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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aufschmelzeinheit, in welcher ein leitfahiges Material auf-
schmelzbar ist, eine Einspritzvorrichtung, eine Anordnung mit einer Einspritzvorrichtung und einer
solchen Aufschmelzeinheit, eine Formgebungsmaschine mit einer solchen Einspritzvorrichtung
oder Anordnung, ein Verfahren zum Aufschmelzen und Ausbringen von leitfahigem Material und
ein Verfahren zum Herstellen von Formteilen.

[0002] Derartige Aufschmelzeinheiten dienen dem Aufschmelzen von leitfahigem Material in ei-
ner Schmelzekammer, um daraus mit einer Hilfe einer Formgebungsmaschine Formgebungsma-
schinen in einem diskontinuierlichen Herstellungsverfahren Formteile herzustellen.

[0003] Ublicherweise ist die Schmelzekammer in einer Einspritzeinheit ausgebildet, d. h., das
Aufschmelzen erfolgt in einem Raum, welcher an einer Seite durch einen Einspritzkolben be-
grenzt ist und aus dem das aufgeschmolzene Material direkt in ein Formwerkzeug gespritzt wird.
Es wére aus verschiedenen Griinden wiinschenswert, ohne Einspritzeinheit auskommen zu kdn-
nen (z. B. kann es manchmal zu unerwiinschtem Eindringen von Schmelze in einen Stangenraum
der Einspritzeinheit kommen) oder zumindest eine von einer Einspritzeinheit konstruktiv ge-
trennte Aufschmelzeinheit zur Verfligung zu haben.

[0004] Aufschmelzeinheiten, Anordnungen aus Aufschmelzeinheiten und Einspritzvorrichtungen,
Formgebungsmaschinen und Verfahren gehen aus DE 10 2018 109 322 A1, DE 10 2019 107
235 B4 und DE 10 2019 107 319 B4 hervor. Die beiden letztgenannten Schriften lehren die Ein-
bringung eines Fluids, welches als Schutzgas fungiert oder zur Entfernung von Rickstanden aus
der Schmelzekammer verwendet wird.

[0005] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine Aufschmelzeinheit, eine Anordnung mit einer Ein-
spritzvorrichtung und einer solchen Aufschmelzeinheit, eine Formgebungsmaschine mit einer sol-
chen Einspritzvorrichtung oder Anordnung, ein Verfahren zum Aufschmelzen von leitfahigem Ma-
terial und ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen bereitzustellen, bei welchen die Einspritz-
vorrichtung nicht unbedingt erforderlich ist oder zumindest raumlich gesondert von der Auf-
schmelzeinheit ausgebildet sein kann. Eine mégliche weitere Aufgabe kann darin gesehen wer-
den, das Eindringen von Schmelze in einen Stangenraum der Einspritzvorrichtung zu verhindern.

[0006] Diese Aufgabe wird in einem ersten Aspekt gelést durch eine Aufschmelzeinheit, in wel-
cher ein leitfahiges Material aufschmelzbar ist, mit zumindest:

- einem SchmelzgefaB mit wenigstens:
+ einer Schmelzekammer
+ einer Ausbringdffnung fir aufgeschmolzenes leitfahiges Material

» einer Zufuhréffnung, welche mit einer Quelle (zum Beispiel ein Vorratsbehélter oder eine
Versorgungsleitung) fir ein druckbeaufschlagtes Fluid in Verbindung steht oder in eine sol-
che bringbar ist

- einer das Schmelzgefal zumindest bereichsweise umgebenden Induktionsspule
- einer Steuereinrichtung, die dazu konfiguriert ist:

+ die Induktionsspule zum induktiven Aufschmelzen eines im Schmelzgefa3 anzuordnenden
leitfahigen Materials anzusteuern und

+ nach Abschluss des Aufschmelzens eine Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid zum Aus-
bringen des aufgeschmolzenen leitfahigen Materials aus der Schmelzekammer GUber die
Ausbring6ffnung zu befehlen

