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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Steuern und Regeln der
Formfiillgeschwindigkeit und des GielRdruckes einer Niederdruckkokillengiefmaschine, vorzugsweise fiir den
Aluminiumguf, deren hermetisch abschlieRbarer, das fliissige Giefmaterial aufnehmender Ofenraum oder Be-
hélter mit der Kokille tiber ein zu dieser fiihrendes Steigrohr verbunden werden kann, liber welches das GieR-
material mittels in dem Ofenraum oder Behélter liber eine Druckgaszuleitung aufgebauten Gasdruck in die Ko-
kille gedriickt wird, wobei mindestens eine Kontaktsonde in einem in den Ofenraum oder Behélter von oben
hineinragenden und an seinem unteren Ende fiir den Eintritt des GieRmaterials offenen Sondenraum in ihrer
Hdéhenlage veranderbar angeordnet ist, die bei Kontakteintritt mit dem durch den Gasdruck im Sondendruck
hochsteigenden GieRmaterial ein Signal an eine Einrichtung zur Steuerung des Druckgaszustromes zum Ofen-
raum gibt.

Eine derartige Steuervorrichtung unter Verwendung mindestens einer Kontaktsonde ist bereits bekannt
(DE-AS 28 08 588). Bei dieser bekannten Vorrichtung wird eine ebenfalls in ihrer Hohenstellung verfahrbare
Kontaktsonde dazu verwendet, den Gasdruck im Ofenraum liber den gesamten GieRzyklus zu steuern und
zu regeln. Die Kontaktsonde besitzt dort zwei Abtastnadeln mit in unterschiedlicher Héhe befindlichen
Tastspitzen. Der Druckgaszustrom zum Ofenraum bzw. Behéalter des GieRmaterials wird dabei so geregelt, dal®
der Niveauspiegel des Giellmaterials in dem im Steigrohr integrierten Sondenraum zwischen der unteren und
der oberen Tastspitze der Kontaktsonde gehalten wird, wobei die Sonde in ihrer H6henlage entsprechend dem
gewtinschten Gasdruck im Ofenraum bzw. Behalter eingestellt wird.

Diese bekannte Vorrichtung hat den Nachteil, dal die Tastspitzen der Kontaktsonde wéhrend jeden Giel-
vorganges mehrfach oder sogar stédndig mit dem flissigen GieRmaterial in Kontakt stehen bzw. in dieses ein-
tauchen, wodurch die Kontaktsonde wegen Anhaftung von Resten und Oxiden des GieRmaterials oder durch
Anldsung durch das GieRmaterial rasch seine Funktionsgenauigkeit verliert. AuRerdem besteht fiir den Son-
denraum durch die zyklisch in ihm auf- und absteigende Schmelze die Gefahr des Zuwachsens durch auskri-
stallisierende Schmelze des GieRmaterials, so daR dieser Raum ebenso wie das Steigrohr stark beheizt und
durch regelméRiges Ausputzen funktionsfahig gehalten werden muf3.

