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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung von GieBparametern in einer DruckgieBma-
schine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Stand der Technik:

Aus der Literaturstelle Ernst Brunhuber: "Praxis
der DruckguBfertigung™ 3. Aufl.,, 1980, S. 82 ff. ist
die Maschinensteuerung von DruckgieBmaschinen
bekannt. GemiB S. 84, 85 dieser Literaturstelle
unterscheidet man zwischen Vorlauf-, Formfull- und
Nachdruckphase, wobei der Kolbenhub des GieB-
kolbens und damit die Metallschmelze in der GieB-
kammer in jeder Phase geregelt werden. Dabei
spielt die Flllmenge in der GieBkammer eine ent-
scheidende Rolle, da z. B. der Beginn der Formflll-
phase abhingig ist von der Fillmenge und der
Stellung des GieBkolbens.

Die Dosierung der Metallschmelze geschieht

wie folgt:
Bei Kaltkammer-DruckgieBmaschinen wird das
GieBmetall einem Warmhalteofen entnommen und
in die GieBkammer der GieBgarnitur gefiillt. Dies
geschient bei manueller Betriebsweise durch
Schopfen des flissigen Metalls mit einem L&ffel
aus dem Warmhalteofen und Entleerung in die
Full6finung der GieBkammer. Es sind auch Dosier-
und Beschickungseinrichtungen bekannt geworden,
mittels welchen der Fillvorgang der GieBkammer
mit fllissigem Metall automatisiert werden kann. Bei
Brunhuber (a.a.0.) S. 105 bis 110 ist eine Vorrich-
tung beschrieben, die mit einem Dosierldffel arbei-
tet, der in die Warmhalteschmelze eintaucht, eine
entsprechend bemessene Metallmenge aufnimmt
und diese nach Transport zur GieBkammer in die
Flll6finung entleert. Der L&ffel ist so verstellbar,
daB er eine genaue Dosierung der gewilinschien
Metallmenge ermdglicht. Uberschiissiges Metall
flieBt dabei beim Hochfahren des Ld&ffels in den
Warmbhalteofen zurlick. Die Dosiergenauigkeit wird
flr ein bestimmtes Ger&t mit +/- 0,8 % im Dosier-
bereich von 0,1 bis 15 kg Aluminiumlegierung an-
gegeben.

Bei Kaltkammer-DruckgieBverfahren wird die
Qualitdt der GuBteile von einer Vielzahl von Verfah-
rensparametern bestimmt. Dabei beeinfluBt die Do-
siergenauigkeit der Metallschmelze die GuBqualitat
in hohem MaBe, wobei negative Einflisse den ge-
samten Gielvorgang im Sinne einer ungewollten
und unginstigen Verschiebung der Einsatzpunkte
der GieBphasen, der Verdnderung von Gief3kolben-
geschwindigkeit und des GieBdrucks beeinflussen
kdnnen.

Um eine hohe Dosiergenauigkeit bei Druck-
gieBmaschinen zu erreichen, ist es aus der DE 84
22 336 U1 bekannt geworden, den Flllstand in der
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DruckgieBform mittels eines Kontakistiftes zu erfas-
sen, bei welchem die in der GieSform ansteigende
Metallschmelze zwei Kontakte kurzschliet und da-
mit ein Signal erzeugt. Dieses MeBsignal kann
dann einer Steuerungs- bzw. Regelungseinheit zu-
gefihrt und zur Maschinensteuerung herangezogen
werden.

Bekannt ist auch die Verwendung von Senso-
ren, die als Thermoelement ausgebildet sind und
die Schmelzentemperatur bei einem bestimmten
Fillstand registrieren.

Die Anbringung derartiger Sensoren in der
GieBkammer selbst fuhrt hdufig zu unzuverldssigen
Ergebnissen, da diese aufgrund der hohen Tempe-
raturen und der rauhen Handhabung in der GieB-
kammer erheblich strapaziert werden, so daB ge-
naue und reproduzierbare Werte kaum einstellbar
sind.

