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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein verbes-
sertes Speiserelement fur eine Verwendung bei Me-
tallgieBvorgangen, die Gielt¢formen nutzen, speziell,
aber nicht ausschlieBlich, bei Hochdrucksandform-
systemen.

[0002] Bei einem typischen Giellvorgang wird das
geschmolzene Metall in einen vorgeformten Form-
hohlraum gegossen, der die Form des Gussstuckes
definiert. Wahrend das Metall erstarrt, schrumpft es
jedoch, was zu Schrumpfhohlrdumen fiihrt, die wie-
derum zu nicht akzeptablen Fehlern beim fertigen
Gussstlick fihren. Das ist ein gut bekanntes Problem
in der GieRereiindustrie und wird durch die Verwen-
dung von Speisereinsatzen oder Steigern angespro-
chen, die in die Form wahrend der Bildung der Form
integriert werden. Jeder Speisereinsatz liefert ein zu-
satzliches (im Allgemeinen geschlossenes) Volumen
oder Hohlraum, das mit dem Formhohlraum in Ver-
bindung steht, so dass geschmolzenes Metall eben-
falls in den Speisereinsatz gelangt. Wahrend der Er-
starrung flieRt das geschmolzene Metall innerhalb
des Speisereinsatzes in den Formhohlraum zurick,
um die Schrumpfung des Gussstlickes auszuglei-
chen. Es ist wichtig, dass das Metall im Speiserein-
satzhohlraum langer geschmolzen bleibt als das Me-
tall im Formhohlraum, so dass Speisereinsatze so
hergestellt werden, dass sie stark isolierend und, was
Ublicher ist, exotherm sind, so dass bei Beriihrung mit
dem geschmolzenen Metall eine zusatzliche Warme
erzeugt wird, um die Erstarrung zu verzdgern.

[0003] Nach der Erstarrung und dem Entfernen des
Formmaterials bleibt unerwiinschtes restliches Metall
von innerhalb des Speisereinsatzhohlraumes am
Gussstlick hangen und muss entfernt werden. Um
das Entfernen des restlichen Metalls zu erleichtern,
kann der Speisereinsatzhohlraum in Richtung seiner
Basis (d. h., dem Ende des Speisereinsatzes, der
dem Formhohlraum am nachsten sein wird) konstruk-
tiv kegelférmig sein, worauf man sich im Allgemeinen
als einen verengten Einsatz bezieht. Wenn ein pl6tz-
liches Blasen beim restlichen Metall zur Anwendung
gebracht wird, trennt es an der schwachsten Stelle,
die in der Nahe der Form sein wird (der Vorgang ist
im Allgemeinen als ,Abklopfen” bekannt). Ein gerin-
ger Platzbedarf auf dem Gussstiick ist ebenfalls wiin-
schenswert, um das Positionieren der Speisereinsat-
ze in Bereichen des Gussstlickes zu gestatten, wo
ein Zugang durch benachbarte charakteristische
Merkmale beschrankt sein kann.

[0004] Obgleich Speisereinsatze direkt auf der
Oberflache des Formhohlraumes zur Anwendung ge-
bracht werden kénnen, werden sie oftmals in Verbin-
dung mit einem Trennkern verwendet. Ein Trennkern
ist einfach eine Scheibe aus feuerfestem Material (ty-
pischerweise ein harzgebundener Sandkern oder ein

keramischer Kern oder ein Kern aus Speisereinsatz-
material) mit einem Loch in ihrer Mitte, die zwischen
dem Formhohlraum und dem Speisereinsatz sitzt.
Der Durchmesser des Loches durch den Trennkern
ist so ausgelegt, dass er kleiner ist als der Durchmes-
ser des inneren Hohlraumes des Speisereinsatzes
(der nicht notwendigerweise kegelférmig sein muss),
so dass das Abklopfen am Trennkern in der Nahe der
Form erfolgt.

[0005] Gieltformen werden im Allgemeinen bei Ver-
wendung eines Formmodells geformt, das den Form-
hohlraum definiert. Stifte sind auf der Formplatte an
vorgegebenen Stellen als Montagestellen fir die
Speisereinsatze vorhanden. Sobald die erforderli-
chen Einsatze auf der Formplatte montiert sind, wird
die Form durch Giel3en von Formsand auf die Form-
platte und um die Speisereinsatze geformt, bis die
Speisereinsatze bedeckt sind. Die Form muss eine
ausreichende Festigkeit aufweisen, um der Erosion
wahrend des Giellens von geschmolzenem Metall zu
widerstehen, um den ferrostatischen Druck auszu-
halten, der auf die Form ausgeubt wird, wenn sie voll
ist, und um den Expansion/Kompressionskraften zu
widerstehen, wenn das Metall erstarrt.

[0006] Formsand kann in zwei Hauptkategorien
klassifiziert werden. Chemisch gebunden (basierend
auf entweder organischen oder anorganischen Bin-
demitteln) oder tongebunden. Chemisch gebundene
Formbindemittel sind typischerweise selbsthartende
Systeme, wo ein Bindemittel und ein chemischer Har-
tebildner mit dem Sand gemischt werden, und das
Bindemittel und der Hartebildner beginnen sofort zur
Reaktion zu kommen, aber ausreichend langsam ge-
nug, damit sich der Sand um die Formplatte formen
kann und danach ausreichend fir ein Entfernen und
GielRen ausharten darf.

[0007] Das tongebundene Formen benutzt Ton und
Wasser als Bindemittel und kann im ,nassen” oder
nicht getrockneten Zustand verwendet werden, und
man bezieht sich im Allgemeinen darauf als Nass-
gusssand. Nassgusssandmischungen flieBen nicht
schnell oder bewegen sich leicht allein unter Kom-
pressionskraften, und daher werden, um den Nass-
gusssand um das Modell zu verdichten und der Form
ausreichende Festigkeitseigenschaften zu verleihen,
wie es vorangehend detailliert angefuhrt wird, eine
Vielzahl von Kombinationen des Rittelns, Schwin-
gens, Pressens und Stampfens angewandt, um For-
men mit einer gleichmafigen Festigkeit mit einer ho-
hen Produktivitédt herzustellen. Der Sand wird typi-
scherweise mit hohem Druck zusammengedrickt
(verdichtet), im Allgemeinen bei Verwendung einer
hydraulischen Ramme (wobei man sich auf den Vor-
gang als ,Aufstampfen” bezieht). Mit zunehmender
Kompliziertheit der Gusssticke und Anforderungen
an die Produktivitat besteht eine Forderung nach di-
mensionsstabileren Formen, und die Tendenz geht
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zu héheren Rammdriicken, die zu einem Bruch des
Speisereinsatzes und/oder des Trennkernes, wenn
vorhanden, flihren kénnen, insbesondere, wenn der
Trennkern oder der Speisereinsatz in direktem Kon-
takt mit der Formplatte vor dem Aufstampfen ist.