Es sind auch Vorrichtungen zur Regelung des GielRdruckes bei Niederdruckkokillengie®maschinen be-
kannt (DE-AS 23 31 9586), bei welchen der Gasdruck im Ofenraum bzw. im Behaélter fiir das flissige GieRma-
terial rechnergesteuert entsprechend einer vorgegebenen Druck/Zeitkurve eingestellt und geregelt wird. Das
Druckgas wird dort durch zwei Druckgaszuleitungen mit unterschiedlichem Stromungsquerschnitt zugefiihrt.
Dabei sind mehrere Kontaktsonden vorgesehen, die unbeweglich liber den Weg der Steighdhe des Gielma-
terials angeordnet sind und iber komplizierte pneumatische Regelorgane das teilweise oder génzliche Offnen
und SchlieBen der beiden Druckgaszuleitungen bewirken und so einen in weiten Grenzen regelbaren Gas-
druck entsprechend den Steuervorgaben gewéhrleisten. Diese Kontaktsonden tauchen bei jedem GieRzyklus
erneut in das bis zu ihnen oder iiber sie hinaus hochgedriickte flissige GieBmaterial ein, so dal sie mit dem
gleichen Nachteil wie die Sonde bei der erstgenannten bekannten Vorrichtung behaftet sind.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei einer Vorrichtung und bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Gattung die Funktionsféhigkeit der Kontaktsonde tiber eine gro3e Anzahl von GieRzyklen
unverandert aufrechtzuerhalten und damit Stérungen bei der Regelung des GielRdruckes auszuschalten, so-
wie die Regelung der durch die Sonde eingeleiteten Druckgaszufuhr konstruktiv méglichst einfach und be-
triebssicher zu gestalten. Dies wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, daR die Kontaktsonde bei Kontaktein-
tritt mit dem durch den Gasdruck im Sondenraum hochsteigenden GieBmaterial, bei welchem sie ein Signal
an eine Einrichtung zur Regelung des Druckgaszustromes zum Ofenraum oder Behélter gibt, in dem sie auf-
nehmenden Sondenraum in eine solch héhere Lage bewegbar ist, die wahrend des GieRvorganges von dem
Niveau des GieBmaterials nicht erreicht wird, und daf eine MeReinrichtung fiir die Messung des im oberen
Bereich des Ofenraumes oder Behélters fiir das GieBmaterial gegebenen Gasdruckes vorgesehen ist, die den
gemessenen Gasdruck in Form eines Signals an die Einrichtung zur Steuerung des Druckgasstromes weiter-
gibt. Die Kontaktsonde tritt also wihrend eines GieRzyklusses nur einmal in Funktion, wobei sie der Einrichtung
zur Steuerung des Druckgaszustromes den Kontakteintritt anzeigt, wodurch der Ablauf der weiteren Steuerung
und Regelung des Gasdruckes im Ofenraum oder Behalter im Zeitablauf nach einem vorgegebenen Programm
eingeleitet werden kann. Dabei kann der in diesem Augenblick von der MefReinrichtung im Ofenraum oder Be-
hélter gemessene Gasdruck als Referenzdruck fiir den weiteren Steuerungsablauf verwendet werden. Fiir die
weitere Regelung des Gasdruckes im Ofenraum kann mit der vorgesehenen DruckmeReinrichtung der im
Ofenraum oder Behélter gegebene Gasdruck laufend erneut gemessen und nach MaRgabe der jeweils gemes-
senen Istdriicke sowie der von der Steuerung vorgegebenen Solldriicke der Druckgaszustrom zum Ofenraum
oder Behalter geregelt werden.

Der bei der erfindungsgeméRen Vorrichtung und diesem Verfahren nur einmal wahrend eines ganzen
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GieRzyklusses gegebene kurze Kontakt zwischen der Kontaktsonde und dem im Sondenraum hochgedriickten
GieBmaterial gewahrleistet, dall die Kontaktsonde weitgehend geschont und von einer Verkrustung durch
GieBmaterial freigehalten wird.

Die Kontaktsonde kann in eine solche Héhenlage im Sondenraum einstellbar sein, dal ihre Abtastspitze
etwa in H6he der mit der Kokille verbindbaren Austrittséffnung des Steigrohres liegt. Diese Héhenlage ent-
spricht etwa dem Gielmaterialspiegel kurz vor Beginn der Formfiillung, also einem Niveau, das sich gering-
fligig unterhalb des Formhohlraumes befindet.

ZweckmaRig ist der Sondenraum mit Ausnahme seiner unteren Offnung fiir den Eintritt des GieRmaterials
hermetisch abschlieBbar, so dal oberhalb des in diesem Raum hochsteigenden GieBmaterials ein Gasdruck
aufgebaut werden kann, der ein Hochsteigen des GieRmaterials bis zur Kontaktsonde in ihrer hochgezogenen
Stellung mit Sicherheit verhindert. Zu diesem Zweck kann der Sondenraum in seinem oberen Bereich liber
eine mit einem Absperrventil versehene Druckgasausgleichsleitung mit dem Ofenraum oder Behélter fiir das
flissige GieBmaterial in Verbindung stehen. Dieses Absperrorgan kann ein Wechselventil sein, welches so
steuerbar ist, dal es bei Beginn eines Gieltzyklusses zunédchst den oberen Sondenraum zur AuBenluft hin 6ff-
net (Entliftungsstellung) bei Kontakteintritt der Kontaktsonde mit dem im Sondenraum hochgedriicktem GieR-
material die Entliftungséffnung schliet und die Druckausgleichsleitung zum Ofenraum &6ffnet und damit den
Gasdruckausgleich zwischen Sondenraum und Ofenraum herstellt.

