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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines zum Einsetzen in eine beim Gielen von Me-
tallen verwendete GieRform eingerichteten Speisers,
wobei der Speiser einen einen Speiserhohlraum um-
schlieenden und eine in seinem Bodenbereich ange-
ordnete Durchtritts6ffnung zur Verbindung des Speiser-
hohlraums mit der GieRform aufweisenden Speiserkor-
pus aufweist und der Speiserkorpus aus einem exother-
men Material besteht und auf seiner Auenseite zumin-
dest bereichsweise von einer aus einem isolierenden
feuerfesten Material bestehenden Auflenschale um-
schlossen ist, und wobei der Speiser mit einem auf’en
an seinem Bodenbereich angeordneten und eine mit der
Durchtrittséffnung  fluchtende Offnung aufweisenden
Speiserfull versehen ist.

[0002] Hierzu ist in der EP 2 489 449 A ein Speiser
beschrieben, dessen aus einem exothermen und bei
Kontakt mit dem heil3en, beim Giellprozess in den Spei-
serhohlraum aufsteigenden Metall hitzeerzeugend ver-
brennenden Material bestehende Speiserkorpus auf sei-
ner AulRenseite zumindest bereichsweise von einer aus
einem isolierenden feuerfesten Material bestehenden
AuBenschale umschlossen ist. Damit soll erreicht wer-
den, dass die aus dem isolierenden Material bestehende
AuBenschale die durch das flissige Metall und die exo-
therme Reaktion mit dem aus exothermen Material be-
stehenden Speiserkorpus entstehende Warme spei-
chert, so dass sich eine VergréRerung des Moduls eines
derartigen Speisers im Vergleich mit einem
ausschlieBlich aus exothermem Material bestehenden
Speiser ergibt. Unverandert soll dabei der aus dem exo-
thermen Material bestehende Speiserkorpus aufgrund
der exothermen Reaktion zusatzlich zu dem einstromen-
den flissigen Metall eine definierte Warmemenge frei-
setzen, die so grofl bemessen sein muss, dass die trotz
der zusatzlichen isolierenden AuRenschale gegebenen-
falls noch entstehenden Warmeverluste des gesamten
Speisersystems ausgeglichen werden. Aufgrund dieser
Wirkung ist der Modul eines rein exothermen Speisers
bei einem eine isolierende AulRenschale aufweisenden
SpeiservergréRert, d. h. beieinem gleichbleibenden, aus
gieBtechnischen Griinden erforderlichen Modul kénnen
die Abmessungen des Speisers auch unter Beriicksich-
tigung der Isolierschale verringert werden.

[0003] Soweit zur Ausbildung einer definierten Brech-
kante fur den nach Abschluss des GieRRvorganges und
Erkalten des Metalls auf dem Gussteil stehenden Spei-
serrest zwischen dem Speiserkorpus und der GielRform
ein Speiserful® entweder in Form eines scheibenférmi-
genBrechkerns oderin Form einer trichterformig geform-
ten Metallscheibe angeordnet ist, reicht bei dem aus der
EP 2 489 449 A bekannten Speiser die Aulenschale
entweder nur bis an den Speiserfull heran oder um-
schlief3t diesen nur auf dessen AulRenseite. Somit kann
bei dem bekannten Speiser der Nachteil auftreten, dass
beim nachtraglichen Anbringen des Brechkerns oder der
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Metallscheibe an dem Speiserkorpus keine mittige An-
bringung des Speiserfules erfolgt, was beim Einformen
des Speisers in die Giel3¢form zu Problemen fiihrt, indem
beispielsweise der Brechkern oder die Metallscheibe
beim Aufsetzen des Speisers auf den Aufformdorn der
Gief3form aufgrund der mangelnden Passgenauigkeit
abfallt oder abreil’t. In diesem Fall ist die entsprechende
Gielform nicht einsetzbar bzw. brauchbar.

[0004] Soweitinder EP 2489449 A Angaben zur Her-
stellung eines entsprechenden Speisers nicht gemacht
sind, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zur Herstellung eines einen aus exothermem Ma-
terial bestehenden Speiserkorpus und eine diesen um-
schlieBende, aus isolierendem feuerfesten Material be-
stehende AuBRenschale aufweisenden Speisers unter
Einbeziehung eines dem Speiserkorpus zugeordneten
Speiserfulles anzugeben.

[0005] Die Loésung dieser Aufgabe ergibt sich ein-
schlieRlich vorteilhafter Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung aus dem Inhalt der Patentanspri-
che, welche dieser Beschreibung nachgestellt sind.
[0006] Die Erfindung sieht in ihrem Grundgedanken
vor, dass der in einem ersten Schritt in einem Ublichen
Verfahren aus dem exothermen Material hergestellte
Speiserkorpus gemeinsam mit dem seinem Bodenbe-
reich zugeordneten Speiserful® zur Ausbildung der Au-
Renschale in eine einen Formhohlraum aufweisende
Schiel3¢form eingesetzt wird und Speiserkorpus und Spei-
serfull gleichzeitig mit dem isolierenden Material um-
schossen  werden, wobei der Speiserkorpus
einschlieBlich des SpeiserfuRes in dem Formhohlraum
der Schielform derart positioniert wird, dass das in den
Formhohlraum der Schief3form eingeschossene isolie-
rende Material einen zwischen dem Speiserfufl und dem
Boden des Formhohlraums mindestens auf einem Teil
des Umfangs des Speiserfules belassenen und sich
Uber zumindest einen Teil der Hohe des Speiserfulies
erstreckenden Spalt ausfiillt und die geschossene Au-
Renschale dadurch den Speiserfull unter Aussparen von
dessen Offnung wenigstens teilweise untergreift und oh-
ne den Einsatz von Hilfsmitteln an dem Bodenbereich
des Speiserkorpus festhalt.