[0008] Das vorangehende Problem wird teilweise
durch die Verwendung von Federstiften erleichtert.
Der Speisereinsatz und der wahlfreie Positionierele-
mentkern (in der Zusammensetzung und den gesam-
ten Abmessungen den Trennkernen dhnlich) werden
anfangs von der Formplatte beabstandet und bewe-
gen sich beim Aufstampfen in Richtung der Formplat-
te. Der Federstift und der Speisereinsatz kdnnen so
konstruiert werden, dass nach dem Stampfen die
endgultige Position des Einsatzes so ist, dass er nicht
in direktem Kontakt mit der Formplatte ist und typi-
scherweise 5 bis 25 mm von der Modellflache ent-
fernt sein kann. Die Abklopfstelle ist oftmals nicht vor-
hersagbar, weil sie von den Abmessungen und dem
Profil der Basis der Federstifte abhangig ist und fihrt
daher zu zuséatzlichen Putzkosten. Weitere Probleme
in  Verbindung mit Federstiften werden im
EP-A-1184104 erklart. Die im EP-A-1184104 offen-
barte Losung ist ein zweiteiliger Speisereinsatz. Un-
ter Kompression wahrend der Formherstellung
schiebt sich ein Form(Einsatz)teil in das andere. Ei-
ner der Form(Einsatz)teile ist immer mit der Form-
platte in Kontakt, und es besteht keine Forderung
nach einem Federstift. Es gibt jedoch Probleme in
Verbindung mit der teleskopischen Anordnung beim
EP-A-1184104. Beispielsweise ist infolge der telesko-
pischen Wirkung das Volumen des Speisereinsatzes
nach dem Formen veranderlich und von einem Be-
reich von Faktoren abhangig, die den Formmaschi-
nendruck, die Gussstliickgeometrie und die Sandei-
genschaften einschlieflen. Diese Unvorhersehbarkeit
kann einen nachteiligen Einfluss auf die Zufihrleis-
tung haben. AuRRerdem ist die Anordnung nicht ideal
geeignet, wo exotherme Einsatze erforderlich sind.
Wenn exotherme Einsatze verwendet werden, ist ein
direkter Kontakt des exothermen Materials mit der
Gussstuckoberflache unerwiinscht und kann zu einer
schlechten Oberflachengiite, einer lokalisierten Ver-
unreinigung der Gussstuickoberflache und sogar zu
Gasdefekten unter der Oberflache fuhren.

[0009] Ein noch weiterer Nachteil der teleskopi-
schen Anordnung im EP-A-1184104 ergibt sich aus
den Vorspringen oder Flanschen, die erforderlich
sind, um den anfanglichen Abstand der zwei
Form(Einsatz)teile aufrechtzuerhalten. Wahrend des
Formens brechen diese kleinen Vorspriinge ab (wo-
durch gestattet wird, dass es zu einer teleskopischen
Wirkung kommt) und fallen einfach in den Formsand.
Uber eine Zeitdauer werden diese Teile im Formsand
zunehmen. Das Problem ist besonders akut, wenn
die Teile aus exothermem Material bestehen. Die
Feuchtigkeit aus dem Sand kann potentiell mit dem
exothermen Material (beispielsweise metallisches

Aluminium) zur Reaktion kommen, wodurch das Po-
tential fur kleine explosive Defekte geschaffen wird.

[0010] Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung in
einem ersten Aspekt ein verbessertes Speiserele-
ment bereitzustellen, wie es im Patentanspruch 1 de-
finiert wird, das bei einem Giel3formvorgang verwen-
det werden kann. Insbesondere ist es ein Ziel der vor-
liegenden Erfindung in ihrem ersten Aspekt ein Spei-
serelement bereitzustellen, das einen oder mehrere
(und vorzugsweise alle) der folgenden Vorteile bietet:

(i) eine kleinere Speiserelementkontaktflache

(Offnung beim Gussstick);

(ii) einen geringen Platzbedarf (AuRenprofilkon-

takt) auf der Gussstlickoberflache;

(i) eine verringerte Wahrscheinlichkeit eines

Speisereinsatzbruches unter hohen Driicken

wahrend der Formherstellung; und

(iv) ein konsequentes Abklopfen bei bedeutend

verringerten Putzforderungen.

[0011] Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung
ist das Verhiten oder Mildern einer oder mehrerer
der Nachteile in Verbindung mit dem zweiteiligen te-
leskopischen Speisereinsatz, der im EP-A-1184104
offenbart wird.

[0012] Vorteilhafte Ausflihrungen des Speiserele-
mentes werden in den Patentansprichen 2 bis 22
dargelegt.

[0013] Ein Ziel eines zweiten Aspektes der vorlie-
genden Erfindung, wie er im Patentanspruch 23 defi-
niert wird, ist die Bereitstellung eines alternativen
Speisersystems zu dem, das im EP-A-1184104 vor-
geschlagen wird.

[0014] Eine vorteilhafte Ausflihrung des Speiser-
systems wird im Patentanspruch 24 dargelegt.

[0015] Entsprechend einem ersten Aspekt der vor-
liegenden Erfindung wird ein Speiserelement zur Ver-
wendung beim MetallgieRen bereitgestellt, wobei das
Speiserelement ein erstes Ende zur Montage auf ei-
nem Formmodell (Platte), ein gegenuberliegendes
zweites Ende zur Aufnahme eines Speisereinsatzes
und ein durch eine Seitenwand definiertes Loch zwi-
schen dem ersten und zweiten Ende aufweist, wobei
das Speiserelement bei Verwendung nicht reversibel
kompressibel ist, wodurch der Abstand zwischen
dem ersten und zweiten Ende verringert wird.

[0016] Es wird verstanden werden, dass der Grad
der Kompression und die Kraft, die erforderlich ist,
um die Kompression herbeizufiihren, durch eine An-
zahl von Faktoren beeinflusst werden, einschlieflich
des Materials fur die Herstellung des Speiserelemen-
tes und der Form und Dicke der Seitenwand. Es wird
gleichermalen verstanden werden, dass die einzel-
nen Speiserelemente entsprechend der beabsichtig-
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ten Anwendung, der erwarteten eingeschlossenen
Driicke und der SpeisergroRenforderungen konstru-
iert werden. Obgleich die Erfindung eine spezielle
Nutzbarkeit bei GroRserienhochdruckformsystemen
zeigt, ist sie ebenfalls bei Anwendungen mit niedrige-
rem Druck (wenn sie entsprechend ausgebildet sind)
nltzlich, wie beispielsweise handgestampften Giel3-
formen.

[0017] Vorzugsweise betragt die anfangliche Druck-
festigkeit (d. h., die Kraft, die erforderlich ist, um die
Kompression einzuleiten und das Speiserelement ir-
reversibel zusatzlich zur natirlichen Biegsamkeit, die
es in seinem unbenutzten und nicht zerdriickten Zu-
stand aufweist, zu verformen) nicht mehr als 5000 N,
und mehr bevorzugt nicht mehr als 3000 N. Wenn die
anfangliche Druckfestigkeit zu hoch ist, kann dann
der Formdruck bewirken, dass der Speisereinsatz
versagt, bevor die Kompression eingeleitet wird. Vor-
zugsweise betragt die anfangliche Druckfestigkeit
mindestens 500 N. Wenn die Druckfestigkeit zu nied-
rig ist, dann kann die Kompression des Elementes
zufallig eingeleitet werden, beispielsweise, wenn
eine Vielzahl von Elementen fir die Lagerung oder
wahrend des Transportes gestapelt wird.

[0018] Das Speiserelement der vorliegenden Erfin-
dung kann als ein Trennkern betrachtet werden, da
dieser Begriff in geeigneter Weise einige der Funktio-
nen des Elementes bei Benutzung beschreibt. Tradi-
tionell weisen die Trennkerne harzgebundenen Sand
auf oder sind ein keramisches Material oder ein Kern
aus dem Speisereinsatzmaterial. Das Speiserele-
ment der gegenwartigen Erfindung kann jedoch aus
einer Vielzahl von anderen geeigneten Materialien
hergestellt werden. Bei bestimmten Konfigurationen
kann es geeigneter sein, das Speiserelement als ei-
nen Speiserhals zu betrachten.

[0019] Wie er hierin verwendet wird, wird der Begriff
-kompressibel” in seinem breitesten Sinn verwendet
und soll nur ausdriicken, dass die Lange des Spei-
serelementes zwischen seinem ersten und zweiten
Ende nach der Kompression kurzer ist als vor der
Kompression. Die Kompression ist nicht reversibel,
d. h.,, es ist wichtig, dass nach dem Aufheben der
Kompressionsauslosungskraft das Speiserelement
nicht in seine Ausgangsform zurlckkehrt.