Zur Regelung des Gasdruckes im Ofenraum ist der Durchtrittsquerschnitt der Druckgaszuleitung zweck-
maRig in Abhéngigkeit von dem im Ofenraum bzw. Behélter vom Steuerungsprogramm vorgegebenen Gas-
druck veranderbar. Um die Einstellung des Durchtrittsquerschnittes und damit der Menge des dem Ofenraum
zuzuleitenden Druckgases mit mdglichst einfachen Regelorganen zu gewéhrleisten, ist bei einer bevorzugten
Ausfiihrungsform die Druckgaszuleitung in mehrere Zweigleitungen unterteilt, die vor Einmiindung in den
Ofenraum oder Behélter wieder zusammengefiihrt sind und jeweils einen unverénderlichen Durchtrittsquer-
schnitt, vorzugsweise in Form einer Festblende, fiir das Druckgas sowie ein Absperrventil haben. Die Festen-
blenden kénnen unterschiedliche Durchtrittséffnungen haben und einzeln oder in beliebiger Kombination von
der Einrichtung zur Regelung des Druckgaszustromes gedéffnet oder geschlossen werden, wodurch der jeweils
bendétigte Druckgaszustrom zum Ofen oder Behalter, der fir die Steiggeschwindigkeit des Gielmaterials im
Steigrohr verantwortlich ist, genau geregelt werden kann. Diese einfache Zu- und Aufregelung ist billig, tech-
nisch unproblematisch und von geringster Stéranfalligkeit.

In Fig. 1 der Zeichnung ist ein besonders vorteilhaftes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgeméfRen Steu-
ervorrichtung bei einer Niederdruck-GieRanlage fiir Aluminiumgu® dargestellt, das im folgenden néher be-
schrieben wird.

Fig. 2 zeigt die im Laufe eines GieRzyklusses mit der erfindungsgeméaen Vorrichtung mégliche Gasdruck-
steuerung in einem Druckzeitdiagramm.

Die in Fig. 1 dargestellte GieRanlage besteht aus einem Metallschmelzofen 1, in welchen bis nahe zu sei-
nem Boden ein Steigrohr 2 schrag hineinragt, das an seinem dulReren Ende mit einem Verbindungsflansch 3
zur Ankoppelung an einen eine Einguéffnung aufweisenden Verbindungsflansch 4 einer Kokille 5 mit Form-
hohlraum 6 ausgestattet ist. In den Ofenraum 7 ragt ebenfalls von oben bis nahe an dessen Boden heran ein
an seinem unteren Ende 8 offener Rohrkdrper 9 hinein, der einen Sondenraum 10 begrenzt, in welchem eine
elektrische Kontaktsonde mittels eines pneumatisch oder hydraulisch tiber ein Ventil 11 gesteuerten Antriebs-
zylinders 12 héhenverstellbar angeordnet ist. Diese Kontaktsonde besteht aus einer Kontaktplatte 13, die an
einer von dem Antriebszylinder 12 betétigten Fiihrungsstange 14 sitzt. Mit 15 ist das Niveau des im Metall-
schmelzofen 1 befindlichen Gielmaterials, der Metallschmelze, angegeben, welches durch einen verschlie3-
baren Einla® 16 in den Ofenraum 7 eingefiillt werden kann. Durch den Antriebszylinder 12 kann die Sonde 13
mit Fiihrungsstange 14 in ihrer Hohenlage im Sondenraum 10 eingestellt und verandert werden.

Der die Sonde 13 aufnehmende Sondenraum 10 ist mit Ausnahme seiner unteren Eintrittséffnung 8 fiir
das Giefmaterial sowie der Einmiindung einer zum Ofenraum 7 fiihrenden Gasdruckausgleichsleitung 17 und
einer Entliiftungséffnung im Wechselventil 18 hermetisch abgeschlossen. Neben der Druckgasausgleichslei-
tung 17 miindet in den Ofenraum eine Druckgaszuleitung 19 ein. Diese Druckgaszuleitung ist in sechs Zweig-
leitungen 20 bis 25 unterteilt, die vor Einmiindung in den Ofenraum 7 wieder zusammengefiihrt sind und jeweils
ein Auf-Zu-Steuerventil 26 aufweisen. Die Zweigleitungen 20 bis 24 sind ferner mit den Durchfritt des Gasvo-
lumens bestimmenden Festblenden 27 bis 31 versehen, die unterschiedlichen Durchtrittsquerschnitt haben.
Die mit den Festblenden versehenen Leitungen 20 bis 25 kénnen lber ihre Steuerventile 26 einzeln oder in
beliebiger Kombination ged&ffnet werden, so daR Giber sie das jeweils fiir die erforderliche Steiggeschwindigkeit
im Steigrohr 2 erforderliche Volumen an Druckgas lber die Druckgaszuleitung 19 in den Ofenraum 7 einge-
leitet werden kann. Das Steuerventil 26 in der Zweigleitung 25 dient zusammen mit dem ebenfalls in dieser
Zweigleitung angeordneten Drosselventil 32 aulerdem zur Einregulierung des Leckageausgleichs.