Dariiber hinaus tritt in der GieBkammer h3ufig
eine wellenférmige oder schwappende Bewegung
der Schmelze auf, die aufgrund unterschiedlicher
SchmelzenhShen falsche Filllwerte anzeigen kann.
Das abgegebene Signal entspricht demnach nicht
dem tatsdchlich vorhandenen Fllistandspegel.
Hierdurch kann eine entsprechende Fehlsteuerung
die Folge sein.

Aus der DE 33 44 537 C1 ist weiterhin ein
Verfahren zum takiweisen Dosieren einer flissigen
Metallmenge beim DruckgieBen bekannt geworden.
Bei diesen Verfahren wird eine definierte bemesse-
ne Metallmenge Uber ein Steigrohr aus einem Ofen
Uber einen definierten DruckluftstoB aus einer Kon-
stantdruckwelle der GieBkammer zugeflihrt. Dieses
Verfahren erfordert einen hohen apparativen Auf-
wand und ein stdndiges Kompensieren der Dosier-
zeit in Abhi3ngigkeit der Ofenflillung und der But-
zenldnge am Werkstlick. Eine Regelung der GieB-
kolbenbewegung ist hiermit nicht vorgesehen.

Aus der DE 23 07 846 A1 ist weiterhin ein
Verfahren zum selbstdndigen Entnehmen von
schmelzflissigem Metall bekannt geworden, bei
welchem die Dosierung der Schmelzemenge Uber
eine Gewichtsmessung erfolgt. Uber eine kombi-
nierte Druckbeaufschlagung des Warmhalteofens
und einer Gewichtsmessung sowohl der vom
Warmhalteofen abgegebenen als auch von der
GieBform aufgenommenen GieBmenge wird der ge-
naue Fllistand erfaBt. Dabei ist ein zusitzliches
Abtasten des GuBsteigers oder direkt der GieBform
wihrend des GieBvorgangs Uber eine auf die GieB-
form gerichtete Fotozelle vorgesehen, die mit einer
Steueranlage verbunden ist. Der GieBvorgang soll
dann Uber die Fotozelle (Infrarotauge) Uberwacht
werden. Nach Erreichen eines Sollwerts, z. B. in
der GieBform, soll ein Ventil, z. B. in der Drucklei-
tung, gedffnet werden. Hierdurch erfolgt ein starkes
Absenken des Drucks, so daB ein Uberschwappen
des schmelzflissigen Metalls vermieden wird.
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Diese Anordnung betrifft eine automatische Do-
sierung von schmelzflissigem Metall bei der Her-
stellung von MassenguBstiicken. Sie betrifft keine
Regelung der GieBparamater in Abh&ngigkeit der
Metallschmelze in einer GieBkammer einer Kalt-
kammer-DruckgieBmaschine.

Vorteile der Erfindung:

Das erfindungsgemiBe Verfahren mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat
gegeniber den bekannten Verfahren bzw. Einrich-
tungen den Vorteil, daB eine Regelung der GieBpa-
rameter in Abh#ngigkeit der Fillstandsmenge in
der GieBkammer geschaffen wird, wobei eine ge-
naue Dosier- und Beschickungseinrichtung fiir die
Metallschmelze in die GieBkammer einer Druck-
gieBmaschine vorgesehen ist. Hierdurch kann der
Fullstand der GieBkammer und damit die Schmel-
zenmenge genauestens bestimmt werden. Der ge-
naue Fillstand ermd&glicht eine exakte Bestimmung
der sogenannten Maschinendaten. Dies sind insbe-
sondere die Reaktions- und Berechnungszeiten der
Steuerung bzw. Regelung sowie die sonstigen Ar-
beitszeiten der Hydraulikbauelemente. Damit kdn-
nen die Einsatzpunkte der Verdnderungen von
GieBkolbengeschwindigkeit in den einzelnen Pha-
sen des GieBkolbens sowie der zugehdrige GieB-
druck duBerst prdzise bestimmt und geregelt wer-
den. Die exakte Vorlaufphase bzw. der exakte Vor-
laufhub des GieBkolbens innerhalb der GieBkam-
mer bis zu dem Zustand der vollstdndigen Fillung
der "RestgieBkammer" und damit der Beginn der
Formfiillphase kann damit exakt bestimmt werden.
Dies ist nur dadurch mdglich, daB die Flillmenge
im Kammervolumen der GieBkammer genauestens
bestimmbar ist. Hierdurch k&nnen Vorlaufphase,
Formflllphase und Nachdruckphase des GieBpro-
zesses von ihrem Zeitablauf exakt bestimmt und
geregelt werden, was zu einer Qualitdtsverbesse-
rung der GuBteile flhrt.