[0020] Die Kompression kann durch Verformung ei-
nes nicht sproéden Materials, wie beispielsweise Me-
tall (beispielsweise Stahl, Aluminium, Aluminiumle-
gierungen, Messing, usw.) oder Kunststoff zustande
gebracht werden. Bei einer Ausfuhrung ist die Seiten-
wand des Speiserelementes mit einem oder mehre-
ren Schwachstellen versehen, die so konstruiert sind,
dass sie sich bei einer vorgegebenen Last (entspre-
chend der Druckfestigkeit) verformen (oder sogar ab-
scheren).

[0021] Die Seitenwand kann mit mindestens einem
Bereich von verringerter Dicke versehen werden, der
sich unter einer vorgegebenen Last verformt. Alter-
nativ oder zusatzlich kann die Seitenwand eine oder
mehrere Knickstellen, Biegungen, Wellungen oder
andere Konturen aufweisen, die bewirken, dass sich
die Seitenwand unter einer vorgegebenen Last (ent-
sprechend der Druckfestigkeit) verformt.

[0022] Bei einer anderen Ausflhrung ist das Loch
kegelstumpfférmig und wird von einer Seitenwand
begrenzt, die mindestens eine Umfangsnut aufweist.
Die mindestens eine Nut kann eine innere oder (vor-
zugsweise) aulRere Flache der Seitenwand sein und
sieht bei Benutzung eine Schwachstelle vor, die sich
vorhersagbar unter einer angewandten Last (ent-
sprechend der Druckfestigkeit) verformt oder ab-
schert.

[0023] Bei einer besonders bevorzugten Ausfih-
rung weist das Speiserelement eine abgestufte Sei-
tenwand auf, die eine erste Reihe von Seitenwandbe-
reichen in Form von Ringen (die nicht planar sein
mussen) mit zunehmendem Durchmesser aufweist,
die mit einer zweiten Reihe von Seitenwandberei-
chen verbunden und zusammenhangend geformt
sind. Vorzugsweise sind die Seitenwandbereiche von
im Wesentlichen gleichmaRiger Dicke, so dass der
Durchmesser des Loches des Speiserelementes
vom ersten Ende zum zweiten Ende des Speiserele-
mentes gréRer wird. ZweckmaRigerweise ist die
zweite Reihe von Seitenwandbereichen ringférmig
(d. h., parallel zur Lochachse), obgleich sie kegel-
stumpfférmig sein kdnnen (d. h., zur Lochachse ge-
neigt). Beide Reihen von Seitenwandabschnitten
kénnen eine nichtkreisférmige Form aufweisen (bei-
spielsweise oval, quadratisch, rechteckig oder stern-
formig).

[0024] Das Kompressionsverhalten des Speiserele-
mentes kann durch Regulieren der Abmessungen ei-
nes jeden Wandbereiches verandert werden. Bei ei-
ner Ausfihrung weisen alle der ersten Reihe von Sei-
tenwandbereichen die gleiche Lange auf, und alle der
zweiten Reihe von Seitenwandbereichen weisen die
gleiche Lange auf (die die gleiche wie oder anders als
die der ersten Reihe von Seitenwandbereichen sein
kann). Bei einer bevorzugten Ausfiihrung variiert je-
doch die Lange der ersten Reihe von Seitenwandbe-
reichen, wobei die Wandbereiche in Richtung des
zweiten Endes des Speiserelementes langer sind als
die Seitenwandbereiche in Richtung des ersten En-
des des Speiserelementes.

[0025] Das Speiserelement kann durch einen ein-
zelnen Ring zwischen einem Paar Seitenwandberei-
chen der zweiten Reihe definiert werden. Das Spei-
serelement kann jedoch nicht weniger als sechs oder
mehr eines jeden der ersten und zweiten Reihe von
Seitenwandbereichen aufweisen.
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[0026] Vorzugsweise betragt der Winkel, der zwi-
schen der Lochachse und den ersten Seitenwandbe-
reichen definiert wird (insbesondere, wenn die zwei-
ten Seitenwandbereiche parallel zur Achse des Lo-
ches sind), von 55 bis 90° und mehr bevorzugt von 70
bis 90°. Vorzugsweise betragt die Dicke der Seiten-
wandbereiche von 4 bis 24%, vorzugsweise von 6 bis
20%, mehr bevorzugt von 8 bis 16% des Abstandes
zwischen den Innen- und Aufiendurchmessern der
ersten Seitenwandbereiche (d. h., die Ringdicke im
Fall der planaren Ringe (Kreisringe)).

[0027] Vorzugsweise betragt der Abstand zwischen
den Innen- und AuRendurchmessern der ersten Rei-
he von Seitenwandbereichen 4 bis 10 mm und am
meisten bevorzugt 5 bis 7,5 mm. Vorzugsweise be-
tragt die Dicke der Seitenwandbereiche 0,4 bis 1,5
mm und am meisten bevorzugt 0,5 bis 1,2 mm.

[0028] Im Allgemeinen wird eine jede der Seiten-
wande innerhalb der ersten und zweiten Reihe paral-
lel sein, so dass die Winkelbeziehungen, die voran-
gehend beschrieben werden, fir alle Seitenwandbe-
reiche gelten. Das muss jedoch nicht der Fall sein,
und einer (oder mehrere) der Seitenwandbereiche
kénnen unter einem anderen Winkel zur Lochachse
gegeniber anderen der gleichen Reihe geneigt sein,
insbesondere, wo der Seitenwandbereich das erste
Ende (Basis) des Speiserelementes definiert.

[0029] Bei einer geeigenten Ausfihrung wird nur ein
Randkontakt zwischen dem Speiserelement und
dem Gussstlck gebildet, wobei das erste Ende (Ba-
sis) des Speiserelementes durch einen Seitenwand-
bereich der ersten oder zweiten Reihe definiert wird,
der zur Lochachse nicht senkrecht ist. Aus der voran-
gegangenen Diskussion wird erkannt werden, dass
eine derartige Anordnung beim Minimieren des Platz-
bedarfes und der Kontaktflache des Speiserelemen-
tes vorteilhaft ist. Bei derartigen Ausfiihrungen kann
der Seitenwandbereich, der das erste Ende des Spei-
serelementes definiert, eine unterschiedliche Lange
und/oder Ausrichtung zu den anderen Seitenwand-
bereichen jener Reihe aufweisen. Beispielsweise
kann der Seitenwandbereich, der die Basis definiert,
zur Lochachse unter einem Winkel von 5 bis 30°, vor-
zugsweise 5 bis 15°, geneigt sein. Vorzugsweise
weist der freie Rand des Seitenwandbereiches, der
das erste Ende des Speiserelementes definiert, ei-
nen nach innen gerichteten ringférmigen Flansch
oder Wulst auf.

[0030] ZweckmaRigerweise definiert ein Seiten-
wandbereich der ersten Reihe das zweite Ende des
Speiserelementes, wobei der Seitenwandbereich
vorzugsweise senkrecht zur Lochachse verlauft. Eine
derartige Anordnung liefert eine geeignete Flache fir
das Montieren eines Speisereinsatzes bei Benut-
zung.

[0031] Es wird aus der vorhergehenden Diskussion
verstanden werden, dass das Speiserelement in Ver-
bindung mit einem Speisereinsatz verwendet werden
soll. Daher stellt die Erfindung in einem zweiten As-
pekt ein Speisersystem fur das MetallgieRen bereit,
das ein Speiserelement in Ubereinstimmung mit dem
ersten Aspekt aufweist, und an dem ein Speiserein-
satz gesichert ist.