[0007] Mitder Erfindung ist der besondere Vorteil ver-
bunden, dass auf eine gesonderte und somit einen zu-
satzlichen Herstellungsschritt verursachende Anbrin-
gung bzw. Befestigung des Speiserfules an dem Spei-
serkorpus verzichtet werden kann, weil die Festlegung
des Speiserfulles an dem Speiserkorpus durch die beide
Teile gemeinsam umfassende AuRenschale erfolgt.
Hierbei reicht es einerseits aus, wenn die AuRenschale
den Speiserful® mindestens auf einem Teil von dessen
Umfang untergreift, und andererseits wenn die AulRen-
schale in Abhangigkeit von der Form bzw. der Ausbildung
des SpeiserfuRes sich nur Uber einen Teil von dessen
Hoéhe erstreckt, solange die Fixierung des Speiserfulies
an dem Speiserkorpus durch die Au3enschale aufrecht-
erhalten ist.

[0008] Ein wesentlicher weiterer Vorteil der Erfindung
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ergibt sich daraus, dass die erfindungsgemaf zwischen
dem Speiserful? und dem Formhohlraum der Giel3form
bzw. dem darin geformten Gussstiick zusatzlich ausge-
bildete Isolierschicht wesentlich zur Leistungssteigerung
des Speisers beitragt, weil ein Energie- bzw. Warmefluss
aus dem Speisersystem in Richtung des Formhohlrau-
mes verhindertist. Durch die den Speiserful’ grof3tenteils
umbhillende Isolierung wird eine diesbeziigliche Warme-
abfuhr, die insbesondere bei aus Metall bestehendem
Speiserfull nicht unwesentlich ausfallt, deutlich verrin-
gert. Weiterhin ist durch die Festlegung des Speiserfu-
Res am Speiserkorpus durch die den Speiserfuld unter-
greifende Isolierschicht ein Arbeitsgang bei der Herstel-
lung des Speisers sowie Material in Form des sonst vor-
gesehenen Klebers eingespart. Durch das Fehlen des
Klebers, soweit zur Befestigung des SpeiserfulRes an
dem Speiserkorpus vorgesehen, entsteht der weitere
Vorteil, dass damit auch beim Giel3vorgang das Entste-
hen von Gasen durch ein Verbrennen des Klebers ver-
hindert ist.

[0009] Dabeikann esnacheinem Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung zweckmaRig sein, wenn der Speiserkor-
pus und der Speiserful in dem Formhohlraum der
Schiel3form derart positioniert werden, dass sich ein tiber
den gesamten Umfang des Speiserfuldes erstreckender
Spalt zur Aufnahme des isolierenden Materials ergibt.
[0010] Im Einzelnen kann bei der Ausfliihrung des er-
findungsgemafRen Verfahrens vorgesehen sein, dass
der Speiserful? und nachfolgend der Speiserkorpus auf
einen auf dem Boden des Formhohlraums der
SchielRform aufstehenden Dorn aufgesetzt und in einem
die Hohe des Spaltes vorgebenden Abstand zum Boden
des Formhohlraums positioniert werden.

[0011] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind
unter dem Begriff Speiserful} alle Bau- bzw. Formteile
zu verstehen, die den Speiserkorpus bzw. den darin aus-
gebildeten Speiserhohlraum mit der GieRRform bzw. mit
deren beim GieRvorgang mit dem flissigen Metall aus-
zufullenden Formhohlraum verbinden, unabhangig da-
von, ob es sich dabei um fest an dem Speiserkorpus
angebrachte Bauteile oder um unter dem beim Einfor-
men des Speisers in die Giel3¢form einwirkenden Form-
druck sich gegenuiber dem Speiserkorpus bewegende
Bauteile handelt.

[0012] Nacheinem ersten Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung besteht der Speiserfull aus einer trichterférmig
geformten, im Bereich des geringsten Durchmessers die
(")ffnung aufweisenden Metallscheibe, wobei diese Form
des Speiserfulles aus der EP 2 489 449 A grundsatzlich
bekannt ist. Bei Einsatz eines derartig ausgebildeten
Speiserfulles ist vorgesehen, dass die trichterférmige
Metallscheibe mit einem Teil ihrer Héhenerstreckung in
eineindem Boden der Schiel3¢form passend ausgeformte
Einsenkung eingesetzt wird, so dass das in den Form-
hohlraum der Schielform eingeschossene isolierende
Material in den vorgegebenen Spalt eindringt und die Me-
tallscheibe auf dem die Einsenkung Uberragenden Teil
ihrer H6he umschliet; aufgrund der sich zum Speiser-
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korpus hin erweiternden Gestalt der Metallscheibe wird
diese von der Aufenschale untergriffen und dadurch am
Bodenbereich des Speiserkorpus festgelegt.