Die genaueste Ermittlung des Fillstandes der
Metallschmelze in der GieBkammer erm&glicht um-
gekehrt auch einen genauesten Dosier- und Be-
schickungsvorgang, da dieser aufgrund der Full-
standsmessung geregelt werden kann. Liegen die
genauesten Flllstandswerte der Schmelze in der
GieBkammer vor, so k&nnen die GieBparameter
genauestens errechnet und geregelt werden. Diese
GieBparameter sind beispielsweise die Auslosung
von mengenabhidngigen Positionen des GieBkol-
bens in der Vorlaufphase und insbesondere die
Regelung der Geschwindigkeit des Gief3kolbens.
Weiterhin kann hierdurch eine mengenabhingige
Auslésung der Position des GieBkolbens in der
Formfiillphase bzw. die Ausldsung der Formflll-
phase erfolgen, wobei z. B. wiederum Geschwin-
digkeiten des GieBkolbens und Dampfungsvorgin-
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ge erfaBbar sind. SchlieBlich kann eine genaueste
Dosierung und damit eine genaue Kenntnis der
Menge der Schmelze eine genaueste Ausldsung
der Nachdruckphase bewirken.

In den Unteransprlichen sind vorteilhafte Wei-
terbildungen und Verbesserungen des erfindungs-
gemiBen Verfahrens angegeben. In der nachfol-
genden Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels
fir das erfindungsgemiBe Verfahren sind weitere
Einzelheiten und Vorteile der Erfindung n3her er-
lutert.

Die Figur zeigt eine schematische Darstellung
einer GieBkammer in einer festen Aufspannplatte
einer DruckgieBmaschine mit einer erfindungsge-
m&Ben MeB- und Regeleinrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemd&Ben Verfahrens.

Beschreibung der Erfindung:

Das erfindungsgemiBe Verfahren wird anhand

der Figurendarstellung wie folgt ndher erldutert:
In einer nicht n3her dargesteliten Kaltkammer-
DruckgieBmaschine befindet sich in der festen Auf-
spannplatte 1 eine GieBkammer 2 mit horizontaler
GieBkammerldngsachse 3. In der GieBkammer 2
bewegt sich ein GieBkolben in der Figur von rechts
nach links und driickt die in die GieBkammer ein-
gefillite Metallschmelze 5 mit der Schmelzenober-
fliche bzw. den Schmelzestand 6 in Richtung zur
nicht ndher dargestellten GieBform (Weg "s"). Die
Metallschmelze 5 wird durch die obere Fill6ffnung
7 in die GieBkammer z. B. mittels eines eingangs
beschriebenen Dosierl6ffels eingegeben.

Wie eingangs beschrieben, besteht die Dosier-
genauigkeit, mit welcher die Metallschmelze der
GieBkammer zufiihrbar ist, in der GréBenordnung
von +/- 1 %. Diese Dosiergenauigkeit kann nur mit
hohem Aufwand bei entsprechenden Dosierl6ffeln
erzielt werden. Ublicherweise werden nur +/- 2 %
Dosiergenauigkeit mit vertretbarem Aufwand erzielt.

Der Filigrad der GieBkammer kann je nach
Anwendungsfall betrdchtlich schwanken. Wie in der
Figur dargestellt, betrdgt er oftmals mehr als 50 %
des Kammervolumens, d. h. der Schmelzestand 6
liegt etwas oberhalb der GieBkammer-Lingsachse
3. Wihrend der sogenannten Vorlaufphase wird
das Kammervolumen durch den langsamen Vor-
laufthub des GieBkolbens soweit verkleinert, bis der
Flussigkeitsspiegel 6 der Metallschmelze den ober-
sten Rand der GieBkammer erreicht, d. h. das
"Restvolumen™ der GieBkammer vollstdndig mit
Metallschmelze geflillt ist. Erst ab diesem Zeit-
punkt beginnt die eigentliche Formflllphase zur
Beflillung der GieBform. Wann dieser Zeitpunkt er-
reicht ist, ergibt sich ausschlieBlich aus der in die
GieBkammer eingefiillten Metallschmelzenmenge.
Ist z. B. die GieBkammer nur zu 50 % gefiillt, so
muBl der GieBkolben etwa 50 % seines Vorlaufhu-
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bes zurlicklegen, um die GieBkammer vollstindig
zu fullen. Ist die GieBkammer um mehr als 50 %
gefillt, so ist der Vorlauthub bereits nach weniger
als 50 % des Gesamthubs erreicht.

