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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Warmkammer-
Druckgieffmaschine nach dem Oberbegriff des Patent-
anspruches 1.

[0002] Warmkammer-Druckgiemaschinen dieser Art
sind bekannt (DE-AS 21 43 937). Bei diesen Maschinen
ist der in die Schmelze eintauchende Gie3behalter mit
einem Giel3zylinder mit einer Steigbohrung und mit
einem daran angesetzten Mundstiickskérper versehen,
der bis zur Form gefiihrt werden kann.

[0003] Es ist bekannt, daR der Druckgievorgang zu
den wirtschaftlichsten Fertigungsverfahren in der Gie-
Rereiindustrie zahlt. Er wird mit DruckgieBmaschinen
durchgeflhrt, die den Einpreflvorgang in drei Phasen
durchfihren, um zu mdglichst hohen Produktqualitaten
zu kommen. Dabei ist es bekannt (DE-PS 29 22 914),
zur Steuerung des EinpreRvorganges entweder wegab-
hangige Signale zu verwerten oder vom Einpref3druck
abhangige Signale, aus denen wiederum auf die jewei-
lige Stellung des Gief3kolbens und auf den Fllungs-
grad der Form geschlossen werden kann.

[0004] Es ist bei einer Kaltkammer-DruckgieBma-
schine (DE 42 16 773 A1) bekannt geworden, der Giel3-
form einen Metallsensor zuzuordnen, der dort
allerdings ausschliefllich dazu dient, einer der Form
nachgeschalteten Evakuiereinrichtung rechtzeitig ein
Signal geben zu kénnen, durch das ein vor der Vakuum-
pumpe sitzendes Ventil geschlossen wird, ehe Metall-
schmelze zur Vakuumpumpe gelangt. Andere
Sensoren, die mit Temperaturfihlern arbeiten, sind bei
solchen Kaltkammer-Druckgiefmaschinen auch dem
Giellzylinder zugeordnet worden, um Uber zwei Aus-
wertekreise an einer Stelle wenigstens zwei Parameter
abfiihlen und auswerten zu kénnen. Man hat fur die
Steuerung des Einprelvorganges bei Kaltkammer-
DruckgieSmaschinen schlieRlich auch sogenannte Ste-
tigventile eingesetzt, mit deren Hilfe die Bewegung des
GielRkolbens und eines Multiplikatorkolbens tber Weg,
Geschwindigkeits-MeReinrichtungen  steuerbar ist,
wobei ein Rechner zur Steuerung der Stetigventile ver-
wendet wird (DE 42 18 556 A1).

[0005] Bei Warmkammer-Druckgiemaschinen der
eingangs genannten Art liegen ganz andere Einbauver-
haltnisse vor. Es kann wesentlich weniger Platz zur Ver-
fugung gestellt werden und die Temperaturen am
Mundstuick sind sehr hoch (ca. 400°C).

[0006] Bei diesen Warmkammer-Druckgiefmaschi-
nen ist das Badniveau eine der HauptstérgréfRen. Ein
unterschiedliches Badniveau kann zu unterschiedlichen
Fullvorgangen in der Druckform fiihren. Ist der Badspie-
gel z.B. zu hoch, dann wird der Formhohlraum bereits
wahrend der ersten Phase gefilllt. Ist er zu niedrig, dann
kommt der Start der zweiten Phase schon im Gie3be-
héalter oder im Mundstiickskérper und es entsteht ein
Leerschul3, der zu hohen Druckspitzen fihren kann.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
diese Nachteile zu vermeiden. Zur Losung dieser Auf-
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gabe werden bei einer Warmkammer-Druckgiema-
schine der eingangs genannten Art die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 vorge-
sehen. Durch diese MalRnahme kann die Lage der
Metallfront exakt erfalt werden, so dal® ab diesem Zeit-
punkt der weitere Materialflu® ber AnguRzapfen und
AnguRkanale klar bestimmbar ist. Gleichzeitig kann der
Einpref3vorgang Uber - an sich bekannte - hochdynami-
sche Stetigventile mit Schaltzeiten zwischen 1 bis 5ms
gesteuert werden, die von der Steuereinrichtung beta-
tigt werden und eine an das Produkt angepalite
Geschwindigkeits- und Druckregelung ermdglichen.
Durch diese Ausgestaltung kann insbesondere dann,
wenn die Steuereinrichtung als eine digitale Steuerelek-
tronik ausgebildet ist, eine digitale Geschwindigkeits-
und Druckregelung erreicht werden, die es erlaubt, Uber
den gesamten Fiillvorgang verschiedene Punkte mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten anzufahren. Auch
der Nachdruck ist frei wahlbar. Man kann dabei in an
sich bekannter Weise mit Bildschirmen arbeiten, um die
GielRparameter (Druck, Geschwindigkeit und Weg) zu
Uberwachen. Es besteht auch die Mdglichkeit, mit Hilfe
einer zusatzlichen flexiblen Zeit eine Abgleichung der
unterschiedlichen Formen bzw. AnguRgestaltungen
vorzunehmen. So wird es z.B. mdglich, dal dann, wenn
der Sensor Material erfalt, man Uber die GieRBparame-
ter auf dem Bildschirm erkennt, dal die erste Phase
noch etwas verlangert werden muf3, um eine optimale
Entliftung zu gewahrleisten. Dabei besteht der groflie
Vorteil, dall im Gegensatz zu der vorher erwahnten
Anordnung eines Metall-Sensors in der Form, der Sen-
sor nun der Maschine an einer Stelle zugeordnet ist, die
nahe der AnguRbuchse der Form liegt, so daf} es nicht
notwendig wird, verschiedene Formen in umstandlicher
Weise jeweils mit einem Sensor zu versehen. Die Aus-
bildung der verschiedenen Formen kann, wie angedeu-
tet, durch Einstellung einer empirisch ermittelten
flexiblen Zeit berilicksichtigt werden.