[0013] Soweit in einer alternativen Ausfiihrungsform
der Speiserful aus einem die Offnung aufweisenden
scheibenférmigen Brechkern besteht, ist erfindungsge-
maf vorgesehen, dass Speiserkorpus und der Speiser-
ful® in dem Formhohlraum der Schiel3form derart positi-
oniert werden, dass der Spalt zur Aufnahme des isolie-
renden Materials gréRer ist als die gesamte Hohe des
den Speiserful® bildenden Brechkerns. Aufgrund der gré-
Reren Hohe des Spaltes bildet die durch das Einschiel3en
des isolierenden Materials gebildete AulRenschale einen
bis unter den scheibenférmigen Brechkern reichenden
und dadurch den Brechkern an dem Bodenbereich des
Speiserkorpus festlegenden Absatz auf.

[0014] Beispiele fir beweglich gegentiber dem Spei-
serkorpus angeordnete Ausfihrungsformen des Spei-
serfulBes ergeben sich bspw. aus der EP 1 850 987 B1
oder der EP 1 184 104 A1. Diese Ausfiihrungsbeispiele
betreffen einen in den Speiserhohlraum des Speiserkor-
pus einschiebbaren rohrférmigen Koérper bzw. ein aus
exothermem Material bestehendes und in den Speiser-
hohlraum des Speiserkorpus einschiebbares Speiserun-
terteil.

[0015] Soweitbeim Einsetzen des Speiserfules sowie
des Speiserkorpus in den Formhohlraum der Schief3form
eine Zentrierung der vorgenannten Bauteile erfolgen
muss, ist nach einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
vorgesehen, dass der auf dem Dorn aufgesetzte Spei-
serfull mittels seiner den Dorn Gbergreifenden Offnung
und der nachfolgend auf dem Dorn aufgesetzte Speiser-
korpus mittels einer an ihm innenseitig ausgebildeten
Zentriergestaltung an dem Speiserful zentriert werden,
wobei gemaR einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
die an den Speiserkorpus ausgebildete Zentriergestal-
tung von einem im Bodenbereich des Speiserkorpus an-
geordneten, den Speiserfuld auf wenigstens einen Teil
seines aulleren Umfanges umfassenden Zentrierring ge-
bildet sein kann. Somit ist nur der Speiserfull an dem
Dorn zentriert, wahrend der Speiserkorpus seinerseits
sich an dem Speiserful} zentrierend festgelegt wird und
daher mittelbar gegentiber dem Dorn zentriert ist. Auch
andere Zentriergestaltungen zur eigenstandigen Zen-
trierung des Speiserkorpus auf dem Dorn kénnen zur
Anwendung kommen.

[0016] Alternativkannvorgesehen sein, dass der Spei-
serfull mittels seiner den Dorn Gibergreifenden Offnung
auf dem Dorn zentriert wird und der Speiserkorpus mit
seinem Bodenbereich an dem Speiserfull mittels eines
am oberen Rand des SpeiserfuRes ausgebildeten, sich
zumindest Gber einen Teil des AuRenumfangs des Spei-
serfulles erstreckenden und den Speiserkorpus auf des-
sen AuRenseite einfassenden Kragens zentriert wird.
[0017] Bei Ausfihrung des erfindungsgemaflen Ver-
fahrens kann vorgesehen sein, dass der jeweils auf dem
Dorn aufgesetzte Speiserfull sowie Speiserkorpus wah-
rend des EinschielRens des isolierenden Materials von



5 EP 2 925 466 B1 6

einem in den Formhohlraum der Schief3form hineinrei-
chenden Niederhalter festgelegt sind, so dass eine defi-
nierte Form der AuRenschale gewahrleistet ist. Soweit
also durch den Niederhalter in der Isolierschale eine Aus-
nehmung im Deckelbereich gebildet ist, erleichtert diese
Aussparung das Durchstechen bzw. Durchbohren des
fertigen Speisers im Anschluss an das Aufformen an der
Oberkastenstrecke der GieRformen. Ublicherweise miis-
sen ndmlich bei den aufgeformten Speisern in deren De-
ckelbereich entsprechende Offnungen angebracht wer-
den, die dem Entliiften der GieRform beim GieRvorgang
dienen. Die Herstellung erfolgt bei kleineren und mittle-
ren FormkastengrofRen der GielRformen vorzugsweise
mittels handelsliblicher Bohrmaschinen, wahrend bei
gréReren Formkastendimensionen automatische Hand-
lings- oder Robotersysteme zum Einsatz kommen. Bei
der erfindungsgemafien Ausgestaltung des Speisers ist
durch die in der Isolierschale durch den Einsatz des Nie-
derhalters gebildete Ausnehmung das Einbringen der
Offnungen in dem Deckel des Speiserkorpus erleichtert,
weil einerseits die Gesamtstarke des Deckelbereichs
des Speisers sich auf die Wandstarke des Speiserkorpus
beschrankt und andererseits durch die in die Isolierscha-
le ausgebildete Ausnehmung eine Fiihrung des entspre-
chenden Bohrwerkzeuges gegeben ist.

[0018] Bei Durchfilhrung des Verfahrens ist es ferner
von Bedeutung, dass einerseits die beim EinschielRen
des isolierenden Materials aus dem Formhohlraum ver-
dréngte Schussluft und andererseits ein gegebenenfalls
zur Begasung des fertig geschossenen Speisers in den
Formhohlraum eingeleitetes Gas Gber in dem Boden der
SchielRform angeordnete Entllftungsdiisen dimensio-
niert abgefiihrt werden.