[0032] Die Beschaffenheit des Speisereinsatzes ist
nicht speziell begrenzt, und sie kann beispielsweise
isolierend, exotherm oder eine Kombination beider
sein, beispielsweise einer der von Foseco unter dem
Markennamen KALMIN, FEEDEX oder KALMINEX
verkauft wird. Der Speisereinsatz kann zweckmagi-
gerweise am Speiserelement mittels eines Klebstof-
fes gesichert werden, aber er kann ebenfalls durch
Schieben eingepasst werden oder den Einsatz um
das Teil des Speiserelementes herum geformt auf-
weisen.

[0033] Ausflihrungen der Erfindung werden jetzt nur
als Beispiel mit Bezugnahme auf die beigefugten
Zeichnungen beschrieben, die zeigen:

[0034] Fig.1 und Fig.2 eine Seitenansicht und
bzw. Draufsicht eines ersten Speiserelementes in
Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfindung;

[0035] Fig.3 und Eig.4 das Speiserelement aus
Fig. 1 und einen Speisereinsatz, der an einem Feder-
stift vor und bzw. nach dem Aufstampfen montiert
wird;

[0036] Fig. 3A eine Schnittdarstellung eines Teils
der Baugruppe aus Fig. 3;

[0037] Fig.5 und Fig.6 das Speiserelement aus
Eig. 1 und einen Speisereinsatz, der an einem statio-
naren Stift vor und bzw. nach dem Aufstampfen mon-
tiert wird;

[0038] Fig.7 und Fig.8 eine Seitenansicht und
bzw. Draufsicht eines zweiten Speiserelementes in
Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfindung;

[0039] Fig. 7A und Fig. 7B Schnittdarstellungen ei-
nes Teils des Speiserelementes aus Fig. 7, das an ei-
nem Standardstift und bzw. einem abgewandelten
Still montiert ist;

[0040] Fig.9 und Fig. 10 eine Seitenansicht und
bzw. Draufsicht eines dritten Speiserelementes in
Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfindung;

[0041] Fig. 11 eine Seitenansicht eines vierten
Speiserelementes in Ubereinstimmung mit der vorlie-
genden Erfindung;

[0042] Fig. 12 und Fig. 13 Schnittdarstellungen ei-
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nes flinften Speiserelementes in Ubereinstimmung
mit der vorliegenden Erfindung vor und bzw. nach der
Kompression;

[0043] Fig. 14 und Fig. 15 schematische Schnitt-
darstellungen einer Speiserbaugruppe, die ein
sechstes Speiserelement in Ubereinstimmung mit
der vorliegenden Erfindung vor und bzw. nach der
Kompression enthalt;

[0044] Fig. 16 eine Seitenansicht eines siebenten
Speiserelementes in Ubereinstimmung mit der vorlie-
genden Erfindung;

[0045] Fig. 17 und Fig. 18 Schnittdarstellungen ei-
ner Speisereinsatzbaugruppe, die eine achte Ausfih-
rung eines Speiserelementes in Ubereinstimmung
mit der vorliegenden Erfindung enthalt;

[0046] Fig. 19 eine grafische Darstellung der ange-
wandten Kraft gegeniiber der Kompression beim
Trennkern aus Fig. 7;

[0047] Fig. 20 ein Balkendiagramm, das die Kom-
pressionsdaten fiir eine Reihe von Trennkernen in
Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfindung
zeigt;

[0048] Fig. 21 eine grafische Darstellung der Kraft
gegeniber der Kompression flir eine Reihe von
Trennkernen des in Eig. 7 gezeigten Typs, die in der
Seitenwanddicke abweichen; und

[0049] Fig. 22 und Fig. 23 das Speiserelement aus
Fig. 1 und einen anderen Speisereinsatz gegenuber
dem, der in Eig. 5 und Eig. 6 gezeigt wird, an einem
stationaren Stift vor und bzw. nach dem Aufstampfen
montiert.

[0050] Mit Bezugnahme auf Eig. 1 und Eig. 2 weist
ein Speiserelement in der Form eines Trennkernes
10 eine im Allgemeinen kegelstumpfformige Seiten-
wand 12 auf, die durch Pressen von Stahlblech gebil-
det wird. Eine Innenflache der Seitenwand 12 defi-
niert ein Loch 14, das sich durch den Trennkern 10
von seinem ersten Ende (Basis) 16 zu seinem zwei-
ten Ende (Oberseite) 18 erstreckt, wobei das Loch 14
einen kleineren Durchmesser am ersten Ende 16 als
am zweiten Ende 18 aufweist. Die Seitenwand 12
weist eine abgestufte Konfiguration auf, und sie weist
eine abwechselnde Reihe von ersten und zweiten
Seitenwandbereichen 12a, 12b auf. Die Seitenwand
12 kann als eine (erste) Reihe von gegenseitig beab-
standeten Kreisringen oder Ringen 12a betrachtet
werden (von denen sieben vorhanden sind), wobei
jeder Kreisring 12a einen Innendurchmesser auf-
weist, der dem Auflendurchmesser des vorherge-
henden Kreisringes 12a entspricht, wobei die be-
nachbarten Kreisringe 12a durch einen ringférmigen
Seitenwandbereich der zweiten Reihe 12b (von de-

nen sechs vorhanden sind) verbunden sind. Die Sei-
tenwandbereiche 12a, 12b werden zweckmaliger
mit Bezugnahme auf die Langsachse des Loches 14
beschrieben, wobei die erste Reihe der Seitenwand-
bereiche 12a radiale (horizontale, wie gezeigt wird)
Seitenwandbereiche sind, und wobei die zweite Rei-
he von Seitenwandbereichen 12b axiale (vertikale,
wie gezeigt wird) Seitenwandbereiche sind. Der Win-
kel a zwischen der Lochachse und den ersten Seiten-
wandbereichen 12a (in diesem Fall ebenfalls der
Winkel zwischen benachbarten Paaren von Seiten-
wandbereichen) betragt 90°. Radiale Seitenwandbe-
reiche 12a definieren die Basis 16 und die Oberseite
18 des Trennkernes 10. Bei der gezeigten Ausfih-
rung weisen die axialen Seitenwandbereiche 12b alle
die gleiche Hohe (Abstand vom Innendurchmesser
zum Aufiendurchmesser) auf, wohingegen die unte-
ren zwei radialen Seitenwandbereiche 12a eine ver-
ringerte Ringdicke (radialer Abstand zwischen dem
Innen- und Aufliendurchmesser) aufweisen. Der Au-
Rendurchmesser des radialen Seitenwandbereiches,
der die Oberseite 18 des Trennkernes 10 definiert,
wird entsprechend den Abmessungen des Speiser-
einsatzes ausgewahlt, an dem er befestigt werden
soll (wie es nachfolgend beschrieben wird). Der
Durchmesser des Loches 14 am ersten Ende 16 des
Trennkernes 10 ist als eine Gleitpassung mit einem
stationaren Stift konstruiert.

[0051] Mit Bezugnahme auf Fig. 3 wird der Trenn-
kern 10 aus Eig. 1 mittels Klebstoff am Speiserein-
satz 20 befestigt, wobei die Trennkern/Speiserein-
satzbaugruppe an einem Federstift 22 montiert wird,
der an einer Formplatte 24 gesichert wird. Der radiale
Seitenwandbereich 12a, der die Basis 16 des Trenn-
kernes 10 bildet, liegt auf der Formplatte 24 auf
(Eig. 3A). Bei einer Abwandlung (nicht gezeigt) ist die
Oberseite 18 des Trennkernes 10 mit einer Reihe von
Durchgangsldchern versehen (beispielsweise sechs
gleichmalig beabstandete kreisformige Locher). Der
Trennkern 10 wird am Speisereinsatz 20 durch die
Aufbringung von Klebstoff (beispielsweise Schmelz-
klebstoff) gesichert, der zwischen den zwei Teilen
aufgebracht wird. Wenn ein Druck angewandt wird,
wird der Klebstoffteilweise durch die Lécher heraus-
gequetscht und wird fest. Dieser fest gewordene
Klebstoff dient als Nieten, um den Trennkern 10 und
den Speisereinsatz 20 sicherer zusammenzuhalten.