[0008] In Weiterbildung der Erfindung kann der Form
auch eine Evakuiereinrichtung mit einer Vakuumpumpe
und mit einem dieser vorgeschalteten Ventil zugeordnet
sein, das von der Steuereinrichtung zuséatzlich betatigt
wird. Es kann auch vorgesehen werden, daf die
Disenspitze in eine Aufnahme des Mundstiickkdrpers
einsetzbar ist, so dal® der Metallsensor dann in diesem
Aufnahmeraum des Mundstlickkérpers eingesetzt ist.
Es bleibt dann auch die Mdglichkeit, verschiedene
Dusenspitzen vorzusehen, ohne eine Anderung der
Anordnung des Metallsensors vornehmen zu missen.
Werden als Metallsensoren solche vorgesehen, die
berlihrungslos arbeiten, wie z.B. auf die Metallfront ent-
sprechende Magnetfeldsensoren oder Ultraschallsen-
soren, dann bestehen beim Einbau auch keine
Abdichtprobleme, wie sie bei Sensoren, die bei Berilih-
rung mit der Metallfront ausgeldst werden, wegen der
hohen Driicke und Temperaturen auftreten kénnen.
[0009] Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand
eines Ausflihrungsbeispieles dargestellt und wird im fol-
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genden erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische Darstellung des Endes
einer Steigbohrung eines GielRbehalters
einer Warmkammer-Druckgiefimaschine mit
einem angesetzten Mundstuckskorper, der
bis in die Form reicht und an seinem mit
einer DUsenspitze versehenen Ende einen
Metallsensor aufweist und

Fig. 2 eine schematische Blockdarstellung der
Regeleinrichtung fir den EinpreRvorgang
der Warmkammer-DruckgieBmaschine der
Fig. 1.

[0010] In der Fig. 1 ist das obere Ende eines in eine
Gielwanne (1) eintauchenden GieRbehélters (2)
gezeigt, der in nicht naher dargestellter Weise mit
einem GieRkolben versehen ist, der Uber eine Antriebs-
stange (3) bewegbar ist. Der GielRbehalter (2) besitzt
eine Steigbohrung (4), deren oberes Ende eine koni-
sche Aufnahmeéffnung zum Einsetzen eines Mund-
stlickkorpers (5) besitzt, der in bekannter Weise beheizt
sein kann und der an seinem von der Einsetzéffnung (6)
abgewandten Ende eine konische Aufnahme (7) fir
eine Diisenspitze (8) aufweist, die in die Form (9) her-
einragt, deren AnguRkanale (10) in den eigentlichen
Formraum (11) Ubergehen. In den zwischen der koni-
schen Aufnahme (7) und der Disenspitze (8) gebilde-
ten Aufnahmeraum (12) ragt ein Metallsensor (13)
herein, der iber ein AnschluRkabel (14) an eine Steuer-
einrichtung (15) angeschlossen ist, die aus der Fig. 2
erkennbar ist.

[0011] Erreicht daher der Metallstrahl beim Giellvor-
gang den Metallsensor (13) an der Spitze des Mund-
stlickkérpers (5), dann kann in exakter Weise der
weitere Verlauf des Formflllvorganges feinfiihlig
gesteuert werden. Unsicherheiten, wo sich der Metall-
strahl befindet, bestehen nicht. Anstelle des gezeigten
BerUhrungs-Metallsensors kdnnten auch beriihrungs-
los arbeitende Sensoren vorgesehen sein, die nicht bis
in den Metallstrahl hereingefiihrt und gegen diesen
abgedichtet sein missen, sondern in Sackbohrungen
stecken, die zum Metallstrom geschlossen sind. Solche
Sensoren kénnten z.B. Magnetfeldsensoren oder auch
Ultraschallsensoren sein.