Die Menge der in die GieBkammer eingefllliten
Metallschmelze bestimmt auch die einzustellende
GieBkolbengeschwindigkeit, um ein gleichférmiges
Ansteigen der Metallschmelze m&glichst ohne Luft-
einschliisse zu erzielen. Der genaue Flllstand und
die Bestimmung der genauen Menge bestimmen
demnach die genauen Zeitpunkte der Beendigung
der Vorflllphase und den Beginn der Formfiillpha-
se.

Um die genaue Dosiermenge und damit den
genauen Fillstand der Schmelzmenge in der GieB-
kammer zu erfassen, ist gemiB der Erfindung eine
ortsfeste MeBeinrichtung 8 vorgesehen, die Uber
einen Steg 9 fest mit der Aufspannplatte 1 verbun-
den ist. Mittels dieser MeBeinrichtung kann durch
Ultraschall oder Laser rdumlich Uber der GieBkam-
mer 2 der Fillstand 6 der Schmelze in der GieB-
kammer ermittelt werden. Die MeBeinrichtung 8 mit
dem MeBauge 10 ist dabei in einer Entfernung a
von der Fllldffnung 7 der GieBkammer 2 entfernt
installiert, womit sie gegen Wirme oder sonstige
Beschiddigung geschiitzt ist. Weiterhin ist hierdurch
ein ungehinderter Zugang zur FUlldffnung 7 bei-
spielsweise durch einen nicht ndher dargestellten
GieBI6ffel mdglich. SchlieBlich ist eine Ausblen-
dung von StdrgréBen wie Abschirmungen usw. im
Bereich der GieBkammer mdglich.

Die Messung des Fiillstandes oder auch des
Fllligrades 6 der Schmelze 5 in der GieBkammer 2
durch die MeBeinrichtung 8 mit eingebautem Sen-
sor erfolgt kontinuierlich oder diskontinuierlich
durch einen Ultraschall- oder Laserstrahl 11 als
MeBstrahl 11, der an der Schmelzenoberfliche 6
reflektiert und als Reflektionsstrahl wieder empfan-
gen wird. Dabei ist die Laufzeit des MefBstrahls ein
MaB flir die Fillstandsh&he h in der GieBkammer
2. In einem schematisch dargestellten Rechner 12
wird die Laufzeit des MeBstrahls bzw. Reflektions-
strahls in ein Wegsignal transformiert, welches die
Flllstandshdhe angibt. Der Rechner 12 regelt Uber
die Leitung 13 die GieBkolbenbewegung.

Mittels der so ermittelten Flllstandshdhe h
bzw. des Schmelzestands 6 in der GieBkammer 2
kénnen eine Reihe von Regelungen beim GieBvor-
gang vorgenommen werden. Zum einen kann der
Einflllvorgang der Metallschmelze unmittelbar
durch ein kontinuierliches Messen lberwacht wer-
den, wobei die gewlinschte Einflillmenge nach Er-
reichen des gewlinschten Fillstandes begrenzt
werden kann. Die beim Einflillen der Schmelze sich
bildende Wellenbewegung innerhalb der GieBkam-
mer kann durch eine Mittlung von Wellenberg und
Wellental kompensiert werden. Hierdurch kdnnen
auch stark schwankende Schmelzstdnde 6 rechne-
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risch gemittelt und damit der tatsdchliche Fillstand
ermittelt werden. Nur eine vollig exakte Bestim-
mung der Fillmenge gewdhrleistet die Richtigkeit
der nachfolgend einzustellenden GieBparameter.