Damit die Druckgaszuleitung 19 auch zur Entliiftung des Ofenraumes 7 verwendet werden kann, ist an
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diese Leitung eine Entliftungsleitung 33 mit einem Entliiftungsventil 34 angeschlossen. In den Ofenraum 7
miindet ferner eine Gasdruckmefleitung 35 ein, die zu einem als Druck-Stromwandler ausgebildeten MeRRge-
rat 36 fiihrt, das den von ihm liber die Leitung 35 registrierten Gasdruck im Ofenraum 7 liber elektrische Signale
an ein elektrisches Steuergerat 37 weitergibt, das fiir die Steuerung der Ventile 11, 18, 26 und 34 eingerichtet
ist.

Die Arbeitsweise der Steuervorrichtung dieses Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung arbeitet wie folgt: Zu-
néchst wird die Sonde 13 in einer Héhenlage innerhalb des Sondenraumes 10 eingestellt, die etwa der Aus-
tritts6ffnung des Steigrohres 2 im Bereich dessen Ankoppelungsflansches 3 entspricht. Das Wechselventil 18
ist so geschaltet, dal der obere Sondenraum entliiftet ist. Sodann wird bei geschlossenem Entliiftungsventil
34 iiber entsprechende Einstellung der Steuerventile 26 in den Zweigleitungen 20 bis 25 der Druckgaszulei-
tungen 19 Druckgas in den Ofenraum 7 eingebracht, bis durch den dadurch iiber der Metallschmelze im Ofen-
raum aufgebauten Gasdruck die Metallschmelze im Sondenraum 10 bis zur Unterkante der Kontaktsonde 13
hochgedriickt worden ist. Der Kontakteintritt zwischen der hochgedriickten Metallschmelze und der Kontakt-
sonde 13 wird von dieser registriert und an das elektrische Steuergerdt 37 gemeldet, das dann nach einem
vorgegebenen Programm die weitere Steuerung des Druckgasstromes iber die Leitung 19 in den Ofenraum
veranlalt. Gleichzeitig wird die Sonde 13 durch den Antriebszylinder 12 innerhalb des Sondenraumes 10 in
eine Héhenlage hochgezogen, in der sie wihrend des gesamten folgenden GielRvorganges aufRerhalb eines
Kontaktes mit dem im Sondenraum hochgedriickten GieRmaterial bleibt und das Wechselventil 18 wird umge-
schaltet, so dal die Entliiftungsdffnung des oberen Sondenraumes geschlossen und die Druckgasausgleichs-
leitung 17 gedéffnet wird, wodurch der im Ofenraum 7 befindliche Gasdruck in den Sondenraum 10 oberhalb
der darin befindlichen Metallschmelze iibergeleitet und die in diesem Raum hochgestiegene Metallschmelze
auf das Niveau der im Ofenraum 7 befindlichen Schmelze zuriickgedriickt wird.

AuBerdem wird der zu diesem Zeitpunkt im Ofenraum 7 gegebene Gasdruck durch das MeRgerat gemes-
sen und dessen MeRergebnis elektrisch an das elektrische Steuergerdt 37 weitergegeben, das die in diesem
Augenblick gegebene Héhe des Gasdrucks im Ofenraum 7 als Referenzgréfe fiir die weitere Steuerung des
GieRdruckes im Ofenraum verwendet.

Ab diesem Zeitpunkt wird die weitere zeitliche Steuerung und Regelung des GieRRdruckes und damit die
Steiggeschwindigkeit und Steighdhe der durch das Steigrohr 2 in den Formhohlraum 6 der Kokille 5 einzubrin-
genden Metallschmelze durch Steuerung des Volumenstromes des in den Ofenraum 7 iiber die Druckgaslei-
tung 19 einzuleitenden Druckgases iliber der Zeit entsprechend einer vorprogrammierten Druck-Zeit-Kurve 38
durchgefiihrt, wie sie aus Fig. 2 ersichtlich ist.

Die in den Rechtecken befindlichen Ziffern in Fig. 2 bezeichnen MeRpunkte, an denen im Verlauf eines
GieRzyklusses der Druckgaszustrom und damit der weitere zeitliche Verlauf des Druckanstieges im Ofenraum
eine Anderung erfahrt. Der erste zwischen den Mefpunkten 1 und 2 befindliche Kurvenabschnitt zeigt den
Anstieg des Gasdruckes bis zu dem Zeitpunkt, zu dem die Metallschmelze die auf H6he des Ankopplungs-
flansches 3 des Steigrohres 2 eingestellte Kontaktsonde 13 im Sondenraum 10 erreicht hat (Niveaulinie A).
Wahrend dieser Phase des Druckanstieges im Ofen sind sdmtliche Steuerventile 20 bis 25 in der Gasdruck-
zuleitung 19 gedffnet. An diese Druckaufbauphase schlieft sich die Phase des Beginns der Fiillung des Form-
hohlraumes 6 in der Kokille 5 an, die durch den Kurvenabschnitt zwischen den MeRpunkten 2 und 3 der Druck-
Zeit-Kurve gemaR Fig. 2 gekennzeichnet ist. Der Druckanstieg pro Zeiteinheit ist, wie aus Fig. 2 hervorgeht,
etwas geringer als in der vorangehenden Druckaufbauphase.