[0012] Die Fig. 2 zeigt, daR die Kolbenstange (3) des
Giel3kolbens von einem PreRzylinder (16) geflhrt wird,
an dessen Abfluliseite ein Ventil (17) angeordnet ist,
das als ein an sich bekanntes hochdynamisches Stetig-
ventil ausgebildet ist. Dieses Ventil (17) wird Uber ein
zweistufiges Vorsteuerventil (18) betatigt, wenn von der
Steuereinrichtung (15) ein entsprechender Impuls
kommt. Die Steuereinrichtung (15) ist als eine digitale
Steuerelektronik ausgebildet und in ihr kdnnen z.B. die
Sollwerte fiir sechs Phasen des EinprelRvorganges
gespeichert werden, die zur Erzeugung eines bestimm-
ten Produktes vorgesehen werden. Die Steuereinrich-
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tung (15) ermdglicht eine Echtzeitregelung und sie
erhalt Startimpulse fiir diese Zeitregelung zum einen
von dem Metallsensor (13), kann sie aber auch von
einer wegabhangig wirkenden Abtasteinrichtung (19)
erhalten, die z.B. als Drehgeber ausgestaltet sein kann
und Uber eine geeignete Einrichtung (20) mit dem Prel-
kolben des PreRzylinders (16) verbunden ist, so daf}
dessen Lage innerhalb des Pref3zylinders (16) erfaRbar
ist. Es besteht auch die Méglichkeit, den Druckanstieg
an der Dusenspitze durch einen Sensor in der Hydraulik
zu erfassen und damit das Signal fir den Start der zwei-
ten Phase einzuleiten, in der der Druck wesentlich
erhoht wird. Sowohl die wegabhangigen Werte als auch
die Signale des Metallsensors (13) kénnen in an sich
bekannter Weise auch noch zusétzlich einem Bild-
schirm (21) zugefiuhrt werden, der eine graphische
Anzeige der jeweiligen GieRparameter ermdglicht.
SchlieBlich kann die Steuereinrichtung (15) auch mit
einem Ventil (22) verbunden sein, das einer nicht
gezeigten, der Form (11) nachgeschalteten Vakuumein-
richtung vorgeschaltet ist und verhindern kann, dal® das
aus der evakuierten Form in die Entliftungskanéle stro-
mende Metall zur Vakuumpumpe gelangt.

[0013] Das Steuerventil (17), das auf der AbfluR3seite
des Gieldzylinders angebaut ist, arbeitet in der Full-
phase als Geschwindigkeitsregelventil. Dabei wird die
Geschwindigkeit als Funktion der GieR3kolbenposition
programmiert und die entsprechenden Istwerte kénnen
Uber die Einrichtung (19) auf den Bildschirm und zur
Steuereinrichtung gegeben werden. In der Nachdruck-
phase arbeitet das Stetigventil als Druckregelventil. Die
entsprechende Sollwerte fir Weg, Geschwindigkeit und
Druck werden der Steuereinrichtung eingegeben. Mit
den vom Metallsensor erhaltenen Signalen kann die
Steuereinrichtung (15) eine exakte Echtzeitregelung
des Einpre3vorganges bewirken, die unabhangig ist
von dem Badniveau innerhalb der Wanne (1).

Patentanspriiche

1. Warmkammer-DruckgieBmaschine, bei der der
Einpref3vorgang Uber eine elektronische Steuerein-
richtung beeinflut wird, der vom EinpreRRaggregat
stammende Eingangssignale zugeleitet werden,
und die mit einem in die Schmelze eintauchenden
GieRbehalter (2) mit einer Steigbohrung (4) und mit
einem daran angesetzten Mundstlckskorper (5)
versehen ist, der mit einer Diisenspitze (8) bis zur
Form (9) gefiihrt ist, dadurch gekennzeichnet, dafl}
im Bereich der Spitze des Mundstiickkorpers (5)
ein Metallsensor (13) vorgesehen ist, der mit der
Steuereinrichtung (15) verbunden ist und ihr eben-
falls Eingangssignale zuleitet, und dal® hochdyna-
mische Stetigventile (17) mit Schaltzeiten zwischen
1 und 5ms zur Beeinflussung des Einpref3vorgan-
ges vorgesehen sind, die von der Steuereinrichtung
(15) betatigt werden und eine an das Produkt ange-
palte Geschwindigkeits- und Druckregelung
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ermoglichen.

2. Warmkammer-Druckgie®Bmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dal} eine Disenspitze
(8) in eine Aufnahme (7) des Mundstlickkdrpers (5)
einsetzbar ist und daf} der Metallsensor (13) in dem
Aufnahmeraum (12) des Mundstiickkorpers (5) fir
die DUsenspitze (8) eingesetzt ist.