[0019] Das erfindungsgemafRe Verfahren wird anhand
von nachfolgend beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen
naher erlautert. Hierbei zeigen:

Fig. 1  eine teilweise dargestellte Schie3form mit ei-
nem darin angeordneten, fertig geschossenen,
einen Speiserkorpus mit diesen umschlief3en-
der Auflenschale sowie einem einbezogenen
Speiserfull aufweisenden Speiser in einer
schematischen Schnittdarstellung,

Fig. 2 eine andere Ausfiihrungsform des sich aus Fi-
gur 1 ergebenden fertig geschossenen Spei-
sers,

Fig. 3  eine Schielform in der Darstellung geman Fi-
gur 1 mit einem als flacher Brechkern ausge-
bildeten Speiserful}.

[0020] In derlinken Halfte der Figur 1 ist eine mehrtei-
lige SchielRform 10 zum UmschieRRen eines in den Form-
hohlraum 30 der SchieRRform 10 eingesetzten Speiser-
korpus 14 mit einem isolierenden Material dargestellt.
Diese Schiefl3form 10 besteht aus einer Grundplatte 11,
einem darauf aufsitzenden Unterkasten 12 sowie einem
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Oberkasten 13. Oberhalb des Oberkastens 13 ist eine
nicht dargestellte SchieRkopfplatte angeordnet, die den
oberen Abschluss des Formhohlraums 30 bildet, und
Uber die das isolierende Material in den Formhohlraum
30 eingeschossen wird.

[0021] Der aus Figur 1 ersichtliche fertig geschossene
Speiser besteht aus einem aus exothermem Material
hergestellten Speiserkorpus 14, der in seinem Inneren
einen von einer Seitenwand 16 und einem Deckelbereich
17 umschlossenen Speiserhohlraum 15 ausbildet. In
dem Bodenbereich 18 des Speiserkorpus 14 ist eine
Durchtritts6ffnung 19 zur Verbindung des Speiserhohl-
raums 15 mit der GielRform beim bestimmungsgemaRen
Einsatz des Speisers ausgebildet. Andem Bodenbereich
18 ist zusatzlich ein metallischer Speiserfull 20 mit einer
entsprechend angeordneten Offnung 21 angeordnet,
wobei der Speiserfuld 20 aus einer trichterférmig geform-
ten, im Bereich des geringsten Durchmessers besagte
Offnung 21 aufweisenden Metallscheibe besteht.
[0022] Im Rahmen des erfindungsgemafRen Herstel-
lungsverfahrens werden der Speiserfufd 20 und der Spei-
serkorpus 14 in den Formhohlraum 30 der Schief3form
10 eingesetzt, wobei zur Fixierung von Speiserful? 20
und Speiserkorpus 14 wahrend des Schiellvorganges
beide Teile auf einem auf der Grundplatte 11 der
Schiel3form 10 aufstehenden Dorn 22 aufgesetzt sind.
Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Ober-
flache der Grundplatte 11 mit einer Einsenkung 23 zur
teilweisen Aufnahme des trichterférmig geformten Spei-
serfuBes 20 ausgebildet, so dass der Speiserful’ 20 le-
diglich mit einem Teilbereich seiner Hohe Uber die
Grundplatte 11 Gbersteht.

[0023] Soweit wahrend des SchielRvorganges Spei-
serfull 20 und Speiserkorpus 14 in dem Formhohlraum
30 zentriert gehalten werden, erfolgt eine Zentrierung
des Speiserfules 20 einerseits durch den seine Offnung
21 durchgreifenden Dorn 22 und weiterhin auch durch
die Anpassung der Form der Einsenkung 23 an die Ge-
staltdes Speiserfulles 20. Soweit anschlielend der Spei-
serkorpus 14 auf den Dorn 22 aufgesetzt wird, ist in der
Durchtritts6ffnung 19 im Bodenbereich 18 des Speiser-
korpus 14 ein Zentrierring 24 eingesetzt, der mit einem
wenigstens Uber einen Teil seines Umfangs vorstehen-
den Absatz 24a den Speiserfull 20 auf dessen Aulien-
umfang Ubergreift, so dass der Speiserkorpus 14 andem
Speiserfull 20 zentriert ist. Eine zusatzliche zentrierende
Abstiitzung des Speiserkorpus 14 aufdem Dorn 22 ergibt
sich daraus, dass der Dorn 22 an seinem oberen Ende
eine kegelfdrmige Kontur aufweist, und auch der zuge-
ordnete obere Bereich des Speiserhohlraums 15 des
Speiserkorpus 14 derart ausgebildet ist, dass sich am
Deckelbereich 17 des Speiserkorpus 14 eine zusatzliche
zentrierende Abstiitzung ergibt.

[0024] Soweit der Speiserfuld 20 und der Speiserkor-
pus 14 in den Formhohlraum 30 der SchieRform 10 ein-
gesetzt und von dem Dorn 22 gehalten sind, ergibt sich
im Bereich des Uber die Einsenkung 23 lberstehenden
Bereichs des Speiserfulies 20 zwischen der Grundplatte
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11 und der Oberkante des Speiserfulles 20 bzw. dem
Bodenbereich 18 des Speiserkorpus 14 ein Spalt 25, der
beim EinschieRen des isolierenden Materials in den
Formhohlraum 30 ebenso wie der Zwischenraum zwi-
schen dem Speiserkorpus 14 und der Innenwand des
Formhohlraum 30 bestehende Zwischenraum von dem
isolierenden Material ausgefillt wird, so dass sich insge-
samt eine den Speiserkorpus 14 auRen umschlieRende,
aus demisolierenden Material bestehende AulRenschale
27 einstellt. Diese AuRRenschale 27 bildet einen den tber
die Einsenkung 23 hervorstehenden Bereich des Spei-
serfuBes 20 untergreifenden Absatz 28 aus, so dass hier-
durch auch nach Entnahme des fertigen Speisers aus
der Schiefl3form 10 der Speiserful? 20 an dem Speiser-
korpus 14 festgelegt ist.

