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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 Giel3¢form vorgesehenen Speisers, be-
stehend aus einem einen inneren Hohlraum als Speiser-
volumen umschlieRenden, aus einem exothermen
und/oder isolierenden Speisermaterial bestehenden, je-
weils einen seitlichen Wandbereich, einen Deckelbe-
reich sowie einen einem in der Gief3form ausgebildeten
Formhohlraum zugewandten Bodenbereich aufweisen-
den Speiserkorpus, wobei in dem Bodenbereich eine
Speiseréffnung zum Verbinden des inneren Hohlraums
des Speiserkorpus mitdem Formhohlraum der Giel3form
wahrend des GieRvorganges ausgebildet ist und der in-
nere Hohlraum in wenigstens einem Teilbereich einen
gréReren Durchmesser als der Durchmesser der Spei-
ser6ffnung aufweist, und wobei der Speiserkorpus durch
Schielen in einer KernschieBmaschine hergestellt wird,
wobei zur Herstellung eines einstlickigen Speiserkorpus
mitder vorgegebenen Formgebung in einem zweiteiligen
Kernkasten mit Unterkasten und Oberkasten ein die au-
Rere Kontur des Speiserkorpus nachbildender Hohlraum
ausgebildet und. Die Erfindung betrifft ferner einen zur
Herstellung eines Speiserkorpus geeigneten Kernkasten
zum Einsatz in der KernschieRmaschine.

[0002] In der GieRereitechnik ist es haufig notwendig,
in den Giel3¢formen zusatzliche Speiser anzuordnen, de-
ren Speiserkorpus sich beim Abguss des Gussstlickes
mit dem flissigen Metall flllt und bei der Erstarrung des
Gussstiickes auftretende Volumendefizite ausgleicht,
um eine Lunkerbildung im Gusssttick zu verhindern. Da-
zu missen die Speiser so beschaffen sein, dass das da-
rin eingespeiste flissige Metall spéater als das Gussstiick
erstarrt, damit wahrend des Erstarrungsvorganges ein
Materialtransport zum Gussstlick hin stattfinden kann,
derdas Gussstlick dichtspeist. Hierzu bestehen die Spei-
ser aus einem exothermen und/oder isolierenden Mate-
rial. Wesentlich fir die Eignung eines Speisersist dessen
Speisermodul als Verhaltnis des Speiservolumens zur
Oberflache des Speisers, welches eine geometrische
Kennzahl fir die Erstarrungsgeschwindigkeit des beim
GieRvorgang in den inneren Hohlraum des Speisers ein-
getretenen Metalls ist. Die inneren Hohlrdume von Spei-
sern sind haufig zylindrisch ausgebildet, was deren Her-
stellung in einer Kernschiemaschine erleichtert, weil die
Zylinderform des im Speiserkorpus auszubildenden in-
neren Hohlraums keine besonderen Anforderungen an
die Ausbildung der entsprechenden Form fir eine Kern-
schieBmaschine bedeutet. Vorteilhafter im Hinblick auf
das Speisermodul sind jedoch innere Hohlrdume mit ei-
ner fassadhnlichen oder einer Kugelform angenaherten
Gestalt, wobei auch kompliziertere Hohlraumgeometrien
aus gieltechnischen Griinden angestrebt werden kon-
nen, wie beispielsweise hinsichtlich eines Speisers in der
DE 295 10 068 U1 beschrieben ist.

[0003] Allerdings ist mitderartigen Speisern der Nach-
teil einer aufwandigen Herstellung verbunden, weil die
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Gestalt eines Hinterschnittgestaltungen aufweisenden
inneren Hohlraums bei in einer KernschieRmaschine
herzustellenden Speisern den Einsatz entsprechender
Kerngeometrien in der SchieRform zur Herstellung des
Speisers erfordert. Da das Entformen eines einstlickig
hergestellten Speiserkorpus aus einer Schiel}form das
Problem aufwirft, die den inneren Hohlraum ausbilden-
den Kerne Uber die einen geringeren Durchmesser als
der innere Hohlraum aufweisende Speiserdffnung zu
entfernen, werden derartige Speiser aus zwei getrennten
Teilen hergestellt, die zum Bilden eines einheitlichen
Speiserkorpus zusammengefligt und miteinander vor-
zugsweise durch Verkleben verbunden werden.

[0004] Ein Verfahren zur Herstellung eines Speisers
mit den eingangs genannten Merkmalen ist zudem aus
CN 102 363 205 A und JP H11 277182 A bekannt.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren sowie einen Kernkasten zur Herstel-
lung eines Speisers mit der vorgegebenen Formgebung
anzugeben, mittels dessen bei vereinfachtem Verfah-
rensablauf ein einstlickiger Speiserkorpus hergestellt
werden kann.