[0052] Bei Benutzung wird die Speisereinsatzbau-
gruppe mit Formsand bedeckt (wobei der Sand eben-
falls in das Volumen um den Trennkern 10 unterhalb
des Speisereinsatzes 20 gelangt), und die Formplat-
te 24 wird ,aufgestampft”’, um dadurch den Formsand
zusammenzudriicken. Die Druckkrafte bewirken,
dass sich der Einsatz 20 nach unten in Richtung der
Formplatte 24 bewegt. Die Krafte werden teilweise
durch den Stift 22 und teilweise durch die Verformung
oder das Zusammenfallen des Trennkernes 10 auf-
genommen, was wirksam als eine Knautschzone fir
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den Speisereinsatz 20 wirkt. Gleichzeitig wird das
Formmedium (Sand), das unter den sich verformen-
den Trennkern 10 eingeschlossen wird, ebenfalls
fortschreitend verdichtet, um die erforderliche Form-
harte und Oberflachenbeschaffenheit unterhalb des
Trennkernes 10 zu liefern (dieses charakteristische
Merkmal ist allen Ausfiihrungen gemein, bei denen
die sich nach unten verjingende Form des Speisere-
lementes gestattet, dass Formsand direkt unterhalb
des Speisereinsatzes eingeschlossen wird). Aufder-
dem hilft die Verdichtung des Sandes ebenfalls da-
bei, etwas vom Stof3 aufzunehmen. Es wird verstan-
den werden, dass, da die Basis 16 des Trennkernes
10 den schmalsten Bereich in Verbindung mit dem
Formhohlraum definiert, keine Forderung besteht,
dass der Speisereinsatz 20 einen kegelférmigen
Hohlraum oder sich Ubermafig verjingende Seiten-
wande aufweist, die seine Festigkeit verringern kdnn-
ten. Die Situation nach dem Aufstampfen wird in
Fig. 4 gezeigt. Das Gussstlck wird nach dem Entfer-
nen der Formplatte 24 und des Stiftes 22 bewirkt.

[0053] Vorteilhafterweise hangt das Speiserelement
der vorliegenden Erfindung nicht von der Verwen-
dung eines Federstiftes ab. Fig. 5 und Fig. 6 veran-
schaulichen den Trennkern 10, der an einem Speise-
reinsatz 20a angebracht ist, der an einem stationaren
Stift 26 montiert ist. Da sich beim Aufstampfen
(Eig. 6) der Einsatz 20a nach unten bewegt und der
Stift 26 stationar wird, ist der Einsatz 20a mit einem
Loch 28 versehen, innerhalb dessen der Stift 26 auf-
genommen wird. Wie gezeigt wird, erstreckt sich das
Loch 28 durch die obere Flache des Einsatzes 20a,
obgleich man verstehen wird, dass der Einsatz bei
anderen Ausflhrungen (nicht gezeigt) mit einem
Blindloch versehen werden kann (d. h., das Loch er-
streckt sich nur teilweise durch den oberen Abschnitt
des Speisers, so dass der Steigereinsatzhohlraum
eingeschlossen ist). Bei einer weiteren Variante (in
Eig. 22 gezeigt) wird ein Blindloch in Verbindung mit
einem stationaren Stift verwendet, wobei der Einsatz
so konstruiert ist, dass der Stift beim Aufstampfen die
Oberseite des Speisereinsatzes durchsticht, wie in
Eig. 23 gezeigt (und im DE 19503456 beschrieben)
wird, wodurch eine Entliftung flir Formgase gebildet
wird, sobald der Stift entfernt wird.

[0054] Mit Bezugnahme auf Fig. 7 und Fig. 8 weicht
der gezeigte Trennkern 30 von dem in Fig. 1 veran-
schaulichten darin ab, dass der Seitenwandbereich
32, der die Basis des Trennkernes 30 definiert, axial
ausgerichtet ist und sein Durchmesser im Wesentli-
chen dem Durchmesser des Stiftes 22, 26 entspricht.
Dieser axiale Seitenwandbereich 32 wird ebenfalls
verlangert, um eine grofere HOhe als die anderen
axialen Seitenwandbereiche 12b zu haben, um eine
gewisse Tiefe des verdichteten Sandes unterhalb
des Trennkernes 30 zu gestatten. Zusatzlich weist
der freie Rand des axialen Seitenwandbereiches 32,
der die Basis definiert, einen nach innen ausgerichte-

ten ringférmigen Flansch 32a auf, der auf der Form-
platte bei Benutzung aufliegt, und der den unteren
Rand des Loches verstarkt und die Kontaktflache bei
der Formplatte 24 vergréRert (wobei gesichert wird,
dass sich die Basis des Trennkernes 30 unter Kom-
pression nicht nach aufden abschragt), bildet eine de-
finierte Kerbe im Speiserhals, um das Abklopfen zu
unterstutzen, und sichert, dass das Abklopfen nahe
der Gussstlckoberflache erfolgt. Der ringférmige
Flansch liefert ebenfalls eine genaue Stelle am Stift,
wahrend ein unbehindertes Spiel zwischen ihm und
dem axialen Seitenwandbereich 32 gestattet wird.
Das wird deutlicher in Fig. 7A gesehen, aus der erse-
hen werden kann, dass nur ein Randkontakt zwi-
schen der Formplatte 24 und dem Trennkern 30 vor-
handen ist, wodurch der Platzbedarf des Speiserele-
mentes minimiert wird. Die verbleibenden axialen
und radialen Seitenwandbereiche 12a, 12b weisen
die gleiche Lange/Hobhe auf.

[0055] Die Abklopfstelle ist so nahe am Gussstiick,
dass es unter bestimmten extremen Umstéanden
moglich sein kann, dass der Trennkern 30 in die
Gussstuckoberflache hinein abbricht. Mit Bezugnah-
me auf Fig. 7B kann es daher wiinschenswert sein,
einen kurzen (etwa 1 mm) Stumpf 36 an der Basis
des Stiftes (stationar oder Feder) bereitzustellen, auf
dem der Trennkern 30 aufliegt. Das wird zweckmani-
gerweise durch Ausbilden der Formplatte 24 mit ei-
nem in geeigneter Weise erhabenen Bereich zustan-
de gebracht, auf dem der Stift montiert ist. Alternativ
kann der Stumpf in der Form eines Ringes vorliegen,
der entweder als Teil der Formplatte 24 an der Basis
des Stiftes oder als ein einzelnes Element (beispiels-
weise eine Unterlegscheibe) ausgebildet ist, die tGber
dem Stift angeordnet wird, bevor der Trennkern 30
auf dem Stift montiert wird.

[0056] Mit Bezugnahme auf Fig. 9 und Fig. 10 ist
ein weiterer Trennkern 40 in Ubereinstimmung mit
der Erfindung im Wesentlichen der gleiche wie der,
der in Fig. 7 und Fig. 8 gezeigt wird, auler dass die
Seitenwand 42, die die Basis des Trennkernes 40 de-
finiert, kegelstumpfférmig ist, wobei sie sich axial
nach auf’en von der Basis des Trennkernes unter ei-
nem Winkel von etwa 20° bis 30° zur Lochachse ver-
jungt. Die Seitenwand 42 ist mit einem ringférmigen
Flansch 42a in der gleichen Weise und fir den glei-
chen Zweck versehen wie die in Fig. 7 gezeigte Aus-
fuhrung. Der Trennkern 40 weist eine Stufe weniger
(d. h., einen geringeren axialen und radialen Seiten-
wandbereich 12a, 12b) auf als der in Fig. 7 gezeigte
Trennkern 30.