[0025] Auf der Oberseite seines Deckelbereichs 17
weist der Speiserkorpus 14 einen Riicksprung 31 zur An-
lage eines nicht weiter dargestellten, an der ebenfalls
nicht dargestellten SchieRkopfplatte angeordneten Nie-
derhalters auf, wobei bei dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel der verfahrensmaRige Eingriff des Nieder-
halters durch einen durch die Wegnahme der
SchieRkopfplatte mit Niederhalter gebildeten Kanal 32
angedeutet ist. Uber den Niederhalter werden Speiser-
korpus 14 und Speiserful® 20 in dem Formhohlraum 30
der Schief3form 10 wahrend des Schielvorganges fixiert.
[0026] Insbesondere im Hinblick auf die Ausbildung
des Absatzes 28 der AuRenschale 27 kommt es wahrend
des Schiellvorganges darauf an, dass die im Formhohl-
raum 30 vor Beginn des Schielvorganges noch anste-
hende Luft abgefiihrt wird. Hierzu sind in der Grundplatte
der Schief3form 10 Entliftungsdisen 33 mit davon weg-
fuhrenden Entliftungskanalen 34 ausgebildet, Gber die
eine dimensionierte Abfuhr der verdrangten Schussluft
beim UmschieBungsvorgang erfolgt. Soweit in Abhan-
gigkeit von dem eingesetzten Bindersystem im An-
schluss an den SchielRvorgang noch eine Begasung des
geschossenen Speisers erfolgt, tragen die Entliftungs-
disen 33 ebenfalls auch zu einer entsprechenden Len-
kung und Dimensionierung des eingeleiteten Gasstro-
mes bei.

[0027] DasinFigur2 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
unterscheidet sich von dem vorstehend beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiel lediglich dadurch, dass auf die An-
ordnung des Zentrierringes an dem Speiserkorpus 14
verzichtet ist. Vielmehr weist der Speiserfuly 20 an sei-
nem oberen Rand einen davon aufstehenden Kragen 35
auf, der an die aulRere Gestalt des Bodenbereichs 18
des Speiserkorpus 14 derart angepasst ist, dass der
Speiserkorpus 14 in die schalenférmige Aufnahmestruk-
tur des SpeiserfulRes 20 einsetzbar ist und dadurch ge-
genlber dem Speiserful 20 zentriert ist. Dieser Kragen
35 kann dabei um den gesamten unteren Bereich des
Speiserkorpus 14 herumlaufend ausgebildet sein; es ist
aber auch ausreichend, wenn der Kragen 35 nur seg-
mentweise ausgebildet ist.

[0028] Beidem in Figur 3 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist der Speiserfull 20 auch als ein an sich be-
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kannter scheibenférmiger Brechkern in Form einer Me-
tallscheibe ausgebildet. In diesem Fall muss beim Ein-
setzen des Speiserfulles sowie des Speiserkorpus daflir
Sorge getragen sein, dass der scheibenférmige Brech-
kern mit einem wiederum einen Spalt 25 ausbildenden
Abstand zur Oberflache der Grundplatte 11 der
Schiel3form 10 festgehalten ist. Dies ist durch einen an
dem Dorn 22 ausgebildeten Absatz 40 verwirklicht, der
einen grolReren Durchmesser als die im scheibenférmi-
gen Brechkern ausgebildete Offnung aufweist. Beim Ein-
legen des scheibenférmigen Brechkerns in die Schiel3-
form wird der Brechkern mit seiner zentralen Offnung auf
dem Dorn 22 geflihrt und lagert auf dem an dem Dorn
22 ausgebildeten Absatz 40 auf und tragt dabei auch den
nachfolgend aufgesetzten Speiserkorpus 14. Durch die
Fixierung des scheibenférmigen Brechkerns an dem
Dorn 22 ist ein ausreichender Abstand zwischen dem
Brechkern und dem Boden der Schief3form gegebenen,
so dass sich in diesem Bereich der den Brechkern un-
tergreifende Teil der isolierenden AuRenschale 27 aus-
bildet. In einem solchen Fall bildet sich beim UmschieRen
von Speiserkorpus und Speiserfuld mit dem isolierenden
Material ebenfalls ein den Speiserful 20 in Form des
scheibenférmigen Brechkerns untergreifender Absatz
28 der AuRenschale 27 aus.