[0006] Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich ein-
schlieBlich vorteilhafter Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung aus dem Inhalt der Patentanspri-
che, welche dieser Beschreibung nachgestellt sind.
[0007] Die Erfindung sieht hierzu ein Verfahren vor,
bei welchem in den Hohlraum zur Herstellung des inne-
ren Hohlraums im Speiserkorpus ein in seiner Aul3en-
kontur reversibel aufweitbarer Kénig eingestellt wird der-
art, dass beim Schiellen des Speiserkorpus dessen
Wandbereich, Deckelbereich und Bodenbereich jeweils
durch das in den Zwischenraum zwischen dem aufge-
weiteten Konig und der Innenwandung des Hohlraums
eingebrachte Speisermaterial ausgebildet wird, wobei
die im Bodenbereich des Speiserkorpus angeordnete
Speiseréffnung durch einen einen ersten Durchmesser
vorgebenden Fulabschnitt des Kénigs ausgebildet ist
und der Kénig in seiner nicht-aufgeweiteten Stellung den
Durchmesser des FuRabschnitts nicht tiberragt, so dass
der fertig geschossene Speiserkorpus beim Entformen
aus dem Kernkasten mit seiner Speiserdffnung von dem
Kdnig abgenommen werden kann.

[0008] MitderErfindungistderVorteilverbunden, dass
die Kerntechnik zur Herstellung des inneren Hohlraumes
eines im KernschieRverfahren hergestellten Speiserkor-
pus durch denin seiner AuRenkontur aufweitbaren Kénig
ersetzt wird, wobei der von dem aufgeweiteten Kénig ein-
genommene Raum innerhalb des im Kernkasten ausge-
fihrten und die auflRere Kontur des Speiserkorpus nach-
bildenden Hohlraums den inneren Hohlraum des fertig
geschossenen Speiserkorpus ausbildet. Dabei erfolgt
die Aufweitung des Kdnigs gezielt mittels eines geson-
derten Antriebs und ist reversibel eingerichtet, damit der
Konig im Anschluss an den Schiellvorgang seine ur-
springliche Ausgangsgestalt wieder einnimmt. Da der
Kodnig in seiner Ausgangsgestalt, d.h. in seiner nicht-auf-
geweiteten Stellung, den Durchmesser seines die Spei-
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ser6ffnung festlegenden Fullabschnitts nicht Gberragt,
ist der Speiserkorpus beim Entformen von dem Konig
abnehmbar, wobei der Speiserkorpus mit seiner Spei-
ser6ffnung Uber die vollstédndige Lange des Konigs glei-
tet, oder alternativ der Kénig aus dem Kernkasten und
damit aus dem durch den SchieRvorgang hergestellten
inneren Hohlraum des Speiserkorpus herausfahrbar ist,
so dass der Speiserkorpus aus dem Kernkasten bezie-
hungsweise aus dessen Unter- und Oberkasten entnom-
men werden kann.

[0009] Nacheinem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
ist vorgesehen, dass der Konig aus einem festen Dorn
und aus einer diesen umschlieBenden flexiblen Memb-
ran bestehtund die Membran nach Einstellen des Konigs
in den im Kernkasten ausgebildeten Hohlraum mittels
einer VergroRerung ihres Durchmessers gezielt aufge-
weitet wird. Die Anordnung der gesonderten, aus einem
flexiblen Material bestehenden Membran gibt die Még-
lichkeit, in einfacher Weise fiir eine Aufweitung des Ko-
nigs zu sorgen. Weiterhin kann durch die gewahlte Zu-
schnittsform der Membran eine Vorgabe der Gestalt des
inneren Hohlraums des spateren Speiserkorpus erfol-
gen, so dass unterschiedliche Konturen des inneren
Hohlraums von entsprechend gefertigten Speisern her-
gestellt werden kdnnen.

[0010] In einer ersten Ausfiihrungsform der Erfindung
ist vorgesehen, dass in den Zwischenraum zwischen der
Membran und dem festen Dorn zur gezielten Aufweitung
der Membran ein gasférmiges oder flissiges Medium
eingebracht und zum Entformen des geschossenen
Speiserkorpus aus dem Zwischenraum abgelassen wird.
Dabei wirkt das Medium als gesonderter Antrieb.
[0011] Im Zuge einer mechanischen Ausbildung des
aufweitbaren Konigs kann alternativ vorgesehen sein,
dass in dem Zwischenraum zwischen Membran und fes-
tem Dorn ein sich Gber die Lange des Kbnigs erstrecken-
des, sich zwischen zwei dem Dorn zugeordneten Wider-
lagern abstiitzendes Federelement angeordnet ist, des-
sen Durchmesser sich bei einer Verringerung des Ab-
standes zwischen den Widerlagern vergréRert und da-
durch die auflen liegende Membran gezielt aufweitet,
und welches bei einer anschlieRenden VergréRerung
des Abstandes bis zur Ausgangsstellung des Kdnigs sei-
ne urspringlich gestreckte Form wiedererlangt. Bei die-
sem Ausflihrungsbeispiel wirkt das Federelementaals ge-
sonderter Antrieb flr die Aufweitung des Kénigs. Somit
ist es moglich, durch Verringerung des Abstandes zwi-
schen den das Federelement stiitzenden Widerlagern
fiir ein entsprechendes Aufspannen des Federelemen-
tes zu sorgen, wahrend im Anschluss an den SchieRvor-
gang die VergrolRerung des Abstandes eine Rickkehr
des Federelementes in seiner Ausgangslage zur Folge
hat, in welcher auch der Koénig wieder seine urspringli-
che Gestalt einnimmt.

