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69 Gussform fiir Metalle, Verfahren zu ihrer Herstellung und Abformdorn zur Ausfiihrung des Verfahrens.

@ Die Gussform umfasst einen Speiser mit einem sich  dem untersten Durchmesser der in der Gussform gebilde-
verjiingenden Speisereinsatz (1), derin eine Ausneh-  ten Ausnehmung eine abdichtende Berithrung erzielbar

mung (9) der Gussform eingesetzt ist. Die Ausnehmung  ist.

ist vonihrer Unterseite zu ihrer Oberseite hin vesjiingt. Sie

ist grosser als der Speisereinsatz. Darin hineinragende Rip- A

pen (15) sind zum Greifen des Speisereinsatzes bestimmt.

Der Speisereinsatz besteht aus exothermischem und/oder L \;,//Y 77 7
wirmeisolierendem Material. Sein Aussenmantel ist von Y YA /9 éx,
der Unterseite zur Obersoeite hin mit einem konischen N

Halbwinkel von 2 bis 20" verjiingt. Das Verhiltnis der A

b
7.

Hohe zum Durchmesser liegt im Bereichvon 1:1bis 1,6:1,
bezogen auf den untersten Innendurchmesser. Um die
Entliiftung des Speisers zu erméglichen, vermindert eine
blinde Aussparung die Dicke der Oberseite. Auf der Un-
terseite dichtet ein Brechkern (4) durch seinen vorstehen-
den Rand die Ausnehmung (9) ab. Zur Herstellung der
Gussform wird ein mit Nuten versehener Abformdorn in
teilchenférmiges Gussformmaterial eingebettet, das Ma-
terial um den Abformdorn kompaktiert und der Speiser-
einsatz anstelle des Abformdorns eingesetzt. Der Abform-
dorn weist an der Oberseite eine ringférmige Erhdhung
und eine ringférmige Aussparung sowie eine iiber dem
Grund der ringférmigen Aussparung liegende Fliche auf.
Zur Verwendung von Speisereinsitzen ohne Brechkern
ist der Aussendurchmesser des Abformdorns in Nihe sei-
ner Unterseite so geformt, dass zwischen dem untersten
Durchmesser des Aussenmantels des Speisereinsatzes und
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PATENTANSPRUCHE

1. Gussform fiir Metalle, gekennzeichnet durch einen
Speiser mit einem sich verjiingenden Speisereinsatz (1), der
in eine Ausnehmung (9) der Gussform eingesetzt ist, wobei
diese Ausnehmung auf ihrer Unterseite eine Offnung auf-
weist und von ihrer Unterseite zu ihrer Oberseite hin im all-
gemeinen verjiingt ist, und diese Ausnehmung grosser als der
darin eingesetzte Speisereinsatz geformt und mit mindestens
einer darin hineinragenden rippendhnlichen Erhdhung (15)
zum Greifen des Speisereinsatzes versehen ist.

2. Gussform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Speisereinsatz aus exothermischem, wirmeisolieren-
dem oder sowohl exothermischem als auch wérmeisolieren-
dem Material ausgebildet ist und einen Aussenmantel auf-
weist, der von seiner Unterseite zu seiner Oberseite hin eine
Kkonische Verjiingung mit einem auf die Senkrechte bezoge-
nen Winkel von 2 bis 20° aufweist.

3. Gussform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Innenmantel und der Aussenmantel des sich verjiin-
genden Speisereinsatzes zueinander parallel sind.

4. Gussform nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Speisereinsatz ein Verhéltnis
von Héhe zu Durchmesser im Bereich von 1:1 bis 1,6:1, be-
zogen auf den untersten Innendurchmesser, aufweist.

5. Gussform nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Speisereinsatz auf seiner geschlos-
senen Oberseite (2) eine blinde Aussparung (11) aufweist, so
dass die Dicke der Oberseite vermindert und eine gesteuerte
Entliiftung des Speisers ermoglicht wird.

6. Gussform nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Speisereinsatz auf seiner Unterseite

einen Brechkern (4) aufweist, dessen Aussendurchmesser
grosser ist als derjenige des Speisereinsatzes, so dass die Aus-
nehmung (9) durch den vorstehenden Rand (4) des Brech-
kerns abdichtbar ist.