[0007] Das druckbeaufschlagte Fluid tGbernimmt die Funktion eines mechanischen Kolbens, um
das aufgeschmolzene leitféhige Material aus der Schmelzekammer (bevorzugt in eine Einspritz-
vorrichtung) auszubringen.
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[0008] Die Aufgabe wird in einem weiteren Aspekt geldst durch eine Einspritzvorrichtung mit ei-
nem durch eine Antriebseinheit antreibbaren Einspritzkolben, wobei der Einspritzkolben mit einer
in einem Stangenraum verlaufenden Kolbenstange verbunden ist und der Stangenraum eine Off-
nung fir die Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid aufweist, wobei eine Steuereinrichtung vor-
gesehen ist, die dazu konfiguriert ist, eine Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid zu befehlen, um
ein Eindringen von Schmelze in den Stangenraum zu verhindern. Bevorzugt ist vorgesehen, dass
eine gemeinsame Quelle fir dieses Fluid und das fiir die Aufschmelzeinheit vorgesehene Fluid,
zum Beispiel in Form eines gemeinsamen Vorratsbehalters, zur Verfligung steht.

[0009] Die Aufgabe wird in weiteren Aspekten geldst durch eine Anordnung mit einer Einspritz-
vorrichtung und einer solchen Aufschmelzeinheit und durch eine Formgebungsmaschine mit ei-
ner solchen Einspritzvorrichtung oder Anordnung.

[0010] Bei einer Anordnung mit einer Einspritzvorrichtung und wenigstens einer raumlich von der
Einspritzvorrichtung getrennten Aufschmelzeinheit ist vorgesehen, dass eine Offnung in der Ein-
spritzvorrichtung mit der Ausbringéffnung der Aufschmelzeinheit gekoppelt ist.

[0011] Die Aufgabe wird in einem weiteren Aspekt geldst durch ein Verfahren zum Aufschmelzen
und Ausbringen von leitfahigem Material, bei welchem aufzuschmelzendes leitfahiges Material in
einer Schmelzekammer induktiv aufgeschmolzen wird, wenn das aufgeschmolzene leitfahige Ma-
terial durch Einbringen eines druckbeaufschlagten Fluids in die Schmelzekammer aus dieser aus-
gebracht wird.

[0012] Die Aufgabe wird in einem weiteren Aspekt geldst durch ein Verfahren zur Herstellung
von Formteilen aus einem leitfahigen Material unter Verwendung eines Verfahrens, bei welchem
das aufgeschmolzene leitfahige Material durch Einbringen eines druckbeaufschlagten Fluids in
die Schmelzekammer aus dieser ausgebracht wird, wenn das aus der Schmelzekammer ausge-
brachte aufgeschmolzene leitfahige Material - bevorzugt ohne Verwendung einer Einspritzvor-
richtung, also unmittelbar - in ein Formwerkzeug eingebracht wird und dort zu wenigstens einem
Formteil erstarrt.

[0013] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen einer Aufschmelzeinheit, einer Anordnung, einer Form-
gebungsmaschine und solcher Verfahren sind in den abhéngigen Anspriichen definiert.

[0014] Bevorzugt handelt es sich bei dem aufzuschmelzenden leitfahigen Material um ein Metall,
besonders bevorzugt um eine (beispielsweise amorphe) Metalllegierung.

[0015] Die Verschlussnadel ist bevorzugt aus einem Material mit hoher Temperaturbestandigkeit
(bevorzugt groBer als 1500 °C) gefertigt, wie zum Beispiel aus Wolfram.

[0016] Bevorzugt handelt es sich bei dem druckbeaufschlagten Fluid um ein (bevorzugt inertes)
Gas wie z. B. Argon, CO:2 oder Helium. Alternativ wére der Einsatz einer (bevorzugt inerten) Flis-
sigkeit denkbar.

[0017] Bei einer Ausfiuhrungsform der Aufschmelzeinheit erfolgt das Ausbringen des aufge-
schmolzenen leitfdhigen Materials aus der Schmelzekammer Uber die Ausbring6ffnung unter-
stitzt durch die Schwerkraft. Bevorzugt weist zu diesem Zweck zumindest der zur Ausbring6ff-
nung verlaufende Kanal entweder eine parallel zur Lotrechten verlaufende Achse auf oder er
verlauft zumindest hinreichend steil.

[0018] Es kann bei manchen Ausfiihrungsformen der Aufschmelzeinheit vorgesehen sein, dass
die Schmelzekammer aus einem elektrisch nichtleitfahigem Material gefertigt ist, beispielsweise
aus einer Keramik, einer Keramiklegierung, Grafit oder ein Glas.

[0019] Es kann bei manchen Ausfiihrungsformen der Aufschmelzeinheit vorgesehen sein, dass
das Schmelzgefa3 eine Einbringdffnung fir das aufzuschmelzende leitfahige Material in Form
von Pellets aufweist.

