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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum Zudosieren von Metallschmelze in eine
Druckgusseinheit (4), umfassend einen Ofen (2) flr die zu dosierende Metallschmelze
und eine Dosiereinheit (3), wobei mit der Dosiereinheit (3) eine vorbestimmte Masse an
Metallschmelze vom Ofen (2) zur Druckgusseinheit (4) bringbar ist. Erfindungsgeman ist
vorgesehen, dass der Ofen (2) mit einem Steigrohr (5) ausgebildet ist und mit der
Dosiereinheit (3) an einem oberen Ende (51) des Steigrohres (5) die vorbestimmte Masse

an Metallschmelze entnehmbar ist.

Fig. 1
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Vorrichtung zum Zudosieren von Metallschmelze in eine Druckgusseinheit

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zudosieren von Metallschmelze in eine
Druckgusseinheit, umfassend einen Ofen flr die zu dosierende Metallschmelze und eine
Dosiereinheit, wobei mit der Dosiereinheit eine vorbestimmte Masse an Metallschmelze

vom Ofen zur Druckgusseinheit bringbar ist.

Leichtmetalllegierungen, inshesondere Aluminiumlegierungen sowie
Magnesiumlegierungen, werden haufig im Druckguss verarbeitet, vor allem wenn einzelne
Teile in Serienproduktion erstellt werden sollen. Bei solchen Teilen kann es sich
insbesondere um Komponenten von Automobilen handeln. Dabei wird eine vorbestimmte
Masse an Metallschmelze mit einem Kolben aus einem Zylinder in eine Form eingespritzt,
die aus zwei Formhalften besteht, wobei eine Formhaélfte fix aufgespannt und eine
Formhalfte beweglich gelagert ist. Eingespritzt wird die Metallschmelze in die
geschlossene Form mit einem hohen Druck von beispielsweise 1200 bar. Nach dem
Einspritzvorgang und Erstarren des zu erstellten Formteiles wird die bewegliche
Formhalfte durch lineares Verschieben gedffnet, sodass das Formteil entnommen werden
kann. AnschlieBend wird die beweglich gelagerte Formhéilfte wieder an die fix
aufgespannte Formhalfte angepresst und der nachste Einspritzvorgang zur Erstellung des

néchsten Formteiles kann beginnen.

Im Druckguss ist es erforderlich, dass die einzuspritzende Masse an Metallschmelze
moglichst exakt in den Zylinder dosiert wird. Hierflr sind der eigentlichen
Druckgusseinheit ein Ofen und eine Dosiereinheit vorgelagert. Mit der Dosiereinheit wird
aus dem Ofen, in dem sich die zu verarbeitende Metallschmelze befindet, die

erforderliche und nach Mdéglichkeit exakte Menge an Metallschmelze entnommen.

Es existieren verschiedene Systeme zur Entnahme einer bestimmten Masse von
Metallschmelze aus dem Ofen. In relativ einfachen Ausbildungen kann hierfir ein
Schopfléffel vorgesehen sein. Bekannt sind auch Systeme, bei welchem mit einer
Vakuumdosiereinrichtung gearbeitet wird, welche von der Oberflache der Metallschmelze
im Ofen eine bestimmte Menge an Metallschmelze durch Unterdruck ansaugt.
Insbesondere im letzten Fall ist es erforderlich, dass das Niveau der Metallschmelze im

Ofen bzw. Tiegel exakt innerhalb vorgegebener Toleranzen eingehalten wird, da
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andernfalls nicht sichergestellt werden kann, dass die zumindest im Wesentlichen gleiche

Masse an Metallschmelze bei jedem einzelnen Einspritzvorgang abgezogen wird.

Das Erfordernis, den Metallschmelzespiegel bzw. das Niveau der Metallschmelze
insbesondere bei Magnesiumschmelzen flr das Abnehmen durch die Dosiereinheit
mdglichst nahe an einem oberen Rand des Ofens zu halten, flhrt dazu, bei einer
Reinigung des Ofens das gesamte Material, in der Regel mehrere Hundert Kilogramm,
verloren werden. DarUber hinaus besteht insbesondere bei Arbeiten mit
Magnesiumlegierungen auch ein sicherheitstechnisches Problem, wenn der Ofen

heruntergefahren werden muss, beispielsweise fur eine Wartung oder eine Reinigung.

Aufgabe der Erfindung ist es, zumindest einen der vorstehenden Nachteile des Standes

der Technik zu beheben.