Die Erfindung betrifft eine Gussform fiir Metalle, ein
Verfahren zu ihrer Herstellung und ein Abformdorn zur
Ausfithrung des Verfahrens.

Speisereinsitze in Gussformen sind bekannt. Sie wurden
bisher entweder durch direktes Aufformen auf dem Modell
oder nachtrigliches Einstecken von aussen in den Form-
oberteil oder Oberkasten in den durch ein nach oben heraus-
genommenes Ziehmodell gebildeten Hohlraum angeordnet.

Es ist auch vorgeschlagen worden, Speisereinsitze in ge-
ffnete Formhilften mit vertikaler Formteilung seitlich ein-
zusetzen.

Durch die zunehmende Automatisierung der Formver-
fahren fiir die Herstellung von Gussformen aus Formstof-
fen, wie Sand, fiir den Serienguss werden immer mehr Anla-
gen in Betrieb genommen, bei denen die Modellplatten an
den Formstationen nicht mehr zugénglich sind. Damit ent-
f31lt fiir solche Anlagen die bisher hauptséchliche Herstel-
lungsmethode fiir Speisereinsitze, nimlich das direkte Auf-
formen auf den Modellplatten.

Als Ersatz fiir die entfallende Herstellungsmoglichkeit an
den Modellplatten, insbesondere in Oberkastenmodellplat-
ten, werden automatische Formanlagen vielfach mit einem’
synchron zur Unterkastenkerneinlegestrecke verlaufenden
Oberkastenband ausgeriistet, auf dem die gewendeten Ober-
kisten fiir nachtriigliche Arbeiten zugénglich sind. Hier be-
steht auch die Moglichkeit des nachtréglichen Einsteckens
von Speisereinsitzen in die gewendeten Oberkasten.
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7. Verfahren zur Herstellung einer Gussform fiir Metalle
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine mit
mindestens einer darin hineinragenden rippenéhnlichen Er-

s hohung (15) aus teilchenférmigen Gussformmaterial verse- -
hene Ausnehmung gebildet wird, indem ein mit mindestens
einer Nut (6) versehener Abformdorn (5), der grosser ist als
der in die Ausnehmung einzusetzende Speisereinsatz, in eine
Masse aus teilchenférmigem Gussformmaterial eingebettet,
das Material um den Abformdorn kompaktiert und der Ab-
formdorn entfernt wird, und dass der Speisereinsatz in die so
gebildete Ausnehmung eingesetzt wird.

8. Abformdorn zur Ausfithrung des Verfahrens nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass er von seiner Unter-
seite, welche der mit einer Offnung versehenen Oberseite der
Ausnehmung entspricht, zu seiner Oberseite hin, welche der
Unterseite der Ausnehmung entspricht, verjiingt ist, und
dass er ferner mindestens eine Nut (6) aufweist, welche sich,
von der Oberseite des Abformdorns ausgehend, in Richtung
seiner Unterseite erstreckt. ’

9. Abformdorn nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass er auf seinem Aussenmantel mit iiber den Umfang
verteilten Nuten (6) versehen ist, welche sich, von der Ober-
seite des Abformdorns ausgehend, in Richtung seiner Unter-
seite erstrecken.

10. Abformdorn nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass er an der Oberseite eine ringfor-
mige Erhohung (7) aufweist.

11. Abformdorn nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er an der Oberseite eine ringférmige Ausspa-
‘rung (7a) aufweist.

12. Abformdorn nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er in Néhe der ringférmigen Aussparung (7a)
eine iiber dem Grund der ringférmigen Aussparung liegende
35 Fliche (8) aufweist.
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Mit den bisher praktisch angewendeten Speisereinsitzen
lasst sich jedoch diese Mdglichkeit nicht oder nur unzurei-
chend durchfiihren. Die bekannten verwendeten Speiserein-

s5 sitze haben teils aus herstellungstechnischen und teils aus
funktionellen Griinden eine zylindrische oder im wesentli-
chen zylindrische Form der Aussenmantel. Wegen herstel-
lungsbedingter Massschwankungen lassen sich solche Spei-
sereinsitze nicht betriebssicher und festsitzend in einer vor-
so geformten Ausnehmung einsetzen.