Darauf folgt die Phase der hauptsachlichen Formfillung, die durch den Kurvenabschnitt zwischen den
MefRpunkten 3 und 4 in Fig. 2 gekennzeichnet ist, worauf sich die Phase des Endes der Formfiillung mit einem
verstérkten Druckanstieg gemaR dem zwischen den Mefpunkten 4 und 5 gegebenen Kurvenabschnitt an-
schliellt, bis der Formhohlraum 6 vollsténdig gefiillt ist (Niveaulinie B). Auf diese Phase folgt zun&chst mit er-
neut verstarktem Druckanstieg die Nachdruckphase, die durch den Kurvenabschnitt zwischen den MelRpunk-
ten 5 und 6 gekennzeichnet ist, und dann die Phase der zur Formnachspeisung dienenden Aufrechterhaltung
dieses Nachdruckes, die durch den Kurvenabschnitt zwischen den MeRpunkten 6 und 7 gekennzeichnet ist.
Am Ende dieser Nachdruckphase wird durch Offnen des Entliftungsventils 34 der Gasdruck im Ofenraum 7
auf Null abgebaut, was in Fig. 2 durch den Kurvenabschnitt zwischen den MeRpunkten 7 und 8 dargestellt ist.
Dabei sinkt das noch fliissige Metall aus AnguRlauf und Steigrohr in den Ofen zuriick.

Je nach Stérke des gewiinschten Druckaufbaus in den Kurvenabschnitten zwischen den MeRpunkten 1
bis 6 werden die Steuerventile 26 in unterschiedlicher Kombination ge&ffnet oder geschlossen, wie es sich
aus folgendem Beispiel ergibt:
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Tabelle
Steuerventile
Kurven- 1 2 3 4 5 6
abschnitt
1-2 + o+ + + + + Druckaufbau (Metall steigt

bis Kontaktsonde hoch)

- o+ - - + + Beginn der Formfiillung
+ - - - + - Formfiillung
- - + + Ende der Formfiillung
+ + + + + Aufbau des Nachdrucks

- - - - - -~ Halten des Nachdrucks
- - - - - - Entliiften (Druckabbau bis zum
atmosphdrischen Druck)

+ = Steuerventil offen
- = Steuerventil geschlossen

Die Steuerventile bleiben in den einzelnen Phasen des GieRzyklusses so lange in ihrer eingestellten Stel-

lung, bis der von dem MelRgerét 36 laufend gemessene Gasdruck im Ofenraum 7 den jeweiligen nach dem
Steuerprogramm vorgegebenen Solldruck erreicht hat.

Zur Aufrechterhaltung des Nachdruckes fiir die Dauer der vorgenannten Nachspeisungsphase dient das