[0012] Im Einzelnen kann hierzu vorgesehen sein,
dass dem mit seinem Unterkasten auf einer Grundplatte
aufgesetzten Kernkasten eine fixe Basisplatte mit dem
darauf befestigten Dorn und eine relativ zur Basisplatte
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und dem Dorn in Richtung der den Kernkasten tragenden
Grundplatte bewegliche Spannplatte zugeordnet ist, die
mit einem ein erstes Widerlager fir das Federelement
bildenden Vorsprung langs des Dorns in eine in der
Grundplatte befindliche Offnung einfahrbar ist und dabei
den Abstand zu einem am oberen Ende des Dorns aus-
gebildeten zweiten Widerlager verkiirzt und die Durch-
messervergrolRerung des Federelementes herbeifiihrt.
Durchdas Einfahren des Vorsprunges mittels der Spann-
platte wird das insoweit bewegliche Widerlager fiir das
Federelement in Richtung auf das andere, ortsfeste Wi-
derlager verschoben, so dass sich der Abstand verkurzt
und dadurch das Federelement aufgespannt und in sei-
nem Durchmesser vergroRert wird.

[0013] Hierzu kann nach einem Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung vorgesehen sein, dass sich das den Dorn
umgreifende Federelement mit einem jeweils an seinen
beiden Enden ausgebildeten Flansch gegen die beiden
Widerlager abstiitzt und die aufweitbare Membran zwi-
schenden Flanschen des Federelementes verlauft. Hier-
bei kann vorgesehen sein, dass die aus einem flexiblen
Material bestehende Membran an den Flanschen des
Federelementes befestigt ist, so dass die Membran den
Bewegungen des Federelementes jeweils folgt.

[0014] GemaR einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform
der Erfindung ist vorgesehen, dass das Federelement
aus einer an sich bekannten Korbfeder besteht, die nach
einer durch Aufbringen einer Spannung herbeigefiihrten
Formanderung selbsttatig wieder ihre urspriingliche Ge-
stalt einnimmt.

[0015] Die Erfindung betrifft ferner einen zur Durchfiih-
rung des Herstellungsverfahrens geeigneten Kernkas-
ten, der aus einem Oberkasten und einem Unterkasten
sowie einem in dem Kernkasten einstellbaren Kénig be-
steht; hierbei ist im Besonderen vorgesehen, dass der
Konig ein in seiner Auflenkontur reversibel mittels eines
Antriebs gezielt aufweitbarer Kénig ist.

[0016] Hierzu ist nach einem Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung vorgesehen, dass der Kénig aus einem festen
Dorn und aus einer diesen umschlieRenden flexiblen
Membran besteht und die Membran mittels einer Vergro-
Rerung ihres Durchmessers aufweitbar ist.

[0017] In einer ersten Ausfiihrungsform ist vorgese-
hen, dass an den Zwischenraum zwischen dem festen
Dorn und der Membran wenigstens eine Leitung ange-
schlossen ist, mittels der zur gezielten Ausweitung des
Koénigs ein gasférmiges oder flissiges Medium in den
Zwischenraum einleitbar und aus dem Zwischenraum
herausfihrbar ist.

[0018] Alternativ kann vorgesehen sein, dass in dem
Zwischenraum zwischen dem festen Dorn und der Mem-
bran zur gezielten Aufweitung des Kénigs ein Federele-
ment angeordnetist, durch dessen Spannung der Durch-
messer der Membran vergréRerbar und durch dessen
anschlieBende Endspannung der Durchmesser der
Membran in den Ausgangszustand zurtckfuhrbar ist.
[0019] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung wiedergegeben, welches nachstehend be-
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schrieben ist. Es zeigen:
Fig. 1  einen Kernkasten zum SchieRen eines Spei-
serkorpus mit einem dem Kernkasten zugeord-
neten Konig vor Beginn des Schielvorganges,
den Gegenstand der Fig. 1 nachdem Verfahren
einer Spannplatte und dadurch bewirkter Auf-
weitung des Konigs,

den Gegenstand der Fig. 2 nach dem Einschie-
Ren des Speisermaterials,

den Gegenstand der Fig. 3 nach dem Zuruick-
fahren der Spannplatte und dadurch bewirkter
Ruckfliihrung des Konigs in dessen Ausgangs-
gestalt,