[0057] Mit Bezugnahme auf Fig. 11 wird ein weite-
rer Trennkern 50 in Ubereinstimmung mit der Erfin-
dung gezeigt. Die grundlegende Konfiguration ist
gleich der der vorangehend beschriebenen Ausflih-
rung. Die gepresste Metallseitenwand ist abgestuft,
um ein Loch 14 von zunehmendem Durchmesser in
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Richtung des zweiten (Oberseite) Endes 52 des
Trennkernes 50 bereitzustellen. Bei dieser Ausflih-
rung ist die erste Reihe von Seitenwandbereichen 54
jedoch um etwa 45° zur Lochachse geneigt (d. h., ke-
gelstumpfférmig), so dass sie nach aufden relativ zur
Basis 56 des Trennkernes 50 aufgeweitet werden.
Der Winkel a zwischen den Seitenwandbereichen 54
und der Lochachse betragt ebenfalls 45°. Diese Aus-
fuhrung weist das bevorzugte charakteristische
Merkmal auf, dass die erste Reihe der radialen Sei-
tenwandbereiche 54 die gleiche Lange aufweist wie
die axialen Seitenwandbereiche 12b, so dass bei
Kompression das Profil des resultierenden verform-
ten Speiserelementes relativ eben (horizontal) ist.
Der Trennkern 50 weist nur vier axiale Seitenwand-
bereiche 54 der ersten Reihe auf. Der Seitenwandbe-
reich 58 der zweiten Reihe 12b endet in der Basis 56
des Trennkernes 50 und ist bedeutend langer als die
aulleren Seitenwandbereiche 12b der zweiten Rei-
he.

[0058] Mit Bezugnahme auf Fig. 12 und Fig. 13
wird ein weiterer Trennkern 60 gezeigt. Der Trenn-
kern 60 weist ein kegelstumpfférmiges Loch 62 auf,
das durch eine Metallseitenwand 64 von im Wesent-
lichen gleichmafiger Dicke definiert wird, wobei in ei-
ner aulleren Flache davon drei gegenseitig beab-
standete konzentrische Nuten 66 vorhanden sind (in
diesem Fall durch maschinelle Bearbeitung). Die Nu-
ten 66 fihren Schwachstellen in die Seitenwand 64
ein, die vorhersagbar bei Kompression versagen
(Eig. 13). Bei Varianten dieser Ausfiihrung (nicht ge-
zeigt) wird eine Reihe von einzelnen Kerben bereit-
gestellt. Alternativ ist die Seitenwand mit abwech-
selnden relativ dicken und relativ diinnen Bereichen
ausgebildet.

[0059] Ein noch weiterer Trennkern in Ubereinstim-
mung mit der vorliegenden Erfindung wird in Eig. 14
und Eig. 15 gezeigt. Der Trennkern 70 ist ein diinnes
Seitenwandstahlpressteil. Von seiner Basis weist die
Seitenwand einen nach auf3en aufgeweiteten ersten
Bereich 72a, einen rohrférmigen, axial ausgerichte-
ten zweiten Bereich 72b mit kreisférmigem Quer-
schnitt und einen dritten sich radial nach aul3en er-
streckenden Bereich 72c¢ auf, wobei der dritte Be-
reich 72c¢ als eine Auflage fir einen Speisereinsatz
20 bei Benutzung dient. Bei Kompression fallt der
Trennkern 70 in einer vorhersagbaren Weise zusam-
men (Fig. 15), wobei der Innenwinkel zwischen dem
ersten und zweiten Seitenwandbereich 72a, 72b klei-
ner wird.

[0060] Es wird verstanden werden, dass es viele
mogliche Trennkerne mit unterschiedlichen Kombi-
nationen von ausgerichteten Seitenwandbereichen
gibt. Mit Bezugnahme auf Eig. 16 ist der veranschau-
lichte Trennkern 80 dem gleich, der in Eig. 11 veran-
schaulicht wird. In diesem speziellen Fall wechselt
sich eine Reihe von radial ausgerichteten (horizonta-

len) Seitenwandbereichen 82 mit einer Reihe von axi-
al geneigten Seitenwandbereichen 84 ab. Mit Bezug-
nahme auf Fig. 17 und Fig. 18 weist der Trennkern
90 eine Zickzackkonfiguration auf, die durch eine ers-
te Reihe von nach aufllen axial geneigten Seiten-
wandbereichen 92 gebildet wird, die sich mit einer
Reihe von nach innen axial geneigten Seitenwandbe-
reichen 94 abwechselt, wobei sie nach innen und
nach auf3en von der Basis nach oben definiert wer-
den. Bei dieser Ausfiihrung ist der Trennkern am Stift
22 unabhangig vom Einsatz 20 montiert, der auf dem
Trennkern aufliegt, aber nicht daran gesichert ist. Bei
einer Abwandlung (nicht gezeigt) definiert eine obere
radiale Flache die Oberseite des Trennkernes und
liefert eine Auflageflache fur den Einsatz, der vorher
am Trennkern zum Haften gebracht werden kann,
wenn erforderlich.

VERSUCHSBEISPIELE

[0061] Eine Prifung wurde auf einer grofdtechni-
schen Kunkel-Wagner Hochdruckformanlage Nr.
09-2958 mit einem Aufstampfdruck von 300 Tonnen
und Formkastenabmessungen von 1375 x 975 x
390/390 mm durchgefihrt. Das Formmedium war ein
tongebundenes Nassgusssandsystem. Die Gusssti-
cke waren Mittelgetriebegehause in Kugelgraphit-
guss (Gusseisen mit Kugelgraphit) fur Kraftfahrzeug-
zwecke.

VERGLEICHSBEISPIEL 1

[0062] Ein FEEDEX HD-VS159 Speisereinsatz
(schnellentziindend, sehr exotherm und druckbe-
standig), der an einem geeigneten Quarzsandtrenn-
kern (10Q) befestigt ist, wurde direkt auf der Form-
platte mit einem stationdren Stift montiert, um die
Trennkern/Speisereinsatz-Anordnung auf der Form-
platte vor dem Formen anzuordnen. Obgleich die Ab-
klopfstelle wiederholbar und in der Nahe der Guss-
stuickoberflache war, war eine Beschadigung (haupt-
sachlich Rissbildung) infolge des Formdruckes bei ei-
ner Anzahl von Trennkernen und den Einsatzen
sichtbar.

VERGLEICHSBEISPIEL 2

[0063] Ein FEEDEX HD-VS159 Speisereinsatz
(schnellentzindend, sehr exotherm und druckbe-
standig), der an einem geeigneten Positionierele-
mentkern (50HD) befestigt ist, wurde wie beim Ver-
gleichsbeispiel 1 verwendet, aber in diesem Fall wur-
de ein Federstift fir das Montieren der Positionierele-
mentkern/Speisereinsatz-Anordnung am und Uber
der Formplatte vor dem Formen verwendet. Beim
Formen driickte der Druck die Positionierelement-
kern/Speisereinsatz-Anordnung und den Federstift
nach unten, und der Formsand strémte darunter und
wurde unterhalb des Positionierelementkernes ver-
dichtet. Beim Trennkern oder dem Einsatz wurde
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nach dem Formen keine sichtbare Beschadigung be-
obachtet. Die Abklopfstelle war jedoch nicht wieder-
holbar (infolge der Abmessungen und des Profils der
Basis der Federstifte), und in bestimmten Fallen ware
ein Putzen der Stumpfe von Hand erforderlich, was
zu den Herstellungskosten des Gussstiickes hinzu-
kommt.