in der Zweigleitung 25 befindliche Regel- und Leckageverlustventil 26, welches entsprechend den durch Gas-
druckmessung ermittelten Undichtigkeiten im gesamten Gasdrucksystem stindig eine bestimmte Menge
Druckgas in den Ofeninnenraum 7 einstrémen lRt. Die Beobachtung der Konstanz des Gasdruckes wahrend
der Nachdruckphase kann dazu dienen, Veranderungen in den Gesamtleckverlusten zu registrieren und durch
entsprechende Nachregulierung des Verlustausgleiches zu kompensieren.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Steuern und Regeln der Formfiillgeschwindigkeit und des GielRdruckes einer Nieder-
druckkokillengieBmaschine, deren hermetisch abschlieRbarer, das GieRmaterial aufnehmender Ofen-
raum (7) mit der Kokille (5) tber ein zu dieser fiihrendes Steigrohr (2) verbunden ist, iiber welches das
GieBmaterial mittels in dem Ofenraum (7) liber eine Druckgaszuleitung (19) aufgebauten Gasdruck in die
Kokille (5) gedriickt wird, wobei mindestens eine Kontaktsonde (13) in einem in den Ofenraum (7) von
oben hineinragenden und an seinem unteren Ende fiir den Eintritt des GieRmaterials offenen Sondenraum
(10) in ihrer H6henlage veranderbar angeordnet ist, die bei Kontakteintritt mit dem durch den Gasdruck
im Sondenraum (10) hochsteigenden Giefmaterial ein Signal an eine Einrichtung (37) zur Steuerung des
Druckgaszustromes zum Ofenraum gibt, dadurch gekennzeichnet, daR die Kontaktsonde (13) bei Kon-
takteintritt in dem sie aufnehmenden Sondenraum (10) in eine solche Héhenlage hochbewegbar ist, die
wiéhrend des GielRvorganges von dem Niveau des fliissigen GieBmaterials nicht erreicht wird und da®
eine MeReinrichtung (36) fiir die Messung des im Ofenraum (7) gegebenen Gasdruckes vorgesehen ist,
die den gemessenen Druck in Form eines Signales an die Einrichtung (37) zur Regelung des Druckgas-
zustromes weitergibt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Kontaktsonde (13) durch einen pneuma-
tisch oder hydraulisch gesteuerten Antriebszylinder (12) auf- und abbewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Kontaktsonde (13) im Sondenraum (10)
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in einer solchen Héhenlage einstellbar ist, daR ihre Abtastspitze etwa in Héhe der mit der Kokille (5) ver-
bindbaren Austrittséffnung des Steigrohres (2) liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der Sondenraum (10) in seinem oberen Be-
reich eine verschlieRbare Entliiftungséffnung hat.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daR® der Sondenraum (10) mit Ausnahme
seiner unteren Offnung (8) fiir den Eintritt des GieRmaterials hermetisch abschliebar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR der Sondenraum (10) in seinem oberen Be-
reich liber eine durch ein Wechselventil (18) absperrbare Druckgasausgleichsleitung (17) mit dem Ofen-
raum (7) in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und 6, dadurch gekennzeichnet, dak das Wechselventil (18) so steuerbar
ist, daR es bei Kontakteintritt der Kontaktsonde (13) mit dem im Sondenraum (10) hochgedriickten GieR-
material so umschaltet, dal die Entliftungséffnung des Sondenraumes geschlossen und die Druckaus-
gleichsleitung (17) gedffnet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der Durchtrittsquerschnitt der Druckgaszu-
leitung (19) in Abhdngigkeit von dem im Ofenraum (7) gewiinschten Gasdruck veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dall zur Einstellung des im Ofenraum (7) ge-
wiinschten Gasdruckes die Druckgaszuleitung (19) in mehrere Zweigleitungen (20 bis 25) unterteilt ist,
die vor Einmiindung in den Ofenraum wieder zusammengefiihrt sind und jeweils einen festen Durchtritts-
querschnitt (Festblende 27 bis 31) fiir das Druckgas sowie ein als Auf-Zu-Ventil ausgebildetes Steuer-
ventil (26) haben.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dal die Steuerventile durch eine Einrichtung (37)
zur Steuerung des Druckgaszustromes steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf® in der in den Ofenraum (7) einmiindenden
Druckgaszuleitung (19) ein Leckageventil (26, 32) angeordnet ist, das in Abh&ngigkeit von den im Ofen-
raum gemessenen durch Leckage gegebenen Gasdruckverlusten steuerbar ist.

Verfahren zum Steuern des GieRdruckes einer NiederdruckkokillengieRanlage (MetallgieRanlage) mittels
einer Kontaktsonde (13), die in einem in den Ofenraum (7) hineinragenden Sondenraum (10) héhenver-
stellbar ist und bei Kontakteintritt mit dem durch den Gasdruck im Sondenraum (10) hochsteigenden Giel3-
material ein Signal an eine Einrichtung (37) zur Steuerung des Druckgaszustromes zum Ofenraum (7)
gibt, nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal bei Kontakteintritt
der Kontaktsonde (13) mit dem in Sondenraum (10) hochgedriickten GieBmaterial der Gasdruck im Ofen-
raum (7) gemessen und lber ein elektrisches Signal als Referenzdruck fiir die weitere Steuerung des
Druckgaszustromes zum Ofenraum verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dal nach Kontakteintritt der Kontaktsonde (13)
mitdem im Sondenraum (10) hochgedriickten GieRmaterial der Gasdruck im Ofenraum laufend gemessen
und der Druckgaszustrom zu dem Ofenraum nach MaRgabe des jeweils vom Steuerungsprogramm vor-
gegebenen Solldruckes im Ofenraum geregelt wird.