den Gegenstand der Fig. 4 wahrend des Ent-
formens des geschossenen Speiserkorpus bei
weggenommenem Oberkasten des Kernkas-
tens.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0020] DerinFig. 1 schematisch dargestellte Kernkas-
ten 10 zur Herstellung eines Speiserkorpus im Kern-
schieRverfahren besteht aus einem Unterkasten 11 und
einem Oberkasten 12, wobei der Kernkasten 10 auf einer
Grundplatte 13 steht. Im Inneren des Kernkastens 10 ist
gemeinsam in Unterkasten 11 und Oberkasten 12 ein
Hohlraum 14 ausgebildet, der die &uRRere Kontur des her-
zustellenden Speiserkorpus nachbildet. In diesen Hohl-
raum ragt ein Kénig 15 hinein, der auf einer ortsfest an-
geordneten Basisplatte 16 steht. Der Kénig 15 besteht
aus einem fest mit der Basisplatte 16 verbundenen Dorn
17, einem den Dorn 17 umschlieRenden Federelement
18, welches bei dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel
als Ubliche Korbfeder aufgefasst werden kann, und aus
einer das Federelement 18 auflen umschlieBenden
Membran 19, die ihrerseits aus einem flexiblen Material
besteht. Das Federelement 18 weist an seinem oberen
und unteren Ende jeweils einen umlaufenden Flansch
20 auf, wobei sich die Membran 19 zwischen diesen Flan-
schen 20 erstreckt und an den Flanschen derart befestigt
ist, dass die Membran 19 den Bewegungen des Feder-
elementes 18 jeweils folgt. Insofern wirkt das Federele-
ment 18 als gesonderter Antrieb fiir das gezielte Aufwei-
ten des Konigs 15.

[0021] Zwischen der Basisplatte 16 und der den Kern-
kasten 10 tragenden Grundplatte 13 ist eine in Richtung
auf den Kernkasten 10 bewegliche Spannplatte 27 an-
geordnet, die von einer aus entsprechend beweglichen
Vorschubstangen 26 bestehenden Antriebsvorrichtung
25 beaufschlagt ist. Die Spannplatte 27 weist einen Vor-
sprung 23 auf, der in eine in der Grundplatte 13 ausge-
bildete Offnung 24 hineinragt und jeweils in Anlage an
dem unteren Flansch 20 des Federelementes 18 ist.
[0022] Wird nun vor Beginndes Schiel3vorganges ent-
sprechend der Darstellung in Fig. 2 die Basisplatte 16
mit dem Vorsprung 23 langs des Dorns 17 zur Grund-
platte 13 hin verschoben, so wirkt der Vorsprung 23 als
ein bewegliches erstes Widerlager 22 fiir das Federele-
ment 18. Da sich gleichzeitig das Federelement 18 am
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oberen Ende an einem zweiten, am oberen Ende des
Dorns 17 festangeordneten ortsfesten Widerlager 21 ab-
stiitzt, wird der Abstand zwischen den beiden Widerla-
gern 21, 22 verkurzt, so dass eine VergroRerung des
Durchmessers des Federelementes 20 die Folge ist.
Hierbei weitet sich die auf dem Federelement 18 auflie-
gende Membran 19 entsprechend auf, so dass ein Zwi-
schenraum 41 zwischen der Innenwandung 40 des im
Kernkasten 10 ausgebildeten Hohlraums 14 und der
durch die Gestalt der Membran 19 vorgegebenen Au-
Renkontur des aufgeweiteten Konigs 15 ergibt. Durch
diesen Zwischenraum ist die Gestalt des herzustellen-
den Speisers mit seinem Speiserkorpus vorgegeben.
[0023] Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dass in besagten Zwi-
schenraum 41 Speisermaterial 30 eingeschossen wird,
welches sich in dem Zwischenraum 41 verteilt.

[0024] Wie weiterhin aus Fig. 4 zu entnehmen ist, wird
nach Abschluss des Schiellvorganges zunachst die
Spannplatte 27 in ihre Ausgangsstellung gemaR Fig. 1
zurlickverfahren, so dass der Abstand zwischen dem
oberen Widerlager 21 und dem an dem Vorsprung 23
ausgebildeten beweglichen Widerlager 22 vergroRert
wird. Aufgrund dieser AbstandsvergréRerung kann sich
das Federelement 18 entspannen und erneut seine ge-
streckte Lage einnehmen, wodurch auch die Membran
19 dieser Bewegung folgt, so dass der Konig 15 seine
nicht-aufgeweitete Stellung einnimmt. Es ist deutlich
sichtbar, dass ein Speiserkorpus 31 mit seitlichem Wand-
bereich 32, Deckelbereich 33 und Bodenbereich 34 aus-
geformt ist, wobei der innere Hohlraum 36 eine nahezu
kugelférmige Gestalt entsprechend dem von dem Konig
in der aufgeweiteten Form entsprechend Fig. 2 einge-
nommenen Raum aufweist. Im Bodenbereich 34 des
Speiserkorpus 31 ist durch den Durchmesser des lber
den verschobenen unteren Flansch 20 des Federele-
mentes 18 ausgebildeten FuRabschnitt 37 des Kdnigs
15 eine Speiseroffnung 35 ausgebildet.