BEISPIEL 1a

[0064] Der Trennkern aus Fig. 1 (axiale Lange 30
mm, minimaler Durchmesser 30 mm, maximaler
Durchmesser 82 mm entsprechend dem Aullen-
durchmesser der Basis des Einsatzes), hergestellt
aus 0,5 mm Stahl, befestigt an einem exothermen
FEEDEX HD-VS159 Einsatz, wurde an entweder ei-
nem stationaren Stift oder einem Federstift montiert.
Nach dem Formen wurde am Speisereinsatz keine
sichtbare Beschadigung beobachtet, und es wurde
beobachtet, dass eine ausgezeichnete Sandverdich-
tung der Form in dem Bereich direkt unterhalb des
Trennkernes zu verzeichnen war. Die Abklopfstelle
war wiederholbar und in der Nahe der Gussstiicko-
berflache. In bestimmten Fallen fielen das restliche
Speisermetall und der Trennkern tatsachlich wah-
rend des Riutteln des Gussstiickes aus der Nass-
gusssandform ab, wodurch die Notwendigkeit eines
Abklopfschrittes verhindert wird. Es gab keine Ober-
flachendefekte am Gussstiick und keine nachteiligen
Begleiterscheinungen, wenn der Stahltrennkern in di-
rektem Kontakt mit der Oberflache des Gusseisen-
stlickes ist.

BEISPIEL 1b

[0065] Ein weiterer Versuch wurde mit einem Trenn-
kern aus Eig.7 (axiale Lange 33 mm, minimaler
Durchmesser 20 mm, maximaler Durchmesser 82
mm entsprechend dem Auflendurchmesser der Ba-
sis des Einsatzes) durchgefiihrt, hergestellt aus 0,5
mm Stahl, an einem exothermen FEEDEX
HD-VS159 Einsatz befestigt. Dieser wurde fir eine
andere Modellkonstruktion des Getriebegehause-
gussstuckes mit einem starker profilierten und un-
gleichmafigen Profil zum Gussstlck beim vorherge-
henden Beispiel verwendet und wurde gleicherma-
Ren auf entweder einem stationdren Stift oder einem
Federstift montiert. Das Abklopfen war wiederum
ausgezeichnet, da eine Sandverdichtung der Form
im Bereich direkt unterhalb des Trennkernes zu ver-
zeichnen war. Die Verwendung dieses Trennkernes
(verglichen mit dem beim Beispiel 1a) lieferte die
nitzliche Gelegenheit fir einen geringeren Platzbe-
darf und eine reduzierte Kontaktflache des Speisere-
lementes mit der Gussstluckoberflache.

BEISPIEL 1¢

[0066] Ein dritter Versuch wurde mit einem Trenn-
kern aus Fig.9 (axiale Lange 28 mm, maximaler

Durchmesser 82 mm entsprechend dem Auf3en-
durchmesser der Basis des Einsatzes und der Sei-
tenwand 42, die sich axial nach auf3en von der Basis
unter einem Winkel von 18° zur Lochachse verjlingt)
durchgefiihrt, hergestellt aus 0,5 mm Stahl, an einem
exothermen FEEDEX HD-VS159 Einsatz befestigt.
Dieser wurde fir eine Anzahl von unterschiedlichen
Konstruktionen von Getriebegehdusegussstiicken
verwendet, einschliellich jener, die bei den Beispie-
len 1a und 1b verwendet werden. Die Trenn-
kern/Speisereinsatz-Anordnung wurde auf entweder
einem stationaren Stift oder einem Federstift mon-
tiert. Die Kombination der verjingten Seitenwand 42
und des ringférmigen Flansches 42a an der Basis
des Trennkernes flihrte zu einer stark definierten Ker-
be und Kegeligkeit beim Speiserhals, was zu einem
ausgezeichneten Abklopfen des Speiserkopfes, der
sehr konsistent und reproduzierbar war, sehr nahe an
der Gussstuckoberflache fihrt und daher eine mini-
male maschinelle Bearbeitung der Stumpfe erfordert,
um das fertige Gussstlick herzustellen.

BEISPIEL 2 - UNTERSUCHUNG DER DRUCKFES-
TIGKEIT UND SEITENWANDKONFIGURATION

[0067] Trennkerne wurden gepruft, indem sie zwi-
schen zwei parallelen Platten eines Hounsfield-Kom-
pressionsfestigkeitsprifgerates aufgelegt wurden.
Die untere Platte war stationar, wohingegen die obe-
re Platte mittels eines mechanischen Schraubenge-
windemechanismus nach unten mit einer konstanten
Geschwindigkeit von 30 mm pro Minute bewegt wur-
de, und es wurden grafische Darstellungen der ange-
wandten Kraft Uber der Plattenverschiebung aufge-
zeichnet.

[0068] Die gepriften Trennkerne zeigten die in
Fig. 11 gezeigte grundlegende Konfiguration (wobei
die Seitenwandbereiche 12b und 54 5 mm betragen,
der Seitenwandbereich 58 8 mm betragt und ein Loch
definiert wird, das sich von 18 bis 25 mm bewegt, und
wobei der maximale Durchmesser der Oberseite 52
des Trennkernes 65 mm betragt). Insgesamt wurden
zehn unterschiedliche Trennkerne geprift, wobei die
einzigen Unterschiede zwischen den Kernen der
Winkel a, der von 45 bis 90° in 5° Intervallen variiert
wurde, und die Lange des oberen dufleren Seiten-
wandbereiches sind, die so reguliert wurde, dass der
maximale Durchmesser der Oberseite 52 des Trenn-
kernes 65 mm fur alle Trennkerne betrug. Die Metall-
dicke der Metalltrennkerne betrug 0,6 mm.

[0069] Mit Bezugnahme auf Fig. 19 wird die Kraft
Uber der Plattenverschiebung fir einen Trennkern mit
a = 50° grafisch dargestellt. Es wird bemerkt werden,
dass, wahrend die Kraft erhéht wird, eine minimale
Kompression (in Verbindung mit der natirlichen
Biegsamkeit in seinem unbenutzten und nicht ge-
quetschten Zustand) des Trennkernes zu verzeich-
nen ist, bis eine kritische Kraft angewandt wird (Punkt
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A), worauf man sich hierin als die anfangliche Druck-
festigkeit bezieht, wonach die Kompression schnell
bei einer niedrigeren Belastung fortschreitet, wobei
der Punkt B die minimale Kraftmessung kennzeich-
net, nachdem die anfangliche Druckfestigkeit auftritt.
Eine weitere Kompression ftritt auf, und die Kraft
nimmt bis zu einem Maximum zu (maximale Druck-
festigkeit, Punkt C). Wenn der Kern seine maximale
Verschiebung (Punkt D) erreicht hat oder in dessen
Nahe ist, nimmt die Kraft schnell aulermalistablich
an dem Punkt zu, wo physikalisch keine weitere Ver-
schiebung mdglich ist (Punkt E).

[0070] Die anfanglichen Druckfestigkeiten, minima-
len Kraftmessungen und maximalen Druckfestigkei-
ten werden grafisch in Fig. 20 fir alle zehn Trennker-
ne dargestellt. Indealerweise sollte die anfangliche
Druckfestigkeit niedriger sein als 3000 N. Wenn die
anfangliche Druckfestigkeit zu hoch ist, dann kann
der Formdruck ein Versagen des Speisereinsatzes
bewirken, bevor der Trennkern eine Mdglichkeit zum
Zusammendrucken hat. Ein ideales Profil ware eine
lineare grafische Darstellung von der anfanglichen
Druckfestigkeit bis zur maximalen Druckfestigkeit;
daher ware die minimale Kraftmessung (Punkt B) ide-
alerweise sehr nahe bei der minimalen Druckfestig-
keit. Die ideale maximale Druckfestigkeit ist von der
Anwendung sehr stark abhangig, fir die der Trenn-
kern vorgesehen ist. Wenn sehr hohe Formdriicke
angewandt werden sollen, dann ware eine hdhere
maximale Druckfestigkeit wiinschenswerter als fiir ei-
nen Trennkern, der bei einer niedrigeren Formdruck-
anwendung eingesetzt wird.