Claims

Device for controlling and regulating the mold filling speed and casting pressure of a low pressure chill
casting machine, whose hermetically closable furnace chamber (7) receiving the casting material is con-
nected to the chill mold (5) via a riser tube (2) leading to this, via which the casting material is pressed
into the chill mold (5) by means of gas pressure established in the furnace chamber (7) via a pressure
gas feed line (19), at least one contact probe (13) being arranged at an adjustable height in a probe cham-
ber (10) extending into the furnace chamber (7) from above and being open at its lower end for the entry
of the casting material, which probe provides a signal to an arrangement (37) for controlling the pressure
gas inflow to the furnace chamber on the onset of contact with the casting material rising in the probe
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chamber (10) as a result of the gas pressure,

characterized in that on onset of contact the contact probe (13) is adjustable in the probe chamber (10),
which receives the contact probe, to a height position which is not reached during the casting process by
the level of liquid casting material, and in that a measuring arrangement (36) is provided for measuring
the gas pressure in the furnace chamber (7) which arrangement provides the measured pressure in the
form of a signal to the arrangement (37) for controlling the pressure gas inflow.

Device according to claim 1
charcterized in that the contact probe (13) is movable up and down by a pneumatically or hydraulically
controlled drive cylinder (12).

Device according to claim 1

characterized in that the contact probe (13) is adjustable in the probe chamber (10) to a height position
such that its sensing points lie approximately at the height of the outlet opening of the riser tube (2) con-
nectable to the chill mold (5).

Device according to claim 1
characterized in that the probe chamber has a closable ventilation opening in its upper region.

Device according to claim 1 or 4
characterized in that the probe chamber (10) can be hermetically sealed with the exception of its lower
opening end (8) for the entry of the casting material.

Device according to claim 4
characterized in that the probe chamber (10) is connected at its upper region to the furnace chamber
(7) via a pressure gas equalization line (17) closable by a changeover valve (18).

Device according to claim 4 and 6

characterized in that the changeover valve (18) is controllable in such a manner that upon onset of con-
tact of the contact probe (13) with the casting material pressed up in the probe chamber (10) it switches
such that the ventilation opening of the probe chamber is closed and the pressure equalization line (17)
is open.

Device according to claim 1
characterized in that the aperture cross-section of the pressure gas feed line (19) can be changed in
dependence upon the desired gas pressure in the furnace chamber.

Device according to claim 8

characterized in that for setting the desired gas pressure in the furnace chamber (7) the pressure gas
feed line (19) is sub-divided into a plurality of branch lines (20 to 25) which are brought together again
before discharge into the furnace chamber and which have respective fixed aperture cross-section (cali-
brated apertures 27 to 31) for the pressure gas and a control valve (26) constructed as an open-shut valve.

Device according to claim 9
characterized in that the control valves are controllable by an arrangement (37) for controlling the pres-
sure gas feed flow.

Device according to claim 1

characterized in that the pressure gas feed line (19) discharging into the furnace chamber (7) aleak valve
(26, 32) is arranged which is controllable in dependence upon the gas pressure losses caused by leakage
as measured in the furnace chamber.

Method for controlling the casting pressure of a low pressure chill casting apparatus (metal casting ap-
paratus by means of a contact probe (13) according to one or more of claims 1 to 11, the contact probe
being adjustable in height in a probe chamber (10), which extends into the furnace chamber (7), and pro-
viding a signal to an arrangement (37) for controlling the pressure gas inflow to the furnace chamber (7)
upon onset of contact with the casting material rising in the probe chamber (10) as a result of the gas
pressure characterized in that on the onset of contact of the contact probe (13) with the casting material
pressed up in the probe chamber (10) the gas pressure in the furnace chamber (7) is measured and via
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an electrical signal is used as reference pressure for further control of the pressure gas feed flow to the
furnace chamber.

Method according to claim 12

characterized in that after onset of contact of the contact probe (13) with the casting material pressed
up in the probe chamber (10) the gas pressure in the furnace chamber (7) is continually measured and
the gas pressure feed flow to the furnace chamber is controlled according to the respective desired pres-
sure in the furnace chamber pre-set by the control programme.