Diese Aufgabe wird geldst, wenn bei einer Vorrichtung der eingangs benannten Art der
Ofen mit einem Steigrohr ausgebildet ist und mit der Dosiereinheit an einem oberen Ende

des Steigrohres die vorbestimmte Masse an Metallschmelze entnehmbar ist.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile sind darin zu sehen, dass durch das vorgesehene
Steigrohr der Ofen auch mit einem Minimum an Metallschmelze betrieben werden kann,
und die Metallschmelze dennoch mit der Dosiereinhalt abgenommen werden kann.
Dadurch ist es insbesondere auch méglich, den Ofen quasi leer zu fahren, wenn
beispielsweise eine Reinigung des Ofens erforderlich ist. Insbesondere bei
Metallschmelzen aus Magnesium oder Magnesiumlegierungen kann damit auch ein
Sicherheitsrisiko minimiert werden, weil nicht mehr wie bisher mehrere Hundert
Kilogramm an Metallschmelze im Ofen verbleiben missen. Letztlich wird auch ein Verlust

an Metallschmelze minimiert, weil der Ofen wie erwahnt leer gefahren werden kann.

Die Dosiereinheit kann in der Ublichen Weise betrieben werden, sodass an dem oberen
Ende des Steigrohres die gewlinschte Masse an Metallschmelze abgenommen wird. In
Bezug auf den Betrieb der Dosiereinheit spielt es keine Rolle, dass nicht die gesamte
Badoberflache bzw. das Niveau der Metallschmelze auf derselben Héhe sind, sondern im

Steigrohr zumindest temporér héher als in den Gbrigen Bereichen liegt.
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ZweckmaRigerweise sind Mittel zur Druckbeaufschlagung der Metallschmelze
vorgesehen, beispielsweise zur Erzeugung eines Uberdruckes im Ofen. Hierbei kann es
sich insbesondere um eine Gasbeaufschlagungseinheit handeln. Mit dieser
Gasbeaufschlagungseinheit kann auf der Badoberflache bzw. der Oberflédche der
Metallschmelze insbesondere mit einem inerten Gas und/oder einem Schutzgas,
beispielsweise Stickstoff oder einem Edelgas, ein Druck erzeugt werden. Grundsatzlich
kann ein Druck aber auch mechanisch angelegt werden, beispielsweise mittels eines um
das Steigrohr angeordneten und am inneren Rand des Ofens entlanggleitenden Kolbens.
Bevorzugt ist jedoch eine Gasbeaufschlagung, um die Metallschmelze im Steigrohr hoch
zu férdern, weil dies technisch wesentlich einfacher realisierbar ist. Statt eines
Uberdruckes kann auch mit einem Unterdruck gearbeitet werden. Der Ofen ist dann so
ausgelegt, dass durch einen Unterdruck Metallschmelze angesaugt und in einem

Entnahmebereich zum Abnehmen durch die Dosiereinheit bereitgestellt wird.

Insbesondere fiir den Fall einer Beaufschlagung der Badoberflache mit einem Gas ist es
zweckmagig, dass der Ofen mit einem Verschluss ausgebildet ist, durch welchen das
Steigrohr ragt. Im Ubrigen ist der Ofen dicht ausgebildet, damit der Gasdruck auf die
Badoberflache wirken und damit die Metallschmelze im Steigrohr hochdriicken kann.
Nach auf3en hin muss das Steigrohr oder, sofern vorgesehen, ein mit dem Steigrohr
verbundener Entnahmebereich, zuganglich sein, damit die Dosiereinheit Metallschmelze
abnehmen kann. Deswegen ragt das Steigrohr durch den Verschluss, wobei das
Steigrohr den Verschluss nicht unbedingt Uberragen muss. Der Verschluss ist
vorzugsweise an einer Kopfseite des Ofens angeordnet, kann aber grundséatzlich auch
seitlich in einem oberen Bereich des Ofens positioniert sein, beispielsweise als vom
oberen Ende weg zu einer Seitenwand schrag verlaufende Klappe. Die Metallschmelze
kann falls nétig zusatzlich oder ausschlieRlich mit einer Schutzbegasung gegen Kontakt

mit der Atmosphére geschitzt werden.

Der Ofen kann eine Schmelzezuflihreinheit aufweisen, durch welche Schmelze in den

Ofen zufiihrbar ist, sodass der Ofen kontinuierlich betrieben werden kann.

Das Steigrohr ist so angeordnet, dass durch dieses Metallschmelze nach oben férderbar

ist. Hierfir kann das Steigrohr grundséatzlich auch schrag angeordnet sein. Bevorzugt ist
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es jedoch aus Grinden einer méglichst guten Zuganglichkeit fir die Dosiereinheit, dass

das Steigrohr vertikal verlaufend angeordnet ist.