[0029] Dieindervorstehenden Beschreibung, den Pa-
tentansprichen, der Zusammenfassung und der Zeich-
nung offenbarten Merkmale des Gegenstandes dieser
Unterlagen kénnen einzeln als auch in beliebigen Kom-
binationen untereinander flr die Verwirklichung der Er-
findung in ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen we-
sentlich sein, im Rahmen der beiliegenden Anspriiche.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines zum Einsetzen in
eine beim Gielen von Metallen verwendete
GieRform eingerichteten Speisers, wobei der Spei-
ser einen einen Speiserhohlraum (15) umschlieRen-
den und eine in seinem Bodenbereich (18) angeord-
nete Durchtrittséffnung (19) zur Verbindung des
Speiserhohlraums (15) mit der Gief3form aufweisen-
den Speiserkorpus (14) aufweist und der Speiser-
korpus (14) aus einem exothermen Material besteht
und aufseiner AuRenseite zumindest bereichsweise
von einer aus einem isolierenden feuerfesten Mate-
rial bestehenden Aulenschale (27) umschlossenist,
und wobei der Speiser mit einem aul’en an seinem
Bodenbereich (18) angeordneten und eine mit der
Durchtrittséffnung (19) fluchtende Offnung (21) auf-
weisenden Speiserful (20) versehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der in einem ersten Schritt
aus dem exothermen Material hergestellte Speiser-
korpus (14) gemeinsam mit dem seinem Bodenbe-
reich (18) zugeordneten Speiserful’ (20) zur Ausbil-
dung der AuRBenschale (27) in eine einen Formhohl-
raum (30) aufweisende Schief3form (10) eingesetzt
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wird und Speiserkorpus und Speiserful} gleichzeitig
mit dem isolierenden Material umschossen werden,
wobei der Speiserkorpus (14) einschlieRlich des
Speiserfues (20) in dem Formhohlraum (30) der
SchielRform (10) derart positioniert wird, dass das in
den Formhohlraum (30) der Schiel3form (10) einge-
schossene isolierende Material einen zwischen dem
Speiserful (20) und dem Boden des Formhohl-
raums (30) mindestens auf einem Teil des Umfangs
des SpeiserfuRes (20) belassenen und sich tber zu-
mindest einen Teil der H6he des Speiserfulies (20)
erstreckenden Spalt (25) ausfullt und die geschos-
sene AulRenschale (27) dadurch den Speiserful3 (20)
unter Aussparen von dessen Offnung (21) wenigs-
tens teilweise untergreift und ohne den Einsatz von
Hilfsmitteln an dem Bodenbereich (18) des Speiser-
korpus (14) festhalt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Speiserkorpus (14) und der
Speiserful (20) in dem Formhohlraum (30) der
SchielRform (10) derart positioniert werden, dass
sich ein Giber den gesamten Umfang des Speiserfu-
Res (20) erstreckender Spalt (25) zur Aufnahme des
isolierenden Materials ergibt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Speiserful? (20) und nach-
folgend der Speiserkorpus (14) auf einen auf dem
Boden des Formhohlraums (30) der Schiefl3form (10)
aufstehenden Dorn (22) aufgesetzt und in einem die
Hoéhe des Spaltes (25) vorgebenden Abstand zum
Boden des Formhohlraums (30) positioniert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Speiserful® (20)
aus einer trichterférmig geformten, im Bereich des
geringsten Durchmessers die Offnung (21) aufwei-
senden Metallscheibe besteht.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die trichterférmige Metallscheibe mit
einem Teil ihrer Hohenerstreckung in eine in dem
Boden der SchielRform (10) passend ausgeformte
Einsenkung (23) eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Speiserful® (20)
aus einem die Offnung (21) aufweisenden scheiben-
férmigen Brechkern besteht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Speiserkorpus (14) und der
Speiserful (20) in dem Formhohlraum (30) der
SchielRform (10) derart positioniert werden, dass der
Spalt (25) zur Aufnahme des isolierenden Materials
groRer ist als die gesamte Hohe des den Speiserful’
(20) bildenden Brechkerns.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Speiserful? aus
einem die Offnung (21) ausbildenden und in den
Speiserhohlraum (15) des Speiserkorpus (14) ein-
schiebbaren rohrférmigen Kérper besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Speiserfull (20)
aus einem aus exothermem Material bestehenden
und in den Speiserhohlraum (15) des Speiserkorpus
(14) einschiebbaren Speiserunterteil besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass deraufdem Dorn (22)
aufgesetzte Speiserful? (20) mittels seiner den Dorn
(22) tibergreifenden Offnung (21) und der nachfol-
gend auf dem Dorn (22) aufgesetzte Speiserkorpus
(14) mittels einer an ihm innenseitig ausgebildeten
Zentriergestaltung an dem Speiserful3 (20) zentriert
werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die an dem Speiserkorpus (14) aus-
gebildete Zentriergestaltung von einem im Boden-
bereich (18) des Speiserkorpus (14) angeordneten,
den Speiserfuld (20) auf dessen duRerem Umfang
wenigstens teilweise umfassenden Zentrierring (24)
gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Speiserful (20)
mittels seiner den Dorn (22) ibergreifenden Offnung
(21) auf dem Dorn (22) zentriert wird und der Spei-
serkorpus (14) mit seinem Bodenbereich (18) an
dem Speiserful® (20) mittels eines am oberen Rand
des Speiserfules (20) ausgebildeten, sich zumin-
dest Uber einen Teil des Aulenumfangs des Spei-
serfules (20) erstreckenden und den Speiserkorpus
(14) auf dessen AulRenseite einfassenden Kragens
(35) zentriert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der jeweils auf dem
Dorn (22) aufgesetzte Speiserfull (20) sowie Spei-
serkorpus (14) wahrend des EinschieRens des iso-
lierenden Materials von einem in den Formhohlraum
(30) der SchieRform (10) hineinreichenden Nieder-
halter festgelegt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass einerseits die beim
EinschieBen des isolierenden Materials aus dem
Formhohlraum (30) verdréangte Schussluft und an-
dererseits ein gegebenenfalls zur Begasung des fer-
tig geschossenen Speisers in den Formhohlraum
(30) eingeleitetes Gas Uber in dem Boden der
Schieform (10) angeordnete Entliftungsdisen
(33) dimensioniert abgefiihrt werden.
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Claims