FEine andere Gruppe von Speisereinsitzen, insbesondere
einseitig geschlossene Speiserkappen, hat einen von unten
nach oben zur Kappe hin verlaufenden positiven Konus,
d.h. die Einsitze werden nach oben hin im Aussendurchmes-

ss ser grosser und sind deshalb fiir das nachtrégliche Einsetzen
in gewendete Oberkdsten nicht zu verwenden.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer neuen
Gussform aus feinteiligen Formstoffen, wie Formsand, wel-
che die Moglichkeit schafft, Speisereinsitze betriebssicher

60 und selbstfestklemmend in eine vorgeformte Ausnehmung
einzusetzen, sowie die Schaffung eines entsprechenden Her-
stellungsverfahrens und eines Mittels zu dessen Ausfithrung.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erfindungsgemass
durch die im Anspruch 1 angegebene Kombination von

65 Merkmalen einer Gussform. die im Anspruch 7 angegebene
Kombination von Verfahrensschritten zur Herstellung der
Gussform und die im Anspruch 8 angegebene Kombination
von Merkmalen eines Abformdorns zur Ausfiihrung des



Verfahrens. Vorteithafte Weiterbildungen der Gussform und
des Abformdorns ergeben sich aus den abhiingigen Ansprii-
chen 2 bis 6 bzw. 9 bis 12.

Der Aussendurchmesser des Abformdorns kann grosser
sein als der Aussendurchmesser der einzusteckenden Speiser-
einsdtze: ein selbstdndiges Halten der Speisereinsiitze im ein-
geschobenen Zustand ergibt sich durch Eingriff des Aussen-
durchmessers des Speisereinsatzes mit den von den Nuten
des Abformdorns abgeformten Sandrippen. Hierdurch er-
gibt sich eine Klemmwirkung, weil die im Grund der Nuten
geometrisch einschreibbaren Kreise im Durchmesser kleiner
sind als beispielsweise die entsprechenden mittleren Aussen-
durchmesser abziiglich der dreifachen Standardabweichung
der zur Anwendung kommenden Speisereinsitze.

An der Kopfseite kann der Abformdorn eine ringférmige
Erh6hung aufweisen, die so bemessen ist, dass die dadurch
gebildete Gesamthéhe des Abformdorns grosser ist als bei-
spielsweise die mittlere Hohe zuziiglich der dreifachen Stan-
dardabweichung der zur Anwendung kommenden jeweiligen
Speisereinsitze. Hierdurch verbleibt beim Einschieben des
Speisereinsatzes ein Ringraum, in den der sich beim Ein-
schieben des Speisereinsatzes l6sende Sand fillt, ohne dass
jedoch die gewiinschte Tiefenfixierung des Speisereinsatzes
behindert wird.

Der Abformdorn kann auch an der Kopfseite eine ring-
formige Aussparung aufweisen, die so bemessen ist, dass die
Héhe des Abformdornes bis zum Grund der ringfdrmigen
Aussparung kleiner ist als beispielsweise die mittlere Hohe
abziiglich der dreifachen Standardabweichung der zur An-
wendung kommenden jeweiligen Speisereinsitze.

Bei Verwendung eines solchen Abformdorns entsteht im
ausgeformten Zustand im Formmaterial ein ringférmiger
Waulst. Dieser ist so tief, dass er den niedrigsten oder kiirze-
sten eingesteckten Einsatz an dessen Oberseite beriihrt. Beim
Einstecken hoherer Speisereinsitze wird der Wulst teilweise
zerdriickt. Mit dieser Ausgestaltung wird eine Abdichtfunk-
tion erreicht.

Der Abformdorn kann auch so ausgebildet sein, dass die
ringf6rmige Aussparung eine innere, iiber dem ringfdrmigen
Aussparungsgrund liegende Fliiche aufweist, wobei die Héhe
des Abformdorns bis zu dieser Fliche grosser ist als bei-
spielsweise die mittlere Hohe zuziiglich der dreifachen Stan-
dardabweichung der zur Anwendung kommenden jeweiligen
Speisereinsétze. Hierdurch wird erreicht, dass bei Verwen-
dung oben offener Speisereinsitze ein zusitzliches Speiservo-
lumen bestehen bleibt bzw. im abgeformten Zustand zwi-
schen der genannten Fliche und dem Oberende eines ein ge-
schlossenes Ende anfweisenden Speisereinsatzes ein Luft-
hohlraum verbleibt.