[0020] Es kann bei manchen Ausfiihrungsformen der Aufschmelzeinheit vorgesehen sein, dass
das Schmelzgefal3 eine Einbringvorrichtung fir in Form einer Stange ausgebildetes, aufzu-
schmelzendes leitfahiges Material aufweist, wobei die Einbringvorrichtung eine Klemmvorrich-
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tung fir die Stange und eine Hiilse aufweist, entlang welcher die Klemmvorrichtung - bevorzugt
zumindest im Wesentlichen entlang der Lotrechten - bewegbar ist und wobei die Klemmvorrich-
tung mittels wenigstens einer Dichtung gegeniiber der Hiilse abgedichtet ist. Durch die Einbrin-
gung des aufzuschmelzenden leitfdhigen Materials in Form einer Stange, welche so weit in die
Schmelzekammer eingebracht wird, dass durch das mittels der Induktionsspule erzeugte elekt-
romagnetische Feld eine gewlinschte Menge an leitfahigem Material aufgeschmolzen wird, ist
keine Bindung an diskrete Schussgewichte gegeben. Bevorzugt ist die gesamte Einbringvorrich-
tung fluiddicht gegen die Umgebung ausgefihrt.

[0021] Bei manchen Ausfihrungsformen der Aufschmelzeinheit ist die Ausbringdffnung durch
eine Verschlussnadel verschlieBbar, wobei eine Antriebseinheit fiir die Verschlussnadel vorgese-
hen ist und die Steuereinrichtung dazu konfiguriert ist, die Antriebseinheit, bevorzugt nach einem
vorgegebenen Geschwindigkeitsprofil, anzusteuern.

[0022] Bei manchen Ausflihrungsformen der Aufschmelzeinheit ist eine Dosiervorrichtung vorge-
sehen, welche mit einer Quelle fiir das druckbeaufschlagte Fluid verbunden oder verbindbar ist
und ist die Steuereinrichtung dazu konfiguriert, die Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid zur
Schmelzekammer durch Ansteuern der Dosiervorrichtung zu befehlen.

[0023] Bei manchen Ausfihrungsformen der Aufschmelzeinheit ist vorgesehen, dass die
Schmelzekammer gebildet wird durch

- eine entlang einer Horizontalen verlaufende Flache einer Deckplatte, welche bevorzugt die
Zufuhréffnung fir das druckbeaufschlagte Fluid aufweist

- eine entlang einer Horizontalen verlaufende Flache einer Bodenplatte, auf welcher sich das
aufgeschmolzene leitfahige Material sammelt und welche die Ausbringéffnung fir das aufge-
schmolzene leitfahiges Material aufweist, wobei bevorzugt vorgesehen ist, dass die Boden-
platte eine Ausnehmung fiir eine Induktionsspule, eine Kiihlung und/oder eine Dichtung auf-
weist

- eine zwischen Deckplatte und Bodenplatte verlaufende, vorzugsweise zylindrische oder pris-
matische, Seitenwandung, welche bevorzugt eine Ausnehmung fir eine Induktionsspule auf-
weist

[0024] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Schmelzekammer in einem einstlickigen Bau-
teil ausgebildet ist, welches bevorzugt eine Bodenflache, eine Mantelflache und eine Deckflache
aufweist und von zylindrischer oder prismatischer Gestalt sein kann.

[0025] Bei beiden mdglichen Ausbildungen kann vorgesehen sein, dass die Seitenwandung von
einer Bandage umgeben ist, welche zur Aufnahme von Zugkraften bei Druckbeaufschlagung aus-
gebildet ist, wobei bevorzugt vorgesehen ist, dass die Bandage eine Ausnehmung fiir eine Induk-
tionsspule aufweist.

[0026] Bei beiden mdglichen Ausbildungen kann vorgesehen sein, dass die Seitenwandung von
einem Kuhlring umgeben ist, welcher ggf. auBerhalb der Bandage angeordnet ist.

[0027] Bei einer Ausfihrungsform der Anordnung mit einer Einspritzvorrichtung, welche mit we-
nigstens einer Aufschmelzeinheit gekoppelt ist, ist vorgesehen, dass sich die Einspritzvorrichtung
entlang der Lotrechten unterhalb der Schmelzekammer der Aufschmelzeinheit befindet.