A method for producing a feeder configured for use
in a casting mold used for casting metals, wherein
the feeder has a feeder body (14) enclosing a feeder
cavity (15) and a through opening (19) in its base
region (18) for connecting the feeder cavity (15) to
the casting mold and the feeder body (14) consists
of an exothermic material and is enclosed on its outer
side at least in regions by an external shell (27) con-
sisting of insulating refractory material, and wherein
the feeder is provided with a feeder foot (20) ar-
ranged externally in its base region (18) and having
an opening (21) flush with the through opening (19),
characterized in that the feeder body (14) produced
in a first step from an exothermic material is used
together with the feeder foot (20) associated with the
base region (18) to form the external shell (27) into
an injection mold (10) having a mold cavity (30) and
feeder body and feeder foot are shot simultaneously
with the insulating material, wherein the feeder body
(14) including the feeder foot (20) is positioned in
such a manner that the insulating material shot into
the mold cavity (30) of the injection mold (10) fills in
a gap (25) left between the feeder foot (20) and the
base of the mold cavity (30) at least one part of the
circumference of the feeder foot (20) and extending
over at least a part of the height of the feeder foot
(20), and the shot external shell (27) thereby extends
at least partially under the feeder foot (20) with the
exception of its opening (21) and is attached to the
base region (18) of the feeder body (14) without the
use of auxiliary means.

Method according to claim 1, characterized in that
the feeder body (14) and the feeder foot (20) are
positioned in the mold cavity (30) of the injection mold
(10), such that gap (25) for receiving the insulated
material is provided over the entire circumference of
the feeder foot (20).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
thatthe feederfoot (20) and subsequently the feeder
body (14) are placed on a mandrel (22) projecting
up from the floor of the mold cavity (30) of the injec-
tion mold (10) and are positioned with a spacing to
the floor of the mold cavity (30) that is predetermined
by the height of the gap (25).

Method according to one of claims 1 through 3, char-
acterized in that the feeder foot (20) comprises a
funnel-shaped metal plate having an opening (21)
formed in the region of the least diameter.

Method according to claim 4, characterized in that
the funnel-shaped metal plate is inserted with a part
of its vertical extension in a depression correspond-
ingly formed in the floor of the injection mold (10).
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Method according to one of claims 1 through 3, char-
acterized in that the feeder foot (20) comprises a
disc-shaped breaker core having the opening (21).

Method according to claim 6, characterized in that
the feeder body (14) and the feeder foot (20) are
positioned in mold cavity (30) of the injection mold
(10), such that the gap (25) for receiving the insulat-
ing material is greater than the entire height of the
breaker core forming the feeder foot (20).

Method according to one of claims 1 through 3, char-
acterized in that the feeder foot comprises a tube-
shaped body forming the opening (21) and displace-
able into the feeder cavity (15) of the feeder body
(14).

Method according to one of claims 1 through 3, char-
acterized in that the feeder foot (20) comprises an
exothermic material and a feeder base displaceable
into the feeder cavity (15) of the feeder body (14).

Method according to one of claims 1 through 9, char-
acterized in that the feeder foot (20) positioned on
the mandrel (22) is centered of the feeder foot (20)
by means of its opening (21) engaging over the man-
drel (22) and the feeder body (14) subsequently
placed on the mandrel (22) is centered on the feeder
foot (20) by means of centrering arrangementformed
on its inner side.

Method according to claim 10, characterized in that
the centering arrangement formed on the feeder
body (14) is formed from a centering ring (24) ar-
ranged in the floor region (18) of the feeder body (14)
and at least partially encompassing the feeder foot
(20) on its outer circumference.

Method according to one of claims 1 through 9, char-
acterized in that the feeder foot (20) is centered on
the mandrel (22) by means of its opening (21) en-
gaged around the mandrel (22) and the feeder body
(14) is centered with its base region (18) on the feed-
er foot (20) by means of a collar (35) formed on the
upper edge of the feeder foot (20), which extends at
least over a part of the outer circumference of the
feeder foot (20) and surrounds the feeder body (14)
on its outer side.

Method according to one of claims 1 through 12,
characterized in that the feeder foot (20) and the
feeder body (14), respectively, placed on the man-
drel (22) are fixed during injection of the insulating
material by a hold-down device extending into the
mold cavity (30) of the injection mold (10).

Method according to one of claims 1 through 13,
characterized in that, on the one hand, the injection
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air displaced from the mold cavity (30) during injec-
tion of the insulating material and on the other hand,
a gas conducted into the mold cavity (30) if neces-
sary for gasification of the completed injected feeder
are conducted in a dimensioned manner via ventila-
tion nozzles arranged in the floor of the injection mold
(10).