Ein in der Erfindung verwendbarer Speisereinsatz kann
so ausgebildet sein, dass sein Aussenmantel einen von unten
nach oben verlaufenden negativen Konus in einem Winkel
von 2 bis 20°, bezogen auf die Senkrechte, aufweist. Auch
kénnen die Innen- und Aussenwinde des konischen Speiser-
einsatzes parallel zueinander verlaufen. Das Verhéltnis von
Hdéhe zu Durchmesser, bezogen auf den unteren Innen-
durchmesser, kann im Bereich von 1:1 bis 1,6:1 liegen.

Ein Speisereinsatz kann so ausgebildet sein, dass er eine
geschlossene Decke aufweist, in der eine die Dicke der Decke
verringernde Aussparung vorgesehen ist, welche eine ge-
steuerte Entliiftung des Speisers gestattet.

Wenn ein Speisereinsatz in die durch Verwendung eines
Abformdornes gebildete Offnung eingesteckt oder einge-
schoben wird, ergeben sich zwischen der Aussenseite des
Speisereinsatzes und der Wand der Einsteckdffnung mehrere
durch die vertikal verlaufenden Sandwulste voneinander ge-
trennte Lufthohlrdume, die durch den genannten Ringraum
miteinander verbunden sind. Durch die sich dabei ergeben-
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den Luftpolster ergeben sich verschiedene Vorteile. Zunichst
verringert sich der Warmeiibergang zum umgebenden Form-
material oder Formsand. Dadurch vergrossert sich der Mo-
dulverlingerungsfaktor des Speisereinsatzes. Weiterhin ver-

s mindert sich bei Nassgussformen die Feuchtigkeitsiibertra-
gung auf den Speisereinsatz. Dadurch wird bei exothermen
Speisereinsitzen deren Ziind- und Brennverhalten vergleich-
missigt. Ausserdem kann durch die in den Polstern vorhan-
dene Luftsauerstoffmenge, die sich in direktem Kontakt mit

10 den Speisereinsitzen befindet, die in exothermen Speiser-
massen notwendige Menge an Sauerstofftrégern verringert
bzw. bei Beibehaltung der Menge an Sauerstofftrigern die
Ziind- und Brenngeschwindigkeit exothermer Speisereinsit-
ze gesteigert werden.

15 Am unteren Ende des Speisereinsatzes kann ein Brech-
kern vorgesehen sein, dessen Aussendurchmesser grosser als
derjenige des Speisereinsatzes ist, so dass die durch den Ab-
formdorn geschaffene Ausnehmung durch den vorstehenden
Rand des Brechkerns abgedichtet werden kann. Bei solchen

20 Abmessungen des Brechkerns ergibt sich eine Abdichtung
des durch den Abformdorn abgeformten Einsteckhohlrau-
mes durch den Brechkern.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung
beispielsweise ndher erldutert.

25 Fig. list ein Querschnitt durch einen geschlossenen, ko-
nischen Speisereinsatz mit angesetztem Brechkern gemiss
der Erfindung,

Fig. 2 ist ein Schnitt durch einen oben offenen, konischen
Speisereinsatz mit zugehorigem Brechkern gemiss der Erfin-

30 dung.

Fig. 3 ist eine Draufsicht auf einen Abformdorn gemdss
der Erfindung.

Fig. 4 ist ein Schnitt nach der Linie A~B von Fig. 3 durch
einen Abformdorn gemiss der Erfindung.

ss  Fig. 5 zeigt schematisch einen in die Giessform eingesetz-
ten Speisereinsatz mit Brechkern gemiss der Erfindung und

Fig. 6 zeigt schematisch einen in die Giessform eingesetz-
ten Speisereinsatz ohne Brechkern geméss der Erfindung.

Fig. 7 zeigt in einer Sandform einen Einsteckhohlraum,

a0 der durch einen Abformdorn gemdss der Erfindung gebildet
ist.