[0028] Dabei kann vorgesehen sein, dass die Einspritzvorrichtung einen durch eine Antriebsein-
heit antreibbaren Einspritzkolben aufweist und die Steuereinrichtung dazu konfiguriert ist, die An-
triebseinheit zum Bewegen des Einspritzkolbens anzusteuern, wobei bevorzugt vorgesehen ist,
dass der Einspritzkolben entlang einer Horizontalen bewegbar ist.

[0029] Fir die Aufschmelzeinheit und die Einspritzvorrichtung kénnen getrennte Steuereinrich-
tungen vorgesehen sein. Alternativ kann eine gemeinsame Steuereinrichtung fir die Aufschmel-
zeinheit und die Einspritzvorrichtung vorgesehen sein. Die getrennten Steuereinrichtung bzw. die
gemeinsame Steuereinrichtung kénnen zusétzlich zu einer Steuereinrichtung der Formgebungs-
maschine vorgesehen sein oder gemeinsam mit dieser ausgebildet sein. Jeder der Steuereinrich-

3/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

7

T

tungen kann entweder an der zugehdrigen Einheit angeordnet sein oder fern von dieser tiber eine
Datenverbindung mit ihr in Verbindung stehen.

[0030] Bei einem Verfahren kann vorgesehen sein, dass das druckbeaufschlagte Fluid mit einem
Druck in einem Bereich von etwa 300 bis etwa 2500 bar in die Schmelzekammer eingebracht
wird.

[0031] Ausfihrungsformen werden anhand der Figuren diskutiert.

[0032] Figur 1 zeigt eine Schnittdarstellung durch ein Ausflihrungsbeispiel eines Schmelzge-
faBes einer Aufschmelzeinheit.

[0033] Figur2 zeigt eine Schnittdarstellung durch ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines
SchmelzgeféaBes einer Aufschmelzeinheit.

[0034] Figur 3  zeigt ein Detail der Figur 2.
[0035] Figur 4  zeigt eine Schnittdarstellung durch eine Einspritzvorrichtung.

[0036] Figur5 zeigt eine Anordnung aus einer Aufschmelzeinheit nach Figur 1 und einer Ein-
spritzvorrichtung nach Figur 4.

[0037] Figur 6A zeigt ein Ausflihrungsbeispiel einer Formgebungsmaschine.
[0038] Figur 6B zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Formgebungsmaschine.

[0039] Figur 7  zeigt eine schematische Darstellung eines Ausflihrungsbeispiels einer Formge-
bungsmaschine.

[0040] Figur 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel einer Aufschmelzeinheit, in welcher ein leitféhiges
Material aufschmelzbar ist, mit zumindest einem Schmelzgefa3 1 mit einer Schmelzekammer 2,
welche eine Zufuhréffnung 13 fir leitfahiges Material (z. B. in Form von Pellets) und eine Aus-
bring6ffnung 3 fiir aufgeschmolzenes leitfahiges Material 15 aufweist. Das aufgeschmolzene leit-
fahige Material 15 wird durch Einbringen von unter Druck stehendem Fluid Gber die Zufuhréffnung
4 aus der Schmelzekammer 2 - bevorzugt unmittelbar - in ein Formwerkzeug einer Formgebungs-
maschine eingespritzt.

[0041] Die Ausbringéffnung 3 ist durch eine Verschlussnadel 5 verschlieBbar oder freigebbar.
Die Verschlussnadel 5 ist durch eine nicht dargestellte Antriebseinheit 25 bewegbar (bevorzugt
nach einem vorgegebenen Geschwindigkeitsprofil), welche durch eine ebenfalls nicht dargestellte
Steuereinrichtung 24 ansteuerbar ist (vgl. aber Figur 7).

[0042] Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird die Schmelzekammer 2 gebildet durch:

- eine entlang einer Horizontalen H verlaufende Deckplatte 10, welche die Zufihroffnung 4 far
das druckbeaufschlagte Fluid aufweist

- eine entlang einer Horizontalen H verlaufende Bodenplatte 9, auf welcher sich das aufge-
schmolzene leitfahige Material 15 sammelt und welche die Ausbringdffnung 3 fiir das aufge-
schmolzene leitféahiges Material 15 aufweist, wobei die Bodenplatte 9 eine Ausnehmung 33 fir
eine Kihlung und/oder Dichtung aufweist

- eine zwischen Deckplatte 10 und Bodenplatte 9 angeordnete zylindrische, Seitenwandung 8
eines Hohlzylinders, welche eine Ausnehmung 6 fir eine Induktionsspule aufweist