Das Steigrohr ist aus einem Material gebildet, das bei den Temperaturen zur Verarbeitung
der Metallschmelze bestandig ist. Hierbei kann es sich beispielsweise um Stahl handeln,
wenn eine Leichtmetallschmelze verarbeitet wird. Auch ein Einsatz eines Steigrohres aus

einem keramischen Material ist moglich.

Das Steigrohr kann mit einem Entnahmebereich verbunden sein, der relativ zum Steigrohr
verbreitert ausgeflhrt ist. Dadurch ist fur die Dosiereinheit mehr Platz bei der
Schmelzeaufnahme gegeben. Der Entnahmebereich kann im bzw. am Verschluss
angeordnet sein und schliet nach unten bzw. zum Ofeninneren hin ab, sodass eine

Schmelzeférderung durch das Steigrohr mit Gasbeaufschlagung bewirkt werden kann.

Die Dosiereinheit kann insbesondere als Vakuumdosiereinheit ausgebildet sein, welche
mittels eines gesteuerten Unterdrucks die vorbestimmte Masse an Metallschmelze

abnimmt.

Entsprechend den vorstehend dargestellten Vorteilen kommt eine erfindungsgemaie
Vorrichtung insbesondere bei einer Druckgussanlage zum Einsatz, welche neben der

erfindungsgemafen Vorrichtung auch eine Druckgusseinheit umfasst.

Im Folgenden ist die Erfindung an Hand eines Ausflhrungsbeispiels noch weitergehend

erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Druckgussanlage;
Fig. 2 bis Fig. 4 verschiedene Varianten einer Vorrichtung mit einem Ofen und einer

Dosiereinheit.

In Fig. 1 ist in stark schematisierter Weise eine Druckgussanlage 6 dargestellt. Die
Druckgussanlage 6 umfasst eine Druckgusseinheit 4, mit welcher in bekannter Weise
metallische Schmelzen, insbesondere Leichtmetallschmelzen, beispielsweise Schmelzen
von Aluminium oder Magnesium oder Legierungen mit diesen Metallen als

Hauptbestandteil, zu Formteilen verarbeitet werden.
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Die Druckgussanlage 6 weist eine vorgeordnete Vorrichtung 1 auf, welche wiederum
einen Ofen 2 sowie eine Dosiereinheit 3 umfasst. Der Ofen 2 ist mit einem Verschluss 21
ausgebildet. DarUber hinaus umfasst der Ofen 2 zumindest eine Schmelzezuflihreinheit

22, mit welcher Metallschmelze in den Ofen 2 zuflhrbar ist.

Bei der Dosiereinheit 3 handelt es sich vorzugsweise um eine solche Dosiereinheit 3, die
mittels eines Unterdrucks betatigt werden kann und dadurch bei Kontakt mit einer
Oberflache einer Metallschmelze eine vorbestimmte Masse an Metallschmelze abziehen

kann.

Der Ofen 2 weist des Weiteren ein zentrales Steigrohr 5 mit einem oberen Ende 51 und
einem unteren Ende 52 auf. Das Steigrohr 5 kann am Verschluss 21 gelagert sein und
ragt Uber diesen Verschluss 21 kopfseitig vor. Dies ist allerdings nicht zwingend. Es ist
grundséatzlich ausreichend, dass das Steigrohr 5 mit dem oberen Ende 51 am Verschluss
21 endet, sodass das Steigrohr 5 von auflen noch zugénglich ist. Der Ofen 2 umfasst des
Weiteren eine nicht naher dargestellte Einrichtung zur Erzeugung eines Uberdruckes im
Ofen 2 mittels eines Gases, insbesondere eines inerten Gases wie beispielsweise
Stickstoff.

Im Betrieb wird der im Wesentlichen geschlossene Ofen 2, in dem sich Metallschmelze
befindet, mit Gas beaufschlagt, sodass durch den entsprechenden Druck auf eine
Oberflache des Metallbades die Schmelze durch das Steigrohr 5 nach oben gedriickt
wird. Mit der Dosiereinheit 3 kann nunmehr in einem Betriebszustand A die gewlinschte
Masse an Metallschmelze abgenommen werden, die anschlieend in einem

Betriebszustand B der Druckgusseinheit 4 zugefuhrt wird.