Fig. 8 ist eine der Fig. 7 analoge Ansicht, wobei in den
Einsteckhohlraum ein Speisereinsatz mit Brechkern einge-
setzt ist.

s InFig. 1istein Speisereinsatz 1 dargestellt, der eine ge-
schlossene Decke 2 und einen angesetzten Brechkern 4 auf-
weist, dessen Aussendurchmesser grosser als der Aussen-
durchmesser des Speisereinsatzes 1 ist. Demgeméss weist der
Brechkern 4 einen gegeniiber dem Speisereinsatz 1 vorste-

so henden Rand 4’ auf.

In Fig. 2 ist ein oben offener Speisereinsatz 1a darge-
stellt, an den ein Brechkern 4 angesetzt werden kann, wie
dies durch die Darstellung der Fig. 2 angedeutet ist.

Der Speisereinsatz 1 bzw. 1a ist aus exothermem, exo-

ss therm-isolierendem oder aus isolierendem Material herge-
stellt. Dje Brechkerne 4 sind aus feuerfestem, keramischem
Material hergestelt.

Wie aus den Fig. 1 und 2 ersichtlich, ist der Aussenman-
tel des Speisereinsatzes 1 bzw. 1a konisch gebildet, und zwar

¢o derart, dass er einen gemdss der Darstellung in den Fig. 1
und 2 von unten nach oben verlaufenden negativen Konus in
einem Winkel von 2 bis 20° aufweist, bezogen auf die Senk-
rechte. Dabei verlaufen vorzugsweise die Innen- und Aus-
senwénde des konischen Speisereinsatzes parallel zueinan-

¢s der.

Das Verhdltnis von Héhe zu Durchmesser des Speiser-
einsatzes 1 bzw. la, bezogen auf den unteren Innendurch-
messer, liegt im Bereich von 1:1 bis 1,6:1.
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Bei der Ausfithrungsform gemdss Fig. 1 weist der
Speisereinsatz 1 eine geschlossene Decke 2 auf, und in dieser
geschlossenen Decke 2 ist wenigstens eine die Dicke der
Decke 2 verringernde Aussparung 11 vorgesehen. Mittels ei-
ner oder mehrerer solcher Aussparungen ist eine gesteuerte
Entliiftung des Speisers moglich.

In den Fig. 3 und 4 ist ein Abformdorn § dargestellt, wo-
bei die linke Hilfte der Fig. 4 eine Schnittansicht nach A und
Bin Fig. 3, und die Darstellung der rechten Halfte der Fig. 4
eine Aussenansicht ist.

Ein Abformdorn gemiss der Erfindung kann aus irgend-
einem geeigneten Material hergestellt werden, welches unter
den beim Abformen bestehenden Bedingungen seine Gestalt
beibehilt.

Aus den Fig. 3 und 4 ist ersichtlich, dass der Abformdorn
5 konische Gestalt hat, und zwar im gleichen Sinne wie die
Speisereinsitze 1 und la gemdss den Fig. 1 und 2. Jedoch
sind die Aussendurchmesser des Abformdorns 5 grosser als
die entsprechenden mittleren Aussendurchmesser zuziiglich
der dreifachen Standardabweichung der zur Anwendung
kommenden Speisereinsitze. Hierdurch ist gewdhrleistet,
dass der Abformdorn 5 an jeder Stelle seiner Hohe oder
Linge einen Aussendurchmesser hat, der grosser als der
Aussendurchmesser des Speisereinsatzes ist, der nach dem
Abformen in den durch Verwendung des Abformdorns 5 ge-
bildeten Einsteckhohlraum eingesteckt bzw. eingeschoben
wird.

Im Aussenmantel des Abformdorns 5 sind, wie aus Fig. 3
und 4 ersichtlich, mehrere iiber den Umfang verteilte, ge-
miss Fig. 4 von oben nach unten fithrende Nuten 6 gebildet.
Wie ersichtlich, beginnen die Nuten 6 am gemdss Fig. 4 obe-
ren Ende des Abformdorns, und sie enden vor dessen unte-
rem Ende. Die Breite der Nuten 6 ist derart gewdhit, dass in
dem mittels des Abformdorns 5 gebildeten Einsteckhohl-
raum vorragende Rippen aus Formsand gebildet sind bzw.
verbleiben. Die Tiefe der Nuten 6 ist derart gewahlt, dass die
im Grund der Nuten geometrisch einschreibbaren Kreise im
Durchmesser kleiner sind als die entsprechenden mittleren
Aussendurchmesser abziiglich der dreifachen Standardab-
weichung der zur Anwendung kommenden Speisereinsitze.
Bei den angegebenen Abmessungen des Abformdorns 5 und
seiner Nuten 6 ist gewihrleistet, dass die Hohe der im Ein-
steckhohlraum gebildeten Sandrippen immer ausreichend
ist, so dass beim Einschieben oder Einstecken eines Speiser-
einsatzes dessen Aussenfléche mit den Sandrippen in Ein-
griff tritt. Demgemdss wird der Speisereinsatz gewissermas-
sen an den Sandrippen festgeklemmt, so dass er praktisch
unbeweglich ist und bei Wende-, Zulege- oder Transport-
stéssen nicht aus dem Einsteckhohlraum herausfillt.