Die Messung des Filistandes der Schmelze in
der GieBkammer kann auch nach erfolgter Beflil-
lung der GieBkammer erfolgen. In diesem Fall ist
die Menge in der GieBkammer durch den erreich-
ten Flllstand 6 vorgegeben, so daB sich die GieB-
parameter hiernach richten miissen. Insbesondere
sind dies der Bewegungsablauf des GieBkolbens 4
und der Vorlaufthub des GieBkolbens 4 in die GieB-
kammer bis zu dem Punkt, bis die Schmelze die
gesamte GieBkammer vollstindig ausfillt, d. h. bis
zum oberen Rand der GieBkammer reicht. Erst ab
diesem genauen Zeitpunkt beginnt die nachfolgen-
de Formflilphase. Die Auslésung der Formfillpha-
se ist deshalb mengenabhingig von der Schmelze
und damit auch abhdngig von der genauen Position
des GieBkolbens 4 in der GieBkammer. Auch die
Vorlaufphase, d. h. die Phase, in welcher der GieB-
kolben 4 die eingefiillte Metallschmelze in der
GieBkammer bis zur volistindigen Fillung der
GieBkammer 2 zusammendrickt, wird in ihrem Ver-
lauf und ihrer Geschwindigkeit maBgeblich von
dem Filistand beeinfluBt. SchlieBlich wird auch die
Ausldsung der dritten Phase, d. h. die Nach-
druckphase entscheidend von der vorhandenen
Menge an Schmelze geprigt, so daB der genaue
Zeitpunkt auch abhingig von der Fiillmenge ist.

Eine Einrichtung zur kontinuierlichen berlih-
rungslosen Fillstandmessung in Behiltern mit
Flissigkeiten ist grundsitzlich bekannt. Bei einer
solchen MeBeinrichtung strahlt ein Sensor Ulira-
schall-lmpulse mit einer Frequenz von ca. 46 kHz
ab. Die Schallwellen werden von der Flissigkeits-
oberfldche reflektiert und vom Sensor wieder auf-
genommen. Die Laufzeit des Schalls, die zwischen
Aussenden und Empfangen des Schallimpulses
verstreicht, wird elektronisch ausgewertet und als
flllhn&henproportionales Signal an die angeschlos-
senen Gerdte weitergegeben. Der Abstand a der
MeBsonde 10 bis zum maximalen Fillstand wird in
der GroBenordnung a = 45 bis 70 cm angegeben.
Es sind jedoch auch andere Abstinde einstellbar.

Die Erfindung ist nicht auf das zuletzt beschrie-
bene Ausflihrungsbeispiel des Verfahrens be-
schrankt. Sie umfaBt auch vielmehr alle fachméanni-
schen Weiterbildungen und Ausgestaltungen im
Rahmen der Anspriiche