[0025] Wie sich aus Fig. 5 ergibt, kann nach Wegnah-
me des Oberkastens der Speiserkorpus 31 aus dem in-
soweit offenen Unterkasten 11 entnommen werden, wo-
bei die Speiseréffnung 35 Uber die Lange des nicht-auf-
geweiteten Kdnigs 15 gleiten kann.

[0026] Wie nicht weiter dargestellt, kann auch vorge-
sehen sein, dass der zwischen dem festen Dorn 17 und
der Membran 19 bestehende Zwischenraum mittels ei-
nes in den Zwischenraum einfiihrbaren flissigen oder
gasférmigen Mediums aufgeweitet wird, so dass sich der
AuRendurchmesser der Membran 19 entsprechend ver-
gréRert und dadurch den als Speiservolumen des Spei-
serkorpus 31 dienenden inneren Hohlraum ausbildet.
Hierbei wirkt das flissige oder gasférmige Medium als
gesonderter Antrieb fir das gezielte Aufweiten des Ko-
nigs 15. Hiermitist eine entsprechende konstruktive Ver-
einfachung der zur Durchfiihrung des Verfahrens beno-
tigten Vorrichtung bzw. des Kernkastens verbunden.
[0027] Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren sowie
dem dafir eingerichteten Kernkasten ist somit trotz einer
als Hinterschnittgestaltung anzusprechenden Kugelform
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des inneren Hohlraums 36 des Speiserkorpus 31 eine
einstiickige Herstellung eines Speiserkorpus 31 ohne
das zuséatzliche Einlegen beziehungsweise Entnehmen
von Kernen zur Ausgestaltung des inneren Hohlraums
36 mdoglich.

[0028]

Die in der vorstehenden 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 fir die Verwirklichung der Er-
findung in ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen we-
sentlich sein.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines zum Einsetzen in
eine beim GielBen von Metallen verwendete
Gielform vorgesehenen Speisers, bestehend aus
einem einen inneren Hohlraum (36) als Speiservo-
lumen umschlieRenden, aus einem exothermen
und/oder isolierenden Speisermaterial (30) beste-
henden, jeweils einen seitlichen Wandbereich (32),
einen Deckelbereich (33) sowie einen einem in der
Gieform ausgebildeten Formhohlraum zugewand-
ten Bodenbereich (34) aufweisenden Speiserkorpus
(31), wobei in dem Bodenbereich (34) eine Speiser-
6ffnung (35) zum Verbinden des inneren Hohlraums
(36) des Speiserkorpus (31) mit dem Formhohlraum
der Giel3¢form wahrend des GieRvorganges ausge-
bildet ist und der innere Hohlraum (36) in wenigstens
einem Teilbereich einen gréReren Durchmesser als
der Durchmesser der Speiserdffnung (35) aufweist,
und wobei der Speiserkorpus (31) durch SchielRen
in einer KernschieBmaschine hergestellt wird, wobei
zur Herstellung eines einstlickigen Speiserkorpus
(31) mit der vorgegebenen Formgebung in einem
zweiteiligen Kernkasten (10) mit Unterkasten (11)
und Oberkasten (12) ein die auRere Kontur des Spei-
serkorpus (31) nachbildender Hohlraum (14) ausge-
bildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass in diesen
Hohlraum (14) zur Herstellung des inneren Hohl-
raums (36) im Speiserkorpus (31) ein in seiner Au-
Renkontur reversibel aufweitbarer Kénig (15) einge-
stellt wird derart, dass beim SchielRen des Speiser-
korpus (31) dessen Wandbereich (32), Deckelbe-
reich (33) und Bodenbereich (34) jeweils durch das
in den Zwischenraum (41) zwischen dem aufgewei-
teten Konig (15) und der Innenwandung (40) des
Hohlraums (14) eingebrachte Speisermaterial (30)
ausgebildet wird, wobei die im Bodenbereich (34)
des Speiserkorpus (31) angeordnete Speiseroff-
nung (35) durch einen einen ersten Durchmesser
vorgebenden Fuflabschnitt (37) des Konigs (15)
ausgebildet ist und der Kénig (15) in seiner nicht-
aufgeweiteten Stellung den Durchmesser des
FuRabschnitts (37) nicht Giberragt, so dass der fertig
geschossene Speiserkorpus (31) beim Entformen
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aus dem Kernkasten (10) mit seiner Speiseréffnung
(35) von dem Kénig (15) abgenommen werden kann.

Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem der Kénig
(15) aus einem festen Dorn (17) und aus einer diesen
umschlieBenden flexiblen Membran (19) besteht
und die Membran (19) nach Einstellen des Kdnigs
(15) in den im Kernkasten (10) ausgebildeten Hohl-
raum (14) mittels einer VergréRerung ihres Durch-
messers aufgeweitet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, bei welchem in den Zwi-
schenraum zwischen der Membran (19) und dem
festen Dorn (17) zur Aufweitung der Membran (19)
ein gasférmiges oder flissiges Medium eingebracht
und zum Entformen des geschossenen Speiserkor-
pus (31) aus dem Zwischenraum abgelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, bei welchem in dem
Zwischenraum zwischen Membran (19) und festem
Dorn (17) ein sich Uber die Lange des Konigs (15)
erstreckendes, sich zwischen zwei dem Dorn (17)
zugeordneten Widerlagern (21, 22) abstltzendes
Federelement (18) angeordnet ist, dessen Durch-
messer sich bei einer Verringerung des Abstands
zwischen den Widerlagern (21, 22) vergrofert und
dadurch die auRen liegende Membran (19) aufweitet
unddas bei einer anschlielenden VergréRerung des
Abstandes bis zu seiner Ausgangsstellung seine ur-
spriinglich gestreckte Form wiedererlangt.