Der Abformdorn 5 besitzt an der Kopfseite, d.h. an der
gemiss Fig. 4 oberen Seite aussen eine ringformige Erho-
hung 7. Diese Erhdhung 7 ist so bemessen, dass die dadurch
gebildete Gesamthéhe des Abformdorns 5 grosser ist als die
mittlere Hohe zuziiglich der dreifachen Standardabweichung
der zur Anwendung kommenden Speisereinsitze. Unter
«mittlerer Hohe» der Speisereinsitze ist die mittlere Hohe ei-
nes bestimmten Typs von Speisereinsatz zu verstehen. Somit
hat der Abformdorn 5 an der Aussenfliche eine Uberldnge
bzw. ein Ubermass im Vergleich zur Linge bzw. Hohe der
einzusteckenden Speisereinsétze. Dadurch verbleibt beim
Einsetzen des Speisereinsatzes ein freier Ringraum, in den
der Sand fallen kann, der sich beim Einstecken des Speiser-
einsatzes 10st. Somit ist gewiihrleistet, dass der Speisereinsatz
jeweils in der gewiinschten Tiefe fixiert werden kann.

Der Abformdorn 5 besitzt weiterhin an der Kopfseite ra-
dial einwirts der Erh6hung 7 eine ringférmige Aussparung
7a, die so bemessen ist, dass die Hohe des Abformdorns 5 bis
zum Grund der ringférmigen Aussparung 7a kleiner ist als

4

die mittlere Hohe abziiglich der dreifachen Standardabwei-
chung der zur Anwendung kommenden Speisereinsdtze 1,
1a. Dadurch wird in dem mittels des Abformdorns 5 gebilde-
ten Einsteckhohlraum ein ringférmiger Sandwulst gebildet,

s dessen Hohe ausreichend ist, so dass der Wulst auch bei dem
kiirzesten oder niedrigsten eingesteckten Speisereinsatz des-
sen Oberseite beriihrt. Mit dieser Ausgestaltung wird eine
Abdichtung erzielt, und zwar insbesondere auch bei oben of-
fenen Speisereinsitzen oder bei Verwendung von in der

10 Giesserei aufgestossenen Speiserkappen, bei deren Verwen-
dung dann erreicht wird, dass sie bei der Fiillung der Form
von oben nicht mit Metall hinterlaufen.

Der ringformigen Aussparung 7a ist eine innere, iber
dem ringformigen Aussparungsgrund liegende Fléche 8 zu-

15 geordnet, und die Hohe des Abformdorns 5 bis zu dieser
Fléche 8 ist grosser als die mittlere Hohe zuziiglich der drei-
fachen Standardabweichung der zur Anwendung kommen-
den Speisereinsitze 1, 1a. Unter «mittlerer Hohe» ist hier
wiederum die mittlere Hohe eines bestimmten Typs von

20 Speisereinsitzen zu verstehen. Hierdurch wird erreicht, dass
im abgeformten Zustand, d.h. nach Einstecken eines
Speisereinsatzes 1 oder 1a in den Einsteckhohlraum, zwi-
schen der Oberseite des Speisereinsatzes und der gegeniiber-
liegenden Endfléiche des Einsteckhohlraumes ein Luftraum

25 oder Luftvolumen verbleibt.