[0043] Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel sind eine optionale Bandage 11 und ein optionaler
Kihlring 12 gezeigt. Die Seitenwandung 8 wird von der Bandage 11 umgeben, welche zur Auf-
nahme von Zugkraften bei Druckbeaufschlagung ausgebildet ist und bevorzugt und wie gezeigt
eine Ausnehmung 6 fir eine Induktionsspule aufweisen kann. Die Bandage 11 wird vom Kuhlring
12 umgeben, welcher eine Ausnehmung 11 fiir ein Kiihimittel (z. B. Wasser) aufweist. Es sei
angemerkt, dass die rechte und die linke Figurenhélfte unterschiedliche mégliche Anordnungen
von Nuten fir die Induktionsspule und den Kiihimantel 12 zeigen (Wellennut oder Bohrungsnut).

[0044] Anders als in Figur 1 dargestellt, miissen die Deckplatte 10 und die Bodenplatte 9 nicht
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Uber den Hohlzylinder, die Bandage und den Kiihlring vorstehen. Alternativ ware es denkbar,
dass sich Deckplatte 10 und Bodenplatte 9 nur den Hohlzylinder abdecken.

[0045] Anders als in Figur 1 dargestellt, muss die Ausbring6ffnung 3 nicht koaxial mit der Lot-
rechten L sein und sich auch nicht zwingend entlang einer Zentralachse der Schmelzekammer 2
befinden.

[0046] Die Einbringung des druckbeaufschlagten Fluids kann vollstandig oder teilweise vor dem
Offnen der Ausbring6ffnung 3 durch die Verschlussnadel 5 erfolgen oder erst nach dem Offnen
der Verschlussnadel 5.

[0047] Figur 2 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Aufschmelzeinheit, welches sich von
jenem der Figur 1 abgesehen von der dezentralen Anordnung der Ausbring6ffnung 3 dadurch
unterscheidet, dass das Schmelzgeféa3 1 eine Einbringvorrichtung firr in Form einer Stange aus-
gebildetes, aufzuschmelzendes leitfahiges Material 14 aufweist, wobei die Einbringvorrichtung
eine Klemmvorrichtung 16 fir die Stange und eine Hiilse 17 aufweist, entlang welcher die Klemm-
vorrichtung 16 - hier entlang der Lotrechten L - bewegbar ist. Um ein Austreten des mit Druck
beaufschlagten Fluids zu verhindern, ist die Klemmvorrichtung 16 mittels wenigstens einer Dich-
tung 32 (vgl. die Darstellung der Figur 3) gegeniiber der Hilse 17 abgedichtet, sodass die Ein-
bringvorrichtung eine Schleuse fiir das aufzuschmelzende leitfahige Material 14 bildet. Ebenso
ist die Klemmung am als Stangen ausgebildeten, aufzuschmelzenden leitfahigen Material 14
dicht, zum Beispiel durch einen Schneidring.

[0048] Figur 4 zeigt eine Einspritzvorrichtung 18 fiir eine Formgebungsmaschine 23, mit einem
durch eine Antriebseinheit 28 antreibbaren Einspritzkolben 21, welcher mit einer in einem Stan-
genraum 31 verlaufenden Kolbenstange 30 verbunden ist. Der Stangenraum 31 weist eine Off-
nung 20 fir die Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid auf, wobei eine Steuereinrichtung 24 vor-
gesehen ist, die dazu konfiguriert ist, eine Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid zu befehlen, um
ein Eindringen von Schmelze in den Stangenraum 31 zu verhindern.

[0049] Figur 5 zeigt eine Anordnung mit einer solchen Einspritzvorrichtung 18 und einer Auf-
schmelzeinheit nach Figur 1 (auf die Wiedergabe samtlicher Bezugszeichen der Figur 1 wurde
verzichtet, um die Darstellung nicht zu Uberladen), wobei eine Offnung 19 in der Einspritzvorrich-
tung 18 mit der Ausbring6ffnung 3 der Aufschmelzeinheit gekoppelt ist und sich die Einspritzvor-
richtung 18 entlang der Lotrechten L unterhalb der Schmelzekammer 2 der Aufschmelzeinheit
befindet. Der Einspritzkolben 21 ist entlang einer Horizontalen H bewegbar.