Verfahren nach Anspruch 4, bei welchem dem mit
seinem Unterkasten (11) auf einer Grundplatte (13)
aufgesetzten Kernkasten (10) eine fixe Basisplatte
(16) mit dem darauf befestigten Dorn (17) und eine
relativ zur Basisplatte (16) und dem Dorn (17) in
Richtung der den Kernkasten (10) tragenden Grund-
platte (13) bewegliche Spannplatte (27) zugeordnet
ist, die mit einem ein erstes Widerlager (22) fir das
Federelement (18) bildenden Vorsprung (23) langs
des Dorns (17) in eine in der Grundplatte (13) be-
findliche Offnung (24) einfahrbar ist und dabei den
Abstand zu einem am oberen Ende des Dorns (17)
ausgebildeten zweiten Widerlager (21) verkirzt und
die DurchmesservergrofRerung des Federelementes
(18) herbeifiihrt.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, bei welchem sich
das den Dorn (17) umgreifende Federelement (18)
mit einem jeweils an seinen beiden Enden ausgebil-
deten Flansch (20) gegendie beiden Widerlager (21,
22) abstiitzt und die aufweitbare Membran (19) zwi-
schen den Flanschen (20) des Federelementes (18)
verlauft.

Verfahren nach Anspruch 6, bei welchem die aus
einem flexiblen Material bestehende Membran (19)
an den Flanschen (20) des Federelementes (18) be-
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festigt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, bei
welchem das Federelement (18) eine Korbfeder ist.

Kernkasten (10) zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bestehend auf
einem Oberkasten (12) und einem Unterkasten (11)
und einem in den Kernkasten (10) einstellbaren K6-
nig (15), bei welchem der Kénig (15) ein in seiner
AuBenkontur reversibel aufweitbarer Kénig (15) ist.

Kernkasten (10) nach Anspruch 9, bei welchem der
K&nig (15) aus einem festen Dorn (17) und aus einer
diesen umschlieRenden flexiblen Membran (19) be-
steht und die Membran (19) mittels einer VergréRe-
rung ihres Durchmessers aufweitbar ist.

Kernkasten (10) nach Anspruch 10, bei welchem an
den Zwischenraum zwischen dem festen Dorn (17)
und der Membran (19) wenigstens eine Leitung an-
geschlossen ist, mittels der ein gasférmiges oder
flissiges Medium in den Zwischenraum einleitbar
und aus dem Zwischenraum herausfihrbar ist.

Kernkasten (10) nach Anspruch 10, bei welchem in
dem Zwischenraum zwischen dem festen Dorn (17)
und der Membran (19) ein Federelement (18) ange-
ordnet ist, durch dessen Spannung der Durchmes-
ser der Membran (19) vergréRerbar und durch des-
sen anschlieBende Entspannung der Durchmesser
der Membran (19) in den Ausgangszustand zurtick-
fUhrbar ist.

Claims

A method for producing a riser for inserting into a
casting mold used for casting metals, which riser
consists of a riser body (31), which riser body (31)
surrounds an inner cavity (36) as a riser volume and
is composed of an exothermic and/or insulating riser
material (30), the riser body (31) having a respective
lateral wall region (32), a cap region (33) as well as
base region (34) facing a mold cavity formed in the
casting mold, wherein a riser opening (35) is formed
in the base region (34) for connecting the inner cavity
(36) of the riser body (31) with the mold cavity of the
casting mold during the casting process and the in-
ner cavity (36) has, in at least a partial region, a di-
ameter that is larger than the diameter of the riser
opening (35), and wherein the riser body (31) is pro-
duced by shooting in a core shooter, wherein in order
to produce a single-piece riser body (31) having the
specified shape, a cavity (14) reproducing the outer
contour of the riser body (31) is formed in a two-part
core box (10) having a bottom box (11) and a top
box (12), characterized in that, in order to produce
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the inner cavity (36) in the riser body (31), a king
(15), the outer contour of which can be reversibly
expanded, is setin the cavity (14) in such a way that,
in the shooting of the riser body (31), the wall region
(32), the cap region (33) and the base region (34) of
the riser body are formed by the riser material (30)
introduced into the intermediate space (41) between
the expanded king (15) and the inner wall (40) of the
cavity (14), wherein the riser opening (35) arranged
inthe base region (34) of theriserbody (31) isformed
by a foot segment (37) of the king (15), which foot
segment specifies a first diameter, and the king (15)
does not protrude beyond the diameter of the foot
segment (37) in the non-expanded position of the
king such that the completely shot riser body (31)
can be removed from the king (15) by means of the
riser opening (35) of the riser body during unmolding
from the core box (10).