Fig. 5 ist eine schematische Darstellung, aus welcher der
mittels eines Abformdorns 5 gemiss der Erfindung gebildete
Finsteckhohlraum 9 und ein in diesen Hohlraum 9 einge-
steckter Speisereinsatz 1 ersichtlich sind. Es ist zu verstehen,

30 dass der Speisereinsatz 1 auf seiner dusseren Mantelfliche
mit den Rippen in Eingriff steht, die in der Innenfléche des
Einsteckhohlraumes 9 durch die Nuten 6 des Abformdorns 5
gebildet sind. Ausserdem steht der Deckel 2 des Speiserein-
satzes 1 mit dem ringférmigen Wulst in Berithrung, der

35 durch die ringférmige Aussparung 7a des Abformdorns 5
gebildet ist. Bei in den Einsteckhohlraum 9 eingestecktem
Speisereinsatz 1 befinden sich somit zwischen der Speiseraus-
senseite und der Wand des Einsteckhohlraums 9 mehrere
durch die senkrecht verlaufenden Rippen voneinander ge-

40 trennte Luftriume, die aber alle mit dem ringférmigen Luft-
raum in Verbindung stehen, der im Einsteckhohlraum 9
durch die Erhdhung 7 am Abformdorn 5 gebildet ist. Aus-
serdem ist ein Luftraum zwischen dem Deckel 2 des Speiser-
einsatzes 1 und der gegeniiberliegenden Endwand des Ein-

45 steckhohlraums 9 vorhanden, wie dies ebenfalls aus Fig. 5
ersichtlich ist.

Bei der Ausfithrungsform geméss Fig. 5 wird ein Speiser-
einsatz 1 mit Brechkern 4 verwendet. Zufolge der bereits
oben erlduterten Abmessungen des Brechkerns 4, dessen

so Aussendurchmesser grosser als der untere Aussendurchmes-
ser des Speisereinsatzes 1 ist, ergibt sich zwischen dem vor-
stehenden Rand 4’ des Brechkerns 4 und der Wand des Ein-
steckhohlraums 9 an dessen gemiss Fig. 5 unterem Ende
eine Abdichtung, wenn der Speisereinsatz 1 in den Hohl-

ss raum 9 eingesteckt wird.

Fig. 6 ist eine der Fig. 5 analoge Ansicht, wobei jedoch
ein Speisereinsatz 1 eingesteckt ist, der keinen Brechkern
aufweist. Um auch bei Verwendung eines solchen Speiserein-
satzes eine Abdichtung zwischen der Aussenseite des Speiser-

¢0 einsatzes 1 und der Wand des Einsteckhohlraumes 9 im Be-
reich von dessen unterem Ende zu erzielen, ist der Aussen-
durchmesser des Abformdorns 5 im Bereich seines unteren
Endes so eng gestaltet, dass sich beim Einstecken des

~ Speisereinsatzes 1 zwischen dessen Aussenseite und der

6s Wand des Einsteckhohlraumes 9 abdichtende Berithrung er-
gibt, wie dies aus Fig. 6 ersichtlich ist.

Fig. 7 ist eine schematische Schnittansicht einer Sand-
form mit einem Einsteckhohlraum, wie er durch Verwen-



dung eines Abformdorns 5 geméss der Erfindung gebildet
ist. In Fig. 7 ist mit 9 der Einsteckhohlraum bezeichnet. Mit
10 ist der verdichtete Formsand bezeichnet, wihrend mit
dem Bezugszeichen 15 die durch die Nuten 6 des Abform-
dorns 5 gebildeten Sandrippen bezeichnet sind. Mit 12 ist
schliesslich der ringférmige Sandwulst bezeichnet, der sich
durch die Ausbildung des Abformdorns 5 mit der Erhéhung
7und der Aussparung 7a sowie mit der Fliche 8 ergibt.

Fig. 8 ist eine der Fig. 7 analoge Ansicht, wobei jedoch
ein Speisereinsatz 1 in den Einsteckhohlraum 9 eingesteckt
ist. Es ist ersichtlich, dass beim Einstecken des Speisereinsat-
zes 1 die Sandrippen 11 in gewissem Ausmass zusammenge-
driickt oder gestaucht werden, so dass sicherer Sitz zwischen
der Aussenseite des Speisereinsatzes 1 und den Rippen 15 ge-
wahrleistet ist. Mit 13 ist derjenige Teil der Sandrippen 11
bezeichnet, mit welchem der Speisereinsatz nicht in Eingriff
tritt. Mit 14 ist schliesslich loser Sand bezeichnet, der beim
Einstecken des Speisereinsatzes 1 gelost wird. Es ist ersicht-
lich, dass dieser Sand 14 sich in dem oben erliuterten Ring-
raum befindet, wo er keinerlei Behinderung darstellt.