BEISPIEL 3 - UNTERSUCHUNG DER DRUCKFES-
TIGKEIT UND DER SEITENWANDDICKE

[0071] Um den Einfluss der Metalldicke auf die
Druckfestigkeitsparameter zu untersuchen, wurden
weitere Trennkerne hergestellt und wie beim Beispiel
2 gepruft. Die Trennkerne waren identisch mit jenen,
die beim Beispiel 1b verwendet werden (axiale Lange
33 mm, minimaler Durchmesser 20 mm, maximaler
Durchmesser 82 mm entsprechend dem Aullen-
durchmesser der Basis des Einsatzes). Die Stahldi-
cke betrug 0,5, 0,6 oder 0,8 mm (entsprechend 10,
12 und 16% der ringférmigen Dicke der Seitenwand
12a). Die grafischen Darstellungen der Kraft tber der
Verschiebung werden in Fig. 21 gezeigt, woraus man
ersehen kann, dass die anfangliche Druckfestigkeit
(Punkte A) mit der Metalldicke zunimmt, wie die Dif-
ferenz zwischen der minimalen Kraft (Punkte B) und
der anfanglichen Druckfestigkeit. Wenn das Metall
relativ zur ringférmigen Dicke des Seitenwandberei-
ches 12a zu dick ist, dann ist die anfangliche Druck-
festigkeit unakzeptabel hoch. Wenn das Metall zu
dunn ist, dann ist die Druckfestigkeit unakzeptabel
niedrig.

[0072] Aus der Betrachtung der Beispiele 2 und 3

wird verstanden werden, dass durch Verandern der
Geometrie des Trennkernes und der Dicke des
Trennkernmaterials die drei Hauptparameter (an-
fangliche Druckfestigkeit, minimale Kraft und maxi-
male Druckfestigkeit) auf die spezielle Anwendung
zugeschnitten werden kénnen, die fir den Trennkern
gedacht ist.

Patentanspriiche

1. Speiserelement zur Verwendung beim Metall-
gielRen, wobei besagtes Speiserelement (10) ein ers-
tes Ende (16) zur Montage auf ein Formmodell, ein
gegenuberliegendes zweites Ende (18) zur Aufnah-
me eines Speisereinsatzes (20) und ein durch eine
Seitenwand (12) definiertes Loch (14) zwischen dem
ersten (16) und zweiten Ende (18) hat, wobei besag-
tes Speiserelement (10) bei Verwendung nicht um-
kehrbar kompressibel ist, wodurch der Abstand zwi-
schen dem besagten ersten und zweiten Ende verrin-
gert wird.

2. Speiserelement nach Anspruch 1, das aus ei-
nem Metall hergestellt wird, das unter Stahl, Alumini-
um, Aluminiumlegierungen und Messing ausgewahlt
wird.

3. Speiserelement nach Anspruch 1 oder 2, bei
dem das Speiserelement aus Stahl besteht.

4. Speiserelement nach einem der Anspriiche 1
bis 3, wobei die anfangliche Druckfestigkeit nicht
mehr als 5000 N betragt.

5. Speiserelement nach einem vorhergehenden
Anspruch, wobei die anfangliche Druckfestigkeit min-
destens 500 N betragt.

6. Speiserelement nach einem der Anspriche 1
bis 5, bei dem die Druckfestigkeit mindestens 500 N
und nicht mehr als 3000 N betragt.

7. Speiserelement nach einem der vorhergehen-
den Anspruch, wobei die Kompression durch die Ver-
formung eines nicht spréden Materials erreicht wird.

8. Speiserelement nach einem der vorhergehen-
den Anspruch, wobei das Speiserelement eine abge-
stufte Seitenwand hat, die aus einer ersten Reihe von
Seitenwandregionen in Form von Ringen mit zuneh-
mendem Durchmesser, die mit einer zweiten Reihe
von Seitenwandregionen verbunden und integral ge-
formt sind, besteht.

9. Speiserelement nach Anspruch 8, bei dem die
Dicke der Seitenwandregionen 0,4 bis 1,5 mm be-
tragt.

10. Speiserelement nach Anspruch 8 oder 9, wo-
bei besagte Ringe rund sind.
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11. Speiserelement nach Anspruch 8 bis 10, wo-
bei besagte Ringe planar sind.

12. Speiserelement nach einem der Anspriiche 8
bis 11, wobei die Seitenwandregionen substanzielle
gleichmafige Dicke aufweisen, so dass der Durch-
messer des Loches des Speiserelements vom ersten
Ende zum zweiten Ende des Speiserelements zu-
nimmt.

13. Speiserelement nach einem der Anspriiche 8
bis 12, wobei die zweite Reihe von Seitenwandregio-
nen ringférmig ist.

14. Speiserelement nach einem der Anspriiche 8
bis 13, wobei der zwischen der Lochachse und der
ersten Seitenwandregion definierte Winkel etwa 55
bis 90° betragt.

15. Speiserelement nach einem der Anspriiche 8
bis 14, bei dem die erste und die zweite Reihe des
Speiserelements durch eine Seitenwandregion der
Seitenwandregion mit einer groReren Lange als die
anderen Seitenwandregionen der zweiten Reihe de-
finiert wird.

16. Speiserelement nach einem der Anspriiche 8
bis 15, wobei die das erste Ende des Speiserele-
ments definierende Seitenwandregion im Winkel 5
bis 30° zur Lochachse geneigt ist.

17. Speiserelement nach einem der Anspriiche 8
bis 16, wobei die Dicke der Seitenwandregionen etwa
4 bis 24% des Abstands zwischen den Innen- und
AufRendurchmessern der ersten Seitenwandregionen
betragt.

18. Speiserelement nach Anspruch 17, wobei
eine freie Kante der Seitenwandregion, die das erste
Ende des Speiserelements definiert, eine(n) nach in-
nen gerichtete(n) ringférmige(n) Flansch bzw. Wulst
aufweist.

19. Speiserelement nach einem der Anspriiche 1
bis 7, wobei die Seitenwand des Speiserelements mit
einer oder mehreren Schwachstelle(n) versehen ist,
zu deren Verformung oder Abscherung es bei Ver-
wendung bei einer vorbestimmten Last kommt.

20. Speiserelement nach Anspruch 19, wobei die
Seitenwand mit mindestens einer Region mit verrin-
gerter Dicke, die sich bei einer vorbestimmten Last
verformt, versehen ist.

21. Speiserelement nach Anspruch 19 oder 20,
wobei die Seitenwand mit einer oder mehreren Knick-
stelle(n), Biegung(en), Wellung(en) oder sonstigen
Konturen versehen ist, die Verformung der Seiten-
wand bei eines vorbestimmten Last bewirkt bzw. be-
wirken.

22. Speiserelement nach einem der Anspriiche
19 bis 21, wobei das Loch kegelstumpfférmig ist und
von einer Seitenwand, die mindestens eine Um-
fangsnut aufweist, begrenzt wird.

23. Speisersystem fir das Metallgiel3en, beste-
hend aus einem Speiserelement im Einklang mit be-
liebigen der Anspriiche 1 bis 22 und einem daran ge-
sicherten Speisereinsatz.

24. Speisersystem im Einklang mit Anspruch 23,
bei dem der Speisereinsatz durch Klebstoff oder als
Schiebepassung am Speiserelement oder durch For-
men des Einsatzes um einen Teil des Speiserele-
ments herum gesichert ist.

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Figur 13
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Figur 14
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Hanfangliche Druckfestigkeit (Punkt A)
B minimale Druckfestigkeit (Punki B)
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Vergleich der Druckfestigkeif bei unterschiedlichen Dicken
Kraft N
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