Revendications

Procédé de fabrication d’un alimentateur congu pour
étre inséré dans un moule d’injection utilisé pour le
coulage de métaux, l'alimentateur présentant un
corps d’alimentateur (14) entourant une cavité d’ali-
mentateur (15) et présentant un orifice traversant
(19) disposé au niveau de son fond (18) pour con-
necter la cavité d’alimentateur (15) au moule d’injec-
tion (14) et le corps d’alimentateur (14) étant com-
posé d’'un matériau exothermique et étant entouré
sur sa face extérieure du moins par endroits d’'une
coque extérieure composée d’'un matériau isolant ig-
nifugé (27) et I'alimentateur étant pourvu d’un pied
d’alimentateur (20) disposé a I'extérieur au niveau
de son fonds (18) et présentant un orifice (21) aligné
avec l'orifice traversant (19), caractérisé en ce que
le corps d’alimentateur (14) fabriqué dans une pre-
miere étape a partir du matériau exothermique est
inséré en commun avec le pied d’alimentateur (20)
associé a sa partie fond (18) pour constituer la coque
extérieure (27) dans un moule d’injection (10) pré-
sentant une cavité de moule (30) et que le corps
d’alimentateur et le pied d’alimentateur sont en mé-
me temps entourés d’une injection de matériau iso-
lant, le corps d’alimentateur (14), y compris le pied
d’alimentateur (20), étant positionné dans la cavité
de moule (30) du moule d’injection (10) de maniére
a ce que le matériau isolant injecté dans la cavité de
moule (30) du moule d’injection (10) remplisse au
moins un intervalle (25) laissé sur au moins une par-
tie de la circonférence du pied d’alimentateur (20) et
s’étendant sur au moins une partie de la hauteur du
pied d’alimentateur (20) et que la coque extérieure
fermée (27) maintienne ainsi le pied d’alimentateur
(20) sans utiliser de moyens auxiliaires au niveau du
fond (18) du corps d’alimentateur (14).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le corps d’alimentateur (14) et le pied d’alimen-
tateur (20) sont disposés dans la cavité de moule
(30) du moule d’injection (10) de maniére a obtenir
un intervalle (25) s’étendant sur toute la circonféren-
ce du pied d’alimentateur (20) et destiné a recevoir
le matériau isolant.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le pied d’alimentateur (20) et ensuite le
corps d’alimentateur (14) sont posés sur un mandrin
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(22) dressé sur le fond de la cavité de moule (30) du
moule d’injection (10) et positionnés a une distance
définissant la hauteur de l'intervalle (25) par rapport
au fond de la cavité de moule (30).

Procédé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que le pied d’alimentateur (20) est com-
posé d’'un disque métallique fagonné en forme d’en-
tonnoir et présentant I'orifice (21) au niveau de son
plus faible diamétre.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que le disque métallique en forme d’entonnoir est
inséré par une partie de son extension en hauteur
dans un creux (23) de forme adaptée pratiqué dans
le fond du moule d'injection (10).

Procédé selon une des revendications 1 bis 3, ca-
ractérisé en ce que le pied d’alimentateur (20) est
composé d’un noyau de liaison en forme de disque
présentant l'orifice (21).

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que le corps d’alimentateur (14) et le pied d’alimen-
tateur (20) sont positionnés dans la cavité de moule
(30) du moule d’injection (10) de maniére a ce que
l'intervalle (25) destiné a recevoir le matériau isolant
soit supérieur a la hauteur totale du noyau de liaison
constituant le pied d’alimentateur (20).

Procédé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que le pied d’alimentateur est composé
d’un corps de forme tubulaire constituant I'orifice (21)
et insérable dans la cavité d’alimentateur (15) du
corps d’alimentateur (14).

Procédé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que le pied d’alimentateur (20) est com-
posé d’une partie inférieure d’alimentateur compo-
sée de matériau exothermique et insérable dans la
cavité d’alimentateur (15) du corps d’alimentateur
(14).

Procédé selon une des revendications 1 a 9, carac-
térisé en ce que le pied d’alimentateur (20) posé
sur le mandrin (22) est centré au moyen de son ori-
fice (21) surmontant le mandrin (22) et le corps d’ali-
mentateur (14) posé ensuite sur le mandrin (22) au
moyen d’une structure de centrage constituée au ni-
veau de son intérieur sur le pied d’alimentateur (20) .

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la structure de centrage constituée au niveau
du corps d’alimentateur (14) est constituée par un
anneau de centrage (24) disposé au niveau du fond
(18) du corps d’alimentateur (14) et entourant du
moins partiellement le pied d’alimentateur (20) sur
sa circonférence extérieure.
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Procédé selon une des revendications 1 a 9, carac-
térisé en ce que le pied d’alimentateur (20) est cen-
tré au moyen de son orifice (21) surmontant le man-
drin sur le mandrin (22) et le corps d’alimentateur
(14) par sa partie fond (IS) sur le pied d’alimentateur
(20) au moyen d’une collerette (35) constituée au
bord supérieur du pied d’alimentateur (20), s’éten-
dant du moins sur une partie de la circonférence ex-
térieure du pied d’alimentateur (20) et enserrant le
corps d’alimentateur (14) sur sa circonférence exté-
rieure (35).

Procédé selon une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que le pied d’alimentateur (20) posé
respectivement sur le mandrin (22) et le corps d’ali-
mentateur (14), pendant l'injection du matériau iso-
lant, sont maintenus par un serre-flan rentrant dans
la cavité de moule (30) du moule d’injection (10) .

Procédé selon une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que d’une part I'air d’injection refou-
Ié de la cavité de moule (30) lors de I'injection du
matériau isolant (30) et d’autre part un gaz introduit
éventuellement pour apporter du gaz a I'alimenta-
teur dont I'injection est terminée dans la cavité de
moule (30) sont évacués de maniére dimensionnée
par des buses de purge (33) disposées dans le fond
du moule d’injection (10).
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