Method according to claim 1, in which the king (15)
comprises a fixed mandrel (17) and a flexible mem-
brane (19) encompassing the mandrel (17), wherein
the membrane (19), after positioning of the king (15),
is expanded in the cavity (14) formed in the core box
(10) by means of enlargement of its diameter.

Method according to claim 2, in which, in the inter-
mediate space between the membrane (19) and the
fixed mandrel (17), for expansion of the membrane
(19) a gaseous or liquid medium is introduced and
is released from the intermediate space for unmold-
ing of the shot riser body (31).

Method according to claim 2, in which, in the inter-
mediate space between the membrane (19) and the
fixed mandrel (17), a spring element (18) is arranged
that extends over the length of the king (15) and is
braced between two abutments (21, 22) associated
with the mandrel (17), wherein a diameter of the
spring element (18) increases when a distance be-
tween the abutments (21, 22) decreases, and there-
by the outer lying membrane (19) expands, and
wherein the spring element (18) resumes its original
extended form with a subsequentincrease of the dis-
tance to its starting position.

Method according to claim 4, in which the core box
(10), with its bottom box (11) placed on a ground
plate (13), is associated with a fixed base plate (16)
with a mandrel (17) attached thereon and a clamping
plate (27) movable relative to the base plate (16) and
the mandrel (1) in the direction of the ground plate
(13) supporting the core box (10), the clamping plate
(27) being movable along the mandrel (17) into an
opening disposed in the ground plate (13) with a pro-
jection (23) forming a first abutment (22) for the
spring element (18) and thereby reduces the dis-
tance to a second abutment (21) formed on an upper
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end of the mandrel (17) and causes the increase in
diameter of the spring element (18).

Method according to claim 4 or 5, in which the spring
element (18) encompassing the mandrel (17) braces
with arespective flange formed on both ends against
both abutments (21, 22) and the expandable mem-
brane (19) runs between the flanges (20) of the
spring element (18).

Method according to claim 6, in which the membrane
(19) comprising a flexible material is attached to the
flanges (20) of the spring element (18).

Method according to one of claims 4 through 7, in
which the spring element (18) is a cage spring.

Core box (10) for performing the method according
to one of claims 1 through 8, comprising a top box
(12) and a bottom box (11) and a king (15) position-
able in the core box (10), in which the king (15) is
reversibly expandable in its outer contour.

Core box (10) according to claim 9, in which the king
(15) comprises a fixed mandrel (17) and a flexible
membrane encompassing the mandrel (17), wherein
the membrane (19) is expandable by means of an
increase in its diameter.

Core box (10) according to claim 10, in which at least
one line is connected at the intermediate space be-
tween the fixed mandrel (17) and the membrane
(19), by means of which a gaseous or liquid medium
can be conducted into the intermediate space and
released from the intermediate space.

Core box (10) according to claim 10, in which a spring
element (18) is arranged in the intermediate space
between the fixed element (17) and the membrane
(10), by means of whose tensioning, the diameter of
the membrane (19) can be increased and by means
of its subsequent release, the diameter of the mem-
brane (19) can be returned into the starting state.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une masselotte prévue
pour insertion dans un moule utilisé lors de la coulée
des métaux, composée d’'un corps de masselotte
(31) entourant un compartiment creux intérieur (36)
en tant que volume de masselotte, composée d’'un
matériau de masselotte (30) exotherme et/ou iso-
lant, respectivement d’une zone de paroi latérale
(32), d’'une zone de couvercle (33) ainsi que d'une
zone de fond (34) tournée vers un compartiment
creux de moule constitué dans le moule, dans la zo-
ne de fond (34) une ouverture de masselotte (35)
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étant constituée pour relier le compartiment creux
intérieur (36) du corps de masselotte (31) au com-
partiment creux de moule du moule pendant I'opé-
ration de coulée et le compartiment creux intérieur
(36) comportant dans au moins une partie de zone
un diamétre plus grand que le diamétre de 'ouver-
ture de masselotte (35) et le corps de masselotte
(31) étant fabriqué par tirage dans une machine a
tirer les noyaux, un compartiment creux (14) repro-
duisant le profil extérieur du corps de masselotte (31)
étant constitué pourlafabrication d’'un corps de mas-
selotte d’'une piece (31) avec la conformation prédé-
finie dans une boite a noyaux (10) en deux parties
avecune boiteinférieure (11) etune boite supérieure
(12), caractérisé en ce que dans ce compartiment
creux (14) un cylindre a enveloppe (15) extensible
de fagon réversible dans son profil extérieur est mis
en place pour la réalisation du compartiment creux
intérieur (36) dans le corps de masselotte (31) de
telle sorte que lors du tirage du corps de masselotte
(31) dont la zone de paroi (32), la zone de couvercle
(33) et la zone de fond (34) sont respectivement
constituées par le matériau de masselotte (30) intro-
duitdansl’espaceintermédiaire (41) entrele cylindre
a enveloppe élargi (15) et la paroi intérieure (40) du
compartiment creux (14), I'ouverture de masselotte
(35) disposée dans la zone de fond (34) du corps de
masselotte (31) étant constituée par une