[0050] Figur 6A zeigt eine Formgebungsmaschine 23 mit entlang der Lotrechten L verfahrbaren
Werkzeugteilen 22 und einer Aufschmelzeinheit nach Figur 1 oder 2, wobei erkennbar ist, dass
auf eine Einspritzvorrichtung 18 verzichtet werden kann. Das aufgeschmolzene leitfahige Material
15 kann allein durch das druckbeaufschlagte Fluid aus der Schmelzekammer 2 in ein durch die
Werkzeugteile 22 gebildetes Formwerkzeug beférdert werden, wo es zu einem Formteil erstarren
kann.

[0051] Figur 6B zeigt eine Formgebungsmaschine 23 mit entlang einer Horizontalen H verfahr-
baren Werkzeugteilen 22 und einer Anordnung aus einer Aufschmelzeinheit nach Figur 1 oder 2
und einer Einspritzvorrichtung 18 (zum Beispiel gemaf3 der Figur 4). Auch bei einer solchen Form-
gebungsmaschine 23 ware es mdglich, auf die Anordnung der Einspritzvorrichtung 18 zu verzich-
ten und das aufgeschmolzene leitfahige Material 15 unmittelbar von der Aufschmelzeinrichtung
in das Formwerkzeug einzuspritzen.

[0052] Figur 7 zeigt schematisch eine Dosiervorrichtung 27, welche hier mit einer Quelle fir
druckbeaufschlagtes Fluid in Form eines Vorratsbehalters 26 in Verbindung steht, eine Antriebs-
einheit 25 firr die Verschlussnadel 5 und eine Antriebseinheit 29 fiir eine optionale Klemmvorrich-
tung geman Figur 2 sowie eine Antriebsvorrichtung 28 fiir den Einspritzkolben 21 einer Einspritz-
vorrichtung 18, welche alle mit einer hier gemeinsamen Steuereinrichtung 24 zum Empfang von
Steuerbefehlen in Verbindung stehen. Der strichlierte Rahmen umfasst jene Komponenten, wel-
che zur Aufschmelzeinheit gehdéren.
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[0053] Nicht dargestellt ist die Verbindung der Steuereinrichtung 24 mit der Induktionsspule zum
Steuern des induktiven Aufschmelzens des im Schmelzgefa3 1 anzuordnenden leitfédhigen Ma-
terials.

[0054] Ebenfalls nicht dargestellt sind optionale Sensoren und Sensorleitungen, zwischen einer,
mehreren oder allen Antriebseinheiten 25, 28 und 29 bzw. der Dosiervorrichtung 27 und der Steu-
ereinrichtung 24, welche die Ausbildung eines Regelkreises gestatten.
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BEZUGSZEICHEN:

1 Schmelzgefan
2 Schmelzekammer
3 Ausbring6ffnung
4 Zufihroffnung
5 Verschlussnadel
6 Ausnehmung fir Induktionsspule
7 Ausnehmung fir Kiihlung
8 Seitenwandung der Schmelzkammer
9 Bodenplatte
10 Deckplatte
11 Bandage
12 Kihlring
13 Einbring6ffnung fir aufzuschmelzendes leitfahiges Material
14 aufzuschmelzendes leitfahiges Material
15 aufgeschmolzenes leitfahiges Material
16 Klemmvorrichtung fiir aufzuschmelzendes leitfahiges Material
17  Hilse fir Klemmvorrichtung
18  Einspritzvorrichtung
19 Offnung in Einspritzvorrichtung
20  Offnung fiir die Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid zur Einspritzvorrichtung
21  Einspritzkolben
22  Werkzeugteil
23 Formgebungsmaschine
24  Steuereinrichtung
25  Antriebseinheit fiir Verschlussnadel
26  Vorratsbehalter fir druckbeaufschlagtes Fluid
27  Dosiervorrichtung firr druckbeaufschlagtes Fluid
28  Antriebseinheit fiir Einspritzkolben
29  Antriebseinheit fiir Klemmvorrichtung
30 Kolbenstange
31 Stangenraum
32 Dichtung
33  Ausnehmung fir Induktionsspule und/oder Kihlvorrichtung und/oder Dichtung L Lotrechte
L Lotrechte
Horizontale
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Anspriiche