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung von GieBparametern in
der Vorlauf- und/oder Formflll- und/oder der
Nachdruckphase beim GieBvorgang in einer
Kaltkammer-DruckgieBmaschine, wobei die
GieBphasen abhingig vom Weg (s) eines in
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einer GieBkammer ldngs verfahrbaren GieB-
kammerkolbens regelbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine genaue Dosierung
und/oder Bestimmung der Flllmenge der Me-
tallschmelze (5) innerhalb der GieBkammer (2)
mittels einer ortsfesten optischen oder akusti-
schen MeSBeinrichtung (8) erfaBt wird, wobei
der MeBstrahl durch eine Einfllldffnung (7) der
GieBkammer (2) eindringt und an der Schmel-
zenoberfldche (6) reflektiert wird und die Lauf-
zeit des MeBstrahls (11) sowie des Reflektions-
strahls als MaB fiir die Flllstandsh&he (h) und
damit der Fillmenge der Schmelze (5) dient
und daB eine Regeleinrichtung (12) vorgese-
hen ist, die die GieBkolbenbewegung und da-
mit den Beginn einzelner Phasen in Abh3ngig-
keit des Flllstandes (6) bzw. der zugeh&rigen
Fillmenge der Metallschmelze (5) regelt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Messung des Flllstandes (6)
widhrend oder in Verbindung mit der Schmel-
zenzufihrung erfolgt, wobei ggf. eine Nachdo-
sierung der Schmelze (5) wdhrend oder im
Zusammenhang mit der Flllstandsmessung er-
folgt und wobei die FlllstandsmeBwerte unmit-
telbar auf das MaB der Nachdosierung einwir-
ken.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die GieBkolbenposition (4)
innerhalb der GieBkammer (2) zu Beginn der
Formfiiliphase derart positioniert ist, daB das
Restvolumen der GieBkammer in vorbestimm-
tem MaBe mit Metallschmelze (5) gefllt ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Wellenbewegung der
Schmelzenoberfliche (6) beim Fiillvorgang der
Metallschmelze (5) durch Mittelung der gemes-
senen Flllstandswerte erkennbar und Abwei-
chungen kompensierbar sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Messung des Flllstandes (6)
der GieBkammer (2) durch eine Vorabmessung
des Flllstandes eines Dosierloffels ergdnzt
und kontrolliert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dosierléffel-Ausschiittbewe-
gung in Abhdngigkeit des gemessenen Dosier-
16ffel-Flllstandes erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die gemessene Filllmenge
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der Metallschmelze (5) in der GieBkammer (2)
zur Regelung der GieBparameter in der Vor-
laufphase und insbesondere zur Auslésung
von mengenabhidngigen Positionen des GieB-
kolbens (4) in der GieBkammer (2) wihrend
der Vorlaufphase dient.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gemessene Flllmenge an
Metallschmelze (5) in der GieBkammer (2) zur
Regelung der GieBparameter in der Formflll-
phase und insbesondere zur Ausldsung von
mengenabhingigen Positionen des GieBkol-
bens (4) in der Formflillphase dient.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der gemessene Fillstand der
Metallschmelze (5) in der GieBkammer (2) zur
Regelung der GieBparameter in der Nach-
druckphase und insbesondere zur Ausldsung
der Nachdruckphase wi3hrend des GieBvor-
gangs dient.

Claims

1.

A method of controlling casting parameters in
the advance and/or mould filling and/or secon-
dary pressure phase during the casting pro-
cess in a cold chamber pressure casting ma-
chine, the casting phases being controllable as
a function of the travel(s) of a casting chamber
piston adapted for movement lengthwise in a
casting chamber, characterised in that a pre-
cise dispensing and/or determination of the
quantity of molten metal filling (5) within the
casting chamber (2) is ascertained by a sta-
tionary optical or acoustic measuring means
(8), the measuring beam penetrating a filling
aperture (7) of the casting chamber (2) and
being reflected by the surface (6) of the molten
mass, the running time of the measuring beam
(11) and of the reflected beam serving as a
measurement to indicate the height (h) of filling
and thus the filled quantity of molten mass (5)
and in that control means (12) are provided
which regulate the movement of the casting
piston and thus the commencement of individ-
ual phases as a function of the filling level (6)
or the associated quantity of molten metal (5)
filled into the mould.

A method according to claim 1, characterised
in that measurement of the filling level (6)
takes place during or in conjunction with the
supply of molten mass whereby there may
possibly be a secondary dispensing of molten
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mass (5) during or in conjunction with mea-
surement of the filling level and whereby the
filling level measurements act directly upon the
dimension required for secondary dispensing.

A method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the casting piston position (4)
within the casting chamber (2) at the com-
mencement of the mould filling phase is so
positioned that the residual volume of the cast-
ing chamber is filled to a predetermined de-
gree with molten metal (5).

A method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that an undulating motion on the
surface (6) of the molten mass during the
process of filling the mould with the molten
metal (5) can be recognised by averaging the
measured filling level values so that it be-
comes possible to compensate for deviations.

A method according to one or more of the
preceding claims, characterised in that mea-
surement of the filling level (6) in the casting
chamber (2) is supplemented and monitored
by prior measurement of the filling level of a
dispensing ladle.

A method according to claim 5, characterised
in that the dispensing ladle emptying move-
ment occurs as a function of the measured
filling level of the dispensing ladle.