Revendications

Dispositif pour commander et réguler la vitesse de remplissage du moule et la pression de coulée d’'une
machine de coulée en coquille a basse pression, dont la chambre de four (7) pouvant étre fermée de fagon
hermétique, recevant la matiére de coulée, est liée avec la coquille (5) par I'intermédiaire d’'un tuyau as-
cendant (2) qui y conduit, par I'intermédiaire duquel la matiére de coulée est poussée dans la coquille (5)
par I'intermédiaire d’une pression de gaz accumulée dans la chambre du four (7) par I'intermédiaire d’'une
canalisation d’arrivée de gaz sous pression (19), ou au moins une sonde de contact (13) est disposée a
hauteur réglable dans un espace de sonde (10) descendant du haut dans la chambre du four (7) et ouvert
a son extrémité inférieure pour I'arrivée de la matiére de coulée, cette sonde donnant lors de I'établisse-
ment du contact avec la matiére de coulée montant dans la chambre de sonde (10) sous I'action du gaz
sous pression, un signal a un dispositif (37) de commande du gaz sous pression en direction de la chambre
du four, caractérisé en ce que la sonde de contact (13) est déplagable en hauteur lors de I'établissement
du contact dans la chambre de sonde (10) qui l'accueille a un niveau qui lors du processus de coulée n’est
pas atteint par le niveau de la matiére de coulée liquide et en ce qu’un dispositif de mesure (36) est prévu
pour la mesure de la pression de gaz donnée dans la chambre du four (7), qui transmet la pression me-
surée sous la forme d’un signal au dispositif (37) de réglage du courant d’arrivée de gaz sous pression.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la sonde de contact (13) peut se déplacer vers
le haut et vers le bas sous I'action d’'un cylindre d’entrainement (12) a réglage pneumatique ou hydrauli-
que.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la sonde de contact (13) dans la chambre de
sonde (10) est ajustable a un niveau d’hauteur telle que sa pointe de palpation se situe approximativement
a la hauteur de I'ouverture de sortie du tuyau ascendant (2) pouvant étre relié a la coquille (5).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la chambre de sonde (10) présente dans sa partie
supérieure une ouverture de ventilation refermable.

Dispositif selon la revendication 1 ou 4, caractérisé en ce que la chambre de sonde (10) peut étre fermée
hermétiquement contre I’'entrée de la matiére de coulée a I'exception de son ouverture inférieure (8).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce que la chambre de sonde (10) est en liaison dans
sa partie supérieure avec la chambre du four (7) par I'intermédiaire d’'une canalisation d’égalisation des
pressions de gaz (17) pouvant étre fermée par une soupape a deux voies (18).

Dispositif selon la revendication 4 ou 6, caractérisé en ce que la soupape a deux voies (18) est réglable
de maniére que lors de I'établissement du contact de la sonde de contact (13) avec la zone de coulée
poussée en haut dans la chambre de sonde (10) commute de maniére que I'ouverture de I'aération de la
chambre de sonde est fermée et & ce que la canalisation d’égalisation des pressions 17 est ouverte.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la section de passage d’amenée de gaz sous
pression (19) est modifiable en fonction de la pression de gaz désirée dans la chambre du four (7).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce que pour le réglage de la pression de gaz désirée
dans la chambre du four (7) la canalisation d’'amenée de gaz sous pression (19) est divisée en plusieurs
branches (20 a 25), qui se rassemblent a nouveau avant de déboucher dans la chambre du four et qui
ont chacune une section de passage fixe (diaphragmes fixes 27 a 31) pour le gaz sous pression ainsi
qu’une soupape de réglage (26) en forme de soupape d’ouverture-fermeture.
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Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en ce que les soupapes de réglage sont commandées par
un dispositif (37) de commande du courant d’arrivée de gaz sous pression.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que dans la canalisation d’arrivée de gaz sous pres-
sion (19) débouchant dans la chambre de four (7) est disposée une soupape de vidange (26, 32) qui est
réglable en fonction des pertes de pression de gaz données par les fuites mesurées dans la chambre du
four.

Procédé de réglage de la pression de coulée d’une installation de coulée a coquille basse pression (ins-
tallation de coulée de métal) au moyen d’'une sonde de contact (13), qui est réglable en hauteur dans une
chambre de sonde (10) pénétrant dans la chambre du four (7), et qui donne lors de I'établissement du
contact avec la matiére de coulée montant sous la pression du gaz dans la chambre de sonde (10) un
signal un dispositif (37) de commande du courant d’arrivée de gaz sous pression a la chambre du four
(7), selon une ou plusieurs des revendications 1 a 11, caractérisé en ce que lors de I'établissement du
contact de la sonde de contact (13) avec la matiére de coulée poussée en haut dans la chambre de sonde
(10) la pression de gaz est mesurée dans la chambre du four (7) et est utilisée par I'intermédiaire d’'un
signal électrique comme pression de référence pour le réglage ultérieur du courant d’arrivée de gaz sous
pression dans la chambre du four.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en ce qu’apres I'établissement du contact de la sonde de
contact (13) avec la matiére de coulée poussée en haut dans la chambre de sonde (10), la pression de
gaz est mesurée de fagon continue dans la chambre du four et le courant d’arrivée de gaz sous pression
dans la chambre du four est réglé selon les indications de la pression théorique dans la,chambre du four
préalablement indiquée par le programme de réglage.
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