1. Aufschmelzeinheit, in welcher ein leitfahiges Material aufschmelzbar ist, mit zumindest:
- einem Schmelzgefal3 (1) mit wenigstens:
« einer Schmelzekammer (2)
« einer Ausbringéffnung (3) fir aufgeschmolzenes leitfahiges Material (15)
« einer Zufuhroffnung (4), welche mit einer Quelle fir ein druckbeaufschlagtes Fluid in
Verbindung steht oder in eine solche bringbar ist
- einer das Schmelzgefal3 (1) zumindest bereichsweise umgebenden Induktionsspule
- eine Steuereinrichtung (24), die dazu konfiguriert ist:
+ die Induktionsspule zum induktiven Aufschmelzen anzusteuern
» nach Abschluss des Aufschmelzens eine Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid zum
Ausbringen des aufgeschmolzenen leitfahigen Materials (15) aus der Schmelzekammer
(2) Uber die Ausbringéffnung (3) zu befehlen.

2. Aufschmelzeinheit nach dem vorangehenden Anspruch, wobei das Schmelzgefal3 (1) eine
Einbringéffnung (13) fir das aufzuschmelzende leitfahige Material (14) in Form von Pellets
aufweist.

3. Aufschmelzeinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei das Schmelzgefal3 (1)
eine Einbringvorrichtung fiir in Form einer Stange ausgebildetes, aufzuschmelzendes leitfa-
higes Material (14) aufweist, wobei die Einbringvorrichtung eine Klemmvorrichtung (16) fir
die Stange und eine Hilse (17) aufweist, entlang welcher die Klemmvorrichtung (16) - be-
vorzugt zumindest im Wesentlichen entlang der Lotrechten (L) - bewegbar ist und wobei die
Klemmvorrichtung (16) mittels wenigstens einer Dichtung (32) gegeniiber der Hiilse (17) ab-
gedichtet ist.

4. Aufschmelzeinheit nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Aus-
bring6ffnung (3) durch eine Verschlussnadel (5) verschlieBbar ist, wobei eine Antriebseinheit
(25) fur die Verschlussnadel (5) vorgesehen ist und die Steuereinrichtung (24) dazu konfigu-
riert ist, die Antriebseinheit (25), bevorzugt nach einem vorgegebenen Geschwindigkeitspro-
fil, anzusteuern.

5. Aufschmelzeinheit nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche, wobei eine Do-
siervorrichtung (27) vorgesehen ist, welche mit einer Quelle fiir das druckbeaufschlagte Fluid
verbunden oder verbindbar ist und die Steuereinrichtung (24) dazu konfiguriert ist, die Zufuhr
von druckbeaufschlagtem Fluid zur Schmelzekammer (2) durch Ansteuern der Dosiervor-
richtung (27) zu befehlen.

6. Aufschmelzeinheit nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die
Schmelzekammer (2) gebildet wird durch - eine entlang einer Horizontalen (H) verlaufende
Flache einer Deckplatte (10), welche bevorzugt die Zufiihroffnung (4) fir das druckbeauf-
schlagte Fluid aufweist
- eine entlang einer Horizontalen (H) verlaufende Flache einer Bodenplatte (9), auf welcher
sich das aufgeschmolzene leitfahige Material (15) sammelt und welche die Ausbring6ff-
nung (3) fir das aufgeschmolzene leitfahiges Material (15) aufweist, wobei bevorzugt vor-
gesehen ist, dass die Bodenplatte (9) eine Ausnehmung (33) fiir eine Kiihlung und/oder
Dichtung aufweist

- eine zwischen Deckplatte (10) und Bodenplatte (9) verlaufende, vorzugsweise zylindri-
sche oder prismatische, Seitenwandung (8), welche bevorzugt eine Ausnehmung (6) fiir
eine Induktionsspule aufweist

7. Aufschmelzeinheit nach dem vorangehenden Anspruch, wobei die Seitenwandung (8) von
einer Bandage (11) umgeben ist, welche zur Aufnahme von Zugkréften bei Druckbeaufschla-
gung ausgebildet ist,
wobei bevorzugt vorgesehen ist, dass die Bandage (11) eine Ausnehmung (6) fir eine In-
duktionsspule aufweist.
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8. Aufschmelzeinheit nach einem der beiden vorangehenden Anspriiche, wobei die Seitenwan-
dung (8) von einem Kiihlring (12) umgeben ist, welcher ggf. auBerhalb der Bandage (11)
angeordnet ist.