A method according to one or more of the
preceding claims 1 to 4, characterised in that
the measured filling quantity of molten metal
(5) in the casting chamber (2) is used for
regulating the casting parameters in the ad-
vance phase and in particular for triggering
quantity-dependent positions of the casting
piston (4) in the casting chamber (2) during the
advance phase.

A method according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the
measured filling quantity of molten metal (5) in
the casting chamber (2) is used for controlling
the casting parameters in the mould filling
phase and in particular for triggering quantity-
dependent positions of the casting piston (4) in
the mould filling phase.

A method according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the
measured filling level of molten metal (5) in the
casting chamber (2) is used for regulating the
casting parameters in the secondary pressure
phase and in particular for triggering the sec-
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ondary pressure phase during the casting pro-
cess.

Revendications

Procédé pour le réglage de paramétres de
coulée dans la phase d'avance et/ou de rem-
plissage de moule et/ou de maintien en pres-
sion lors du processus de coulée dans une
machine & couler sous pression a chambre
froide, les phases de coulée pouvant étre ré-
glées en dépendance de la course (s) d'un
piston de chambre a couler pouvant se dépla-
cer longitudinalement dans une chambre 2
couler,

caractérisé en ce qu'un dosage et/ou une dé-
termination exacts de la quantité de remplissa-
ge de la fonte (5) dans la chambre & couler (2)
sont détectés au moyen d'un dispositif de me-
sure (8) optique ou acoustique & poste fixe, le
rayon de mesure pénéirant dans la chambre 2
couler (2) a travers une ouverture de remplis-
sage (7) et étant réfléchi sur la surface (6) de
la fonte, et la durée de déplacement du rayon
de mesure (11) ainsi que du rayon de réflexion
servant d'élément de mesure pour la hauteur
(h) de I'état de remplissage et ainsi de la
quantité de remplissage de la fonte (5), et en
ce que l'on prévoit un dispositif de réglage
(12) qui régle le mouvement du piston & couler
et ainsi le début des phases individuelles, en
dépendance de |'état de remplissage (6) ou de
la quantité de remplissage correspondante de
la fonte (5).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la mesure de I'étai de
remplissage (6) est effectuée pendant ou en
relation avec l'alimentation en fonte, un dosage
complémentaire de la fonte (5) étant effectué
le cas échéant pendant ou en relation avec la
mesure de I'état de remplissage, et les valeurs
de mesure de |'état de remplissage agissant
directement sur l'importance du dosage com-
plémentaire.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que la position du piston a
couler (4) est définie & I'intérieur de la cham-
bre & couler (2) au début de la phase de
remplissage de moule de sorte que le volume
restant de la chambre 3 couler est rempli
d'une quantité prédéterminée en fonte (5).

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu'un mouvement ondulatoi-
re de la surface (6) de la fonte peut &ire
détecté lors du processus de remplissage de



11 EP 0 581 786 B1

la fonte (5) par la communication des valeurs
mesurées de |'état de remplissage et des diffé-
rences peuvent étre compensées.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que la mesure de I'étai de
remplissage (6) de la chambre & couler (2) est
complétée et contrblée par une mesure préala-
ble de I'état de remplissage d'une cuillere de
dosage.

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce que le mouvement de verse-
ment de la cuillere de dosage est effectué en
dépendance de |'état de remplissage mesuré
de la cuillere de dosage.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes 1 2 4,

caractérisé en ce que la quaniité de remplissa-
ge mesurée de la fonte (5) dans la chambre 2
couler (2) sert au réglage des parameétres de
coulée dans la phase d'avance et en particulier
au déclenchement de positions dépendant de
la quantité du piston a couler (4) dans la
chambre & couler (2) pendant la phase d'avan-
ce.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que la quaniité de remplissa-
ge mesurée de la fonte (5) dans la chambre 2
couler (2) sert au réglage des parameétres de
coulée dans la phase de remplissage de mou-
le et en particulier au déclenchement de posi-
tions dépendant de la quantité du piston a
couler (4) dans la phase de remplissage de
moule.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que I'état de remplissage
mesuré de la fonte (5) dans la chambre 2
couler (2) sert au réglage des parameétres de
coulée dans la phase de maintien en pression
et en particulier au déclenchement de la phase
de maintien en pression lors du processus de
coulée.
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