3. Warmkammer-Druckgieffmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dal der Form (9) eine
Evakuiereinrichtung mit einer Vakuumpumpe und
einem dieser vorgeschalteten Ventil (22) zugeord-
net ist, das von der Steuereinrichtung (15) betatig-
bar ist.

4. Warmkammer-DruckgieBmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daf} als Metallsenso-
ren solche vorgesehen sind, die berGhrungslos auf
das Vorhandensein der Metallschmelze reagieren.

5. Warmkammer-Druckgiemaschine nach Anspruch
4, dadurch gekennzeichnet, dal} als Metallsensor
ein Magnetfeldsensor vorgesehen sind.

6. Warmkammer-Druckgiefmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dal als Metallsensor
ein mit einer Kontaktflache in den Mundsttickskor-
per (5) hereingefiihrter elektrischer Sensor (13)
vorgesehen ist.

Claims

1. Hot-chamber die casting machine, in which the
injection process is influenced by means of an elec-
tronic control device to which input signals originat-
ing from the injection unit are directed, and which is
provided with a casting receptacle (2), which dips
into the melt, with a vertical drilled hole (4) and with
a mouthpiece element (5) which is fixed thereto and
which is guided up to the mould (9) with a nozzle tip
(8), characterised in that, in the region of the tip of
the mouthpiece element (5), a metal sensor (13) is
provided and is connected to the control device (15)
and also directs input signals thereto, and in that
there are provided high-dynamic continuous valves
(17) which have switching times of between 1 and 5
ms for influencing the injection process, which are
actuated by the control device (15) and which allow
a regulation of speed and pressure adapted to the
product.

2. Hot-chamber die casting machine according to
claim 1, characterised in that a nozzle tip (8) is
insertable into a receiving member (7) of the
mouthpiece element (5), and in that the metal sen-
sor (13) is inserted in the receiving space (12) of
the mouthpiece element (5) for the nozzle tip (8).
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3.

Hot-chamber die casting machine according to
claim 1, characterised in that an evacuation device
having a vacuum pump and a valve (22), which is
connected upstream of the vacuum pump and
which is actuatable by the control device (15), is
associated with the mould (9).

Hot-chamber die casting machine according to
claim 1, characterised in that there are provided
metal sensors of the type which react in a contact-
free manner to the presence of the metal melt.

Hot-chamber die casting machine according to
claim 4, characterised in that a magnetic field sen-
sor is provided as the metal sensor.

Hot-chamber die casting machine according to
claim 1, characterised in that an electrical sensor
(13), which is guided into the mouthpiece element
(5) at a contact face, is provided as the metal sen-
sor.

Revendications

Machine de coulée sous pression a chambre
chaude, dans laquelle le processus d'injection est
influencé par un dispositif de commande électroni-
que, auquel sont transmis des signaux d'entrée
provenant du dispositif d'injection, comprenant un
récipient de coulée (2), immergé dans la masse en
fusion et muni d'une forure verticale (4) et d'un
corps de filiere (5) attenant a celle-ci, qui est guidé
dans le moule (9) par une téte de tuyére (8), carac-
térisée en ce que, dans la zone de la téte du corps
de filiere (5), il est prévu un capteur de métal (13)
qui est relié avec le dispositif de commande (15) et
lui transmet également des signaux d'entrée, et en
ce qu'il est prévu des soupapes a action continue
(17) trés dynamiques avec des durées de con-
nexion entre 1 et 5 ms, qui sont destinées a influen-
cer le processus d'injection et qui sont actionnées
par le dispositif de commande (15) et permettent de
réguler la vitesse et la pression en fonction du pro-
duit.

Machine de coulée sous pression a chambre
chaude selon la revendication 1, caractérisée en ce
qu'une téte de tuyere (8) peut étre insérée dans un
logement (7) du corps de filiere (5) et en ce que le
capteur de métal (13) est monté dans la cavité de
réception (12) du corps de filiere (5) pour la téte de
tuyére (8).

Machine de coulée sous pression a chambre
chaude selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le moule (9) est associé a un dispositif d'éva-
cuation muni d'une pompe a vide et d'une vanne
(22) montée en amont de celle-ci, qui peut étre
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actionnée par le dispositif de commande (15).

Machine de coulée sous pression a chambre
chaude selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les capteurs de métal prévus sont des capteurs 5
qui réagissent sans contact a la présence du métal

en fusion.

Machine de coulée sous pression a chambre
chaude selon la revendication 4, caractérisée ence 10
que le capteur de métal prévu est un capteur a
champ magnétique.

Machine de coulée sous pression a chantre chaude
selon la revendication 1, caractérisée en ce que le 15
capteur de métal prévu est un capteur électrique
(13) qui pénétre avec une surface de contact dans

le corps de filiere (5).
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