9. Formgebungsmaschine (23) mit einer Aufschmelzeinheit nach wenigstens einem der voran-
gehenden Anspriiche.

10. Einspritzvorrichtung (18) mit einem durch eine Antriebseinheit (28) - bevorzugt entlang einer
Horizontalen (H) - antreibbaren Einspritzkolben (21), wobei der Einspritzkolben (21) mit einer
in einem Stangenraum (31) verlaufenden Kolbenstange (30) verbunden ist und der Stangen-
raum (31) eine Offnung (20) fir die Zufuhr von druckbeaufschlagtem Fluid aufweist, wobei
eine Steuereinrichtung (24) vorgesehen ist, die dazu konfiguriert ist, eine Zufuhr von druck-
beaufschlagtem Fluid zu befehlen, um ein Eindringen von Schmelze in den Stangenraum
(31) zu verhindern.

11. Anordnung mit einer Einspritzvorrichtung (18), bevorzugt nach dem vorangehenden An-
spruch, und wenigstens einer raumlich von der Einspritzvorrichtung (18) getrennten Auf-
schmelzeinheit nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei eine Offnung (19) in
der Einspritzvorrichtung (18) mit der Ausbringéffnung (3) der Aufschmelzeinheit gekoppelt
ist und bevorzugt vorgesehen ist, dass sich die Einspritzvorrichtung (18) entlang der Lotrech-
ten (L) unterhalb der Schmelzekammer (2) der Aufschmelzeinheit befindet.

12. Formgebungsmaschine (23) mit einer Anordnung nach dem vorangehenden Anspruch.

13. Verfahren zum Aufschmelzen und Ausbringen von leitfahigem Material, bei welchem aufzu-
schmelzendes leitféhiges Material (14) in einer Schmelzekammer (2) induktiv aufgeschmol-
zen wird, dadurch gekennzeichnet, dass das aufgeschmolzene leitfahige Material (15)
durch Einbringen eines druckbeaufschlagten Fluids in die Schmelzekammer (2) aus dieser
ausgebracht wird.

14. Verfahren nach dem vorangehenden Anspruch, wobei das druckbeaufschlagte Fluid mit ei-
nem Druck in einem Bereich von etwa 300 bis etwa 2500 bar in die Schmelzekammer (2)
eingebracht wird.

15. Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus einem leitfahigen Material unter Verwendung
eines Verfahrens nach einem der beiden vorangehenden Anspriiche, wobei das aus der
Schmelzekammer (2) ausgebrachte aufgeschmolzene leitfahige Material (15) - bevorzugt
ohne Verwendung einer Einspritzvorrichtung (18) - in ein Formwerkzeug eingebracht wird
und dort zu wenigstens einem Formteil erstarrt.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen

9/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

\v
&ﬁ§&

(5

10/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

st

11/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

y

o

5
Sannnsids,
2

57

2
%,

12/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

13/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

N3
Mvssiiiriieitedenss

i
NN

2%,

14/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

A,

st

15/16



AT 18 492 U1 2025-06-15

2%,

Sannnsids,
s

9z

16/16



Recherchenbericht zu GM 8002/2024

7?//
%
o
3
z
o
s
]
A
%
oot
%
.
']
S
it
sl
i
Fe)
i
o
£

%
Prigs
k.

] N Nas
s \\\\\\;\:\ A\ e
F S Aatantamt
e Datarany

K4
%,

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaB IPC:
B22D 41/08 (2006.01); B22D 17/28 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan CPC:

B22p 41/08 (2013.01); B22p 17/28 (2013.01)

Recherchierter Priifstoff (Klassifikation):
B22D

Konsultierte Online-Datenbank:
wpi, epodoc, Volltext-Datenbanken

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 09.01.2023 eingereichten Anspriichen 1-15 erstellt.

Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend An-
Kategorie” Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentlichungs-
. . . spruch
datum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich
X EP 0875318 Al (YKK CORP) 04. November 1998 (04.11.1998) 1-2, 9,
13, 15

Zusammenfassung; Fig. 11; Anspruch 6

Datum der Beendigung der Recherche:

27.11.2024

Seite 1 von 1

Prifer(in):

PAVDI Christian

‘) Kategorien der angeflihrten Dokumente:

X

Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungsgegen-
stand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf erfin-
derischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die Ver-
Sffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen dieser
Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir einen
Fachmann naheliegend ist.

Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritatstag der Anmeldung veréffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,dlteres Recht” hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wiirde Neuheit in
Frage stellen).

Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - CLAIMS
	Page 10 - CLAIMS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - SEARCH_REPORT

