale (29) intérieure
ovale, bien que non circulaire.

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon I'une des revendications 1 a 7, caractérisé en ce que
I'orifice inférieur (6) est délimité par un bord inférieur (10) qui s’étend dans un plan horizontal.

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon I'une des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que
la paroi intérieure (9) dans la zone de remplissage (17) est congue convexe, rectiligne ou concave.

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon 'une des revendications 1 a 9, caractérisé par une
collerette (14) entourant I'orifice inférieur (6) de I'entonnoir de remplissages (3) sur un coté extérieur de I'entonnoir
de remplissage (3) permettant le bridage de I'entonnoir de remplissage (3) sur un c6té supérieur d’'une enceinte (5)
d’un récipient (2) du four de maintien en température et/ou de dosage (1).

Four de maintien en température et/ou de dosage (1) selon 'une des revendications 1 a 10, caractérisé par un
couvercle (7), qui est congu pour I'obturation de I'orifice inférieur (8) de I'entonnoir de remplissage (3).

Procédé de remplissage d’un four de maintien en température et/ou de dosage (1) avec les étapes suivantes :

-lamise au pointd’unfour de maintien entempérature et/ou de dosage (1) permettantle maintien en température,
respectivement, le dosage d’un métal en fusion (18),

comprenant un entonnoir de remplissage (3) permettant de remplir un métal en fusion (18) dans le four de
maintien en température et/ou de dosage (1), comprenant un orifice supérieur (8), un orifice inférieur (6),
qui présente une surface d’ouverture inférieure a l'orifice supérieur (8), ainsi qu'une paroi intérieure (9)
s’étendant entre l'orifice inférieur (8) et I'orifice inférieur (6), ou la paroi intérieure (9) est formée par une
matiére métallique et constitue une zone de remplissage (17) dans une zone avant (15) sur laquelle le
métal en fusion (18) tombe lors du remplissage,

dans lequel, lors d’'une utilisation prévue, une section transversale d’ouverture (19) horizontale de la paroi
intérieure (9) est de forme ovale, bien que non circulaire,

dans lequel I'entonnoir de remplissage (3) est disposé sur un cété supérieur (4) d’'une enceinte (5) du four
de maintien en température et/ou de dosage (1) de sorte que l'orifice inférieur (6) de I'’entonnoir de rem-
plissage (3) débouche dans un orifice de remplissage de I'enceinte (5),

- la coulée d’'un métal en fusion (18) sur la zone de remplissage (17) de la paroi intérieure (9) de I'entonnoir de
remplissages (3).
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