Aus Fig. 8 ist auch nochmals die Abdichtung zwischen
dem Brechkern 4 und dem verdichteten Formsand 10 an der
Wand des Einsteckhohlraumes 9 ersichtlich.

Die Speisereinsitze kdnnen, wie gesagt, aus exothermem,
aus exotherm-isolierendem oder aus isolierendem Material
bestehen. Beispiele fiir solche Materialien werden nachste-
hend gegeben.

Beispiel 1

Exotherme Speisereinsitze, spez. Gewicht: 1,3 kg/dm?3
Rezeptur: Sand

Aluminiumgriess

Kryolith

Binderton

Harzbinder

Natronsalpeter

Herstellung:

Die Masse wird mit 3 bis 4% Wasser gemischt und an-
schliessend mit Hilfe einer iiblichen Kernschiessmaschine
oder durch Stampfen von Hand in die Formwerkzeuge ver-
dichtet. Durch Auseinandernehmen der Formwerkzeuge er-
hélt man die «griinen» Speisereinsitze, die anschliessend
durch Trocknen bei 180 °C ihre Festigkeit erhalten.

Beispiel 2
Exotherm-isolierende Speisereinsitze, spez. Gewicht:
0,85 kg/dm3
Rezeptur: Aluminiumpulver und -griess
Borsdure
Kryolith
Harzbinder
Eisenoxyd
Sand
Aluminiumoxyd-Fasern
organische Fasern
Aluminiumsilicat-Fasern
Siliciumoxyd-Fasern

5 , 652 624

Beispiel 3
Isolierende Speisereinsitze, spez. Gewicht: 0,45 kg/dm3
Rezeptur: Aluminiumoxyd
Harzbinder
5 Aluminiumsulfat
Harnstoffbinder
Aluminiumsilicat-Fasern
Siliciumoxyd-Fasern.

Die Herstellung der Speisereinsitze geméss den Beispie-
"% len 2 und 3 wird wie folgt ausgefiihrt:

Die Rezepturen werden mit einem Feststoffanteil von 20
bis 30% in Wasser gemischt. In diese Aufschlimmung wer-
den spezielle Werkzeuge eingetaucht, die mit Hilfe von Un-

15 terdruck die stindig in Schwebe gehaltenen, allgemein sehr
leichten Feststoffanteile ansaugen und nach dem Herausneh-
men aus der Aufschlimmung ausformen. Die so entstande-
nen «griinen» Speisereinsitze werden durch Trocknung bei
180 °C auf ihre Gebrauchsfestigkeit gebracht.

Nachstehend wird noch je eine detailliertere Rezeptur fiir
exotherme, exotherm-isolierende und isolierende Speiserein-
sétze angegeben,

20

Exotherme Speisereinsitze, spez. Gewicht: 1,3 kg/dm?

% Rezeptur: Silika 51,5%
Aluminium 26,0%

Flussmittel 5,0%

Binderton 2,0%

Harzbinder 3,5%

30 Nitrate 12,0%
100,0%

45 Exotherm-isolierende Speisereinsiitze,
spez. Gewicht: 0,85 kg/dm3

Rezeptur: Aluminium 24,0%
Borsidure 1,0%

Flussmittel 7,0%

w0 Harzbinder 6,9%
Sauerstofftriger - 11,0%

Silika 17.0%
Aluminiumoxyd-Fasern 11.0%

Organische Fasern 3.6%

o5 Aluminiumsilicat-Fasern 7.5%
Leichtsilika 11.0%

100,0%

s 1solierende Speisereinsitze, spez. Gewicht: 0,45 kg/dm?

Rezeptur: Aluminium 5,5%
Aluminiumoxyd 13,0%

Harzbinder 9,0%

Sulfate : 6,5%

ss Harnstoffe 1,0%
Aluminiumsilicat-Fasern 10,0%

Silika : 55,0%

100,0%
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