GemaR der Erfindung ergeben sich die Vorteile einer Unabhangigkeit des Ofenfllistandes
in Bezug auf die Schmelzbadoberfldche an der Dosiereinheit 3 sowie die Mdéglichkeit
eines diskontinuierlichen Betriebes des Ofens 2, welches ansonsten nur durch stdndiges
Neubeschicken des Ofens 2 mdglich wére. Dartber hinaus ergibt sich eine deutliche
Reduktion des Sicherheitsrisikos bei Reinigung bzw. wéhrend des GieRbetriebes, da mit
einem Minimum an Metallschmelze gearbeitet werden kann. SchlieRlich kann der Ofen 2
zumindest weitgehend leer gefahren werden, wenn dies beispielsweise flr eine Reinigung

erforderlich ist.
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In Fig. 2 bis 4 sind verschiedene Varianten einer Vorrichtung 1 umfassend einen Ofen 2
sowie eine Dosiereinheit 3 dargestellt. Bei der Variante gemaf Fig. 2 steht das aus der
Metallschmelze aufragende Steigrohr 5 mit einem Entnahmebereich 7 in Fluidverbindung.
Dies bedeutet, dass die Metallschmelze durch das Steigrohr 5 in den Entnahmebereich 7
gelangen kann. Im Entnahmebereich 7, der wie dargestellt in den Verschluss 21 integriert
sein kann, kann mittels der Dosiereinheit 3 Metallschmelze entnommen werden. Des
Weiteren kann ein Uberlaufrohr 8 vorgesehen sein, mit welchem sichergestellt ist, dass
das Niveau der Metallschmelze im Entnahmebereich 7 einen Héchst- bzw. Schwellwert
nicht Gbersteigt. Wie ersichtlich ist, ist fir den Betrieb lediglich der relativ kleine
Entnahmebereich 7 mit Metallschmelze zu flllen. Der Enthahmebereich 7 kann
gréRenmanig minimiert werden. Eine Férderung der Metallschmelze in den

Entnahmebereich erfolgt bevorzugt mit Uberdruck, insbesondere durch ein inertes Gas.

In Fig. 3 ist eine Variante dargestellt, die grundsétzlich jener in Fig. 2 ahnlich ist. Der Ofen
2 ist kopfseitig wiederum mit einem Entnahmebereich 7 ausgebildet und es ist ein
Uberlaufrohr 8 vorhanden, mit welchem sichergestellt ist, dass ein gewisses Hochstniveau
der Metallschmelze im Enthahmebereich 7 nicht Gberschritten wird. Im Unterschied zur
Variante gemaR Fig. 2 ist allerdings eine Unterdruckpumpe 9 vorgesehen, mit welcher
Metallschmelze vom unteren Drittel des Ofens 2 in den Entnahmebereich 7 geférdert
werden kann. Es bieten sich wiederum die gleichen Vorteile wie bei der Variante gemafn
Fig. 2.

In Fig. 4 ist eine weitere Variante dargestellt, in welcher das Steigrohr 5 am oberen Ende
51 verbreitert ist. Dies entspricht gedanklich einer Integration des Entnahmebereiches 7 in
Fig. 2 und 3 in das Steigrohr 5. Durch die Verbreiterung am oberen Ende 51 wird flr die
spatere Betéatigung der Dosiereinheit 3 genligend Platz zur VerflUgung gestellt, ohne dass

grofRe Mengen bzw. Massen an Metallschmelze bewegt werden missen.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Zudosieren von Metallschmelze in eine Druckgusseinheit (4),
umfassend einen Ofen (2) fur die zu dosierende Metallschmelze und eine Dosiereinheit
(3), wobei mit der Dosiereinheit (3) eine vorbestimmte Masse an Metallschmelze vom
Ofen (2) zur Druckgusseinheit (4) bringbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Ofen (2)
mit einem Steigrohr (5) ausgebildet ist und mit der Dosiereinheit (3) an einem oberen
Ende (51) des Steigrohres (5) die vorbestimmte Masse an Metallschmelze entnehmbar

ist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zur

Druckbeaufschlagung der Metallschmelze vorgesehen sind.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Ofen

(2) mit einem Verschluss (21) ausgebildet ist, durch welchen das Steigrohr (5) ragt.

4. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

der Ofen (2) eine Schmelzezufihreinheit (22) aufweist.

5. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

das Steigrohr (5) vertikal verlaufend angeordnet ist.

6. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

die Dosiereinheit (3) als Vakuumdosiereinheit ausgebildet ist.

7. Druckgussanlage (6), umfassend eine Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche

1 bis 6 und eine Druckgusseinheit (4).
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