section de pied (37) de le cylindre a enveloppe ((15)
prédéterminant un premier diametre et le cylindre a
enveloppe (15) ne dépassant pas le diametre de la
section de pied (37) dans sa position non élargie de
telle sorte que le corps de masselotte (31) définiti-
vement tiré peut étre enlevé du cylindre a enveloppe
(15) lors du démoulage de la boite a noyaux (10)
avec son ouverture de masselotte (35).

Procédé selon la revendication 1, pour lequel le cy-
lindre a enveloppe (15) est composé d’'un mandrin
fixe (17) et d’'une membrane (19) souple entourant
celui-ci et la membrane (19) est élargie aprés mise
en place du cylindre a enveloppe (15) dans le com-
partiment creux (14) constitué dans la boite a noyaux
(10) au moyen d’un agrandissement de son diameé-
tre.

Procédé selon la revendication 2, pour lequel un mi-
lieu gazeux ou liquide est introduit dans I'espace in-
termédiaire entre la membrane (19) et le mandrin
fixe (17) pour élargir la membrane (19) et est vidé
de I'espace intermédiaire pour démouler le corps de
masselotte (31) tire.

Procédé selon la revendication 2, pour lequel dans
I'espace intermédiaire entre la membrane (19) et le
mandrin fixe (17) est disposé un élément a ressort
(18) s’étendant sur la longueur du cylindre a enve-
loppe (15), s’appuyant entre deux butées (21, 22)
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attribuées au mandrin (17), dont le diameétre s’agran-
dit lors d’'une réduction de la distance entre les bu-
tées (21, 22) etla membrane (19) située a I'extérieur
s’élargit de ce fait et qui retrouve sa forme étirée a
l'origine lors d’'un agrandissement consécutif de la
distance jusqu’a sa position initiale.

Procédé selon la revendication 4, pour lequel une
plaque de base fixe (16) avec le mandrin (17) fixé
dessus et une plaque de serrage (27) mobile par
rapport a la plaque de base (16) et au mandrin (17)
en direction de la plaque

de base (13) portant la boite a noyaux (10) sont at-
tribuées a la boite a noyaux (10) posée avec sa boite
inférieure (11) sur une plaque de base (13), qui peu-
vent étre introduites dans une ouverture (24) se trou-
vant dans la plaque de base (13) avec une saillie
(23) formant une premiére butée (22) pour I'élément
aressort (18) le long du mandrin (17) et raccourcis-
sent a cet effet la distance par rapport a une deuxie-
me butée (21) constituée sur I'extrémité supérieure
du mandrin (17) et entrainent I'agrandissement de
diameétre de I'élément a ressort (18).

Procédé selon la revendication 4 ou 5, pour lequel
I'élément a ressort (18) enveloppant le mandrin (17)
s’appuie avec une bride (20) constituée respective-
ment a ses deux extrémités contre les deux butées
(21, 22) et la membrane extensible (19) passe entre
les brides (20) de I'élément a ressort (18).

Procédé selon la revendication 6, pour lequel la
membrane (19) composée d’un matériau souple est
fixée aux brides (20) de I'élément a ressort (18).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
4 a 7, pour lequel I'élément a ressort (18) est un
ressort en panier.

Boite a noyaux (10) pour exécuter le procédé selon
'une quelconque des revendications 1 a 8, compo-
sée d’une boite supérieure (12) et d’'une boite infé-
rieure (11) etd’un cylindre a enveloppe (15) réglable
dans la boite a noyaux (10), pour lequel le cylindre
a enveloppe (15) est un cylindre a enveloppe (15)
extensible de fagon réversible dans son profil exté-
rieur.

Boite a noyaux (10) selon la revendication 9, pour
laquelle le cylindre a enveloppe (15) est composé
d’'un mandrin fixe (17) et d'une membrane souple
(19)

entourant celui-ci et la membrane (19) est extensible
au moyen d’un agrandissement de son diamétre.

Boite a noyaux (10) selon la revendication 10, pour
laquelle au moins une conduite est raccordée al'es-
pace intermédiaire entre le mandrin fixe (17) et la
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12.

membrane (19), au moyen de laquelle un milieu ga-
zeux ou liquide peut étre introduit dans I'espace in-
termédiaire et étre évacué de I'espace intermédiaire.

Boite a noyaux (10) selon la revendication 10, pour
laquelle un élément a ressort (18) est disposé dans
I'espace intermédiaire entre le mandrin fixe (17) et
la membrane (19) par la tension duquel le diamétre
de la membrane (19) peut étre agrandi et par la dé-
tente consécutive duquel le diamétre de la membra-
ne (19) peut étre ramené a I'état initial.
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