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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Speisersystem fir ein
Gussstick mit einem Speiser(kopf) und einem rohrahn-
lichen Kérper.

[0002] Bei der Herstellung von Formteilen in der Gie-
Rerei wird flissiges Metall in eine Gielform eingefillt.
Beim Erstarrungsvorgang verringert sich das Volumen
des eingefiillten Materials. Daher werden regelmafig
sog. Speiser, d.h. offene oder geschlossene Raume in
oder an der Giel3¢form, eingesetzt, um das Volumendefizit
bei der Erstarrung des Gussstlicks auszugleichen und
eine Lunkerbildung im Gussstlick zu verhindern. Dazu
sind die Speiser mit dem Gussstlick bzw. mit dem ge-
fahrdeten Gussstiickbereich verbunden und gewdhnlich
oberhalb bzw. an der Seite des Formhohlraums ange-
ordnet.

[0003] Im Stand der Technik sind zahlreiche Speiser
bekannt. Beispielsweise beschreibt die DE 196 42 838
A1 einen Speiser fir ein metallisches Gussstlick in der
Form einer Glocke mit einem eingezogenen Glocken-
rand, der von einem aufgesetzten flachen Ringteil gebil-
det wird.

[0004] Die DE 41 19 192 A1 beschreibt einen federn-
den Dorn zum Halten von Speisern. Dabei werden die
Speisereinsatze auf einem mit der GieRform verbunde-
nen Dorn aufgesteckt und vorzugsweise im Oberkasten
eingeformt. Da das Material der Speiser sehr nachgiebig
ist und der Sanddruck beim Formen in der Formanlage
leicht zu einer Beschadigung des eingesetzten Speisers
flihren kann, ist es bekannt, den Dorn federnd axial be-
weglich auszubilden, so dass der eingeformte Speiser
dem Sanddruck in Richtung auf das Modell hin auswei-
chen kann.

[0005] Die DE 42 00 183 A1 betrifft einen zweiteiligen
Speiser mit einem am Gussstlick anliegenden Speiser-
full aus einem exothermen Material und mit einem an
den Speiserfuld anzusetzenden, den Hohlraum aufwei-
senden Oberteil, wobei der Speiserfull eine langge-
streckt-ovale Verbindungséffnung zum Gussstlick auf-
weist und die ovale Verbindungséffnung zum Durchtritt
eines den Speiser am Gielimodell wéhrend des Form-
vorgangs fixierenden Dorns eingerichtet ist.

[0006] Normalerweise werden die Speiser etwa in An-
schnitthéhe angeordnet und auerdem mit einem war-
meisolierenden Material bzw. exothermen Massen so
ausgerustet, dass die im Speiser befindliche Schmelze
spater als das Gussstlick selbst erstarrt. Nach der Er-
starrung bleibt der Speiser mit dem Gussstiick verbun-
den, so dass der Restspeiser anschlieRend abgetrennt
werden muss. Die saubere und leichte Abtrennung des
Speisers vom Gussstlick ist dabei in vielen Féllen pro-
blematisch. RegelmafRig muss nach dem Abtrennen des
Speisers die Gussoberflache noch entgratet und geglat-
tet werden. Das ist ein aufwendiger und entsprechend
teurer Arbeitsgang, der auch zu Beschadigungen der
Oberflache des Gussstlicks an der Verbindungsstelle mit
dem Speiserflihren kann. Umderartige Beschadigungen
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zu verringern und das Abtrennen des Speisers zu er-
leichtern, werden haufig sog. Brechkerne (auch Brech-
kante, Sandleiste oder Einschniirkern genannt) vorge-
sehen. Diese werden zwischen dem Speiser und der
Giel3form angebrachtund benétigen entsprechende Auf-
satzflachen.

[0007] Insgesamt sind die bekannten Speiser entwe-
der verhaltnismaRig aufwendig in ihrem Aufbau bzw. der
Handhabung bei der Herstellung der Gief3form und/oder
gewahrleisten kein leichtes und prazises Abtrennen des
Restspeisers vom fertigen Gussstulick oder bendtigen ei-
ne relativ groRe Aufsatzflache.

[0008] Ziel der vorliegenden Erfindung war es somit,
ein Speisersystem bereitzustellen, das die Nachteile des
Standes der Technik vermeidet und insbesondere ein-
fach aufgebaut ist, leicht an der Giel3form angebracht
bzw. aufgeformt werden kann, nur geringe Aufsatzfla-
chen benétigt und dennoch eine prazise positionierte
Brechkante unmittelbar am Gusstlick zum leichten und
sicheren Abtrennen des Restspeisers vom fertigen
Gussstlick ermdglicht.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Speisersystem
gemal Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0010] Vorliegend umfasst der Begriff Speiser jegliche
im Stand der Technik bekannte bzw. dem Fachmann ge-
laufige Form von Speisern, Speiserumhillungen, Spei-
sereinsatzen und Speiserkappen sowie Heizkissen.
[0011] Die vorliegende Erfindung ist prinzipiell fir alle
Arten von Speisern brauchbar, bei denen der rohrahnli-
che Kérper in der nachstehend angegebenen Weise an-
geordnet werden kann.

[0012] Insbesondere ist die vorliegende Erfindung fiir
sog. Mini-Speiser geeignet, die herkémmlich mit Brech-
kern oder durch Zuhilfenahme eines Federdorns aufge-
formt werden.

[0013] Das erfindungsgemale Speisersystem besteht
aus mindestens zwei Teilen. Zum einen ist auf der vom
Gussstlick abgewandten Seite ein Speiser bzw. Speiser-
kopf vorhanden, der einen Hohlraum zur Aufnahme des
flissigen Metalls wahrend des GielRens bereitstellt.
[0014] Zum Gussstilick hin schliet sich ein rohrahnli-
cher Koérper an, der, direkt oder indirekt, den vom Spei-
serkopf gebildeten Hohlraum mit dem Hohlraum der
Gussform verbindet.

[0015] Der rohrahnliche Kérper kann jede beliebige
und im Einzelfall geeignete Lange, Wandstarke und
Durchmesser aufweisen. Die Wandstéarke wird in Abhan-
gigkeit von dem verwendeten Material in der Regel zwi-
schen 0,1 mm und 10 mm, insbesondere zwischen 0,3
mm und 5 mm, besonders bevorzugt 0,3 mm bis 0,5 mm,
liegen. Die optimalen Abmessungen kdnnen im Einzelfall
anhandroutinemaRiger Versuche bestimmtwerden bzw.
sind dem Fachmann aufgrund seiner Erfahrungen be-
kannt. Die Wandstéarken variieren auch aufgrund des Ma-
terials und kénnen z.B. fur Stahlblech und bei Verwen-
dung eines Federdorn-Minispeisers bei etwa 0,3 mm bis
0,5 mm liegen.
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[0016] In der Regel weist der rohrahnliche Korper eine
Lange zwischen etwa 15 und etwa 300 mm, insbeson-
dere zwischen etwa 35 und etwa 100 mm auf. Die Léange
des rohrahnlichen Kérpers wird bei einer erfindungsge-
mafRen Ausflihrungsform so gewahlt, dass mindestens
der Abstand zwischen dem Speiser (vor dem Formen,
ggf. auf dem Dorn) und dem Gussstlick Uberbriickt wird.
[0017] Der Innendurchmesser des rohrahnlichen Kor-
pers kann im Prinzip beliebig gewahlt werden, wobei die
Offnung groR genug sein sollte, um das FlieRen der
Schmelze in bzw. aus dem Speiser wahrend des Giel3-
und Erstarrungsvorgangs zu gewahrleisten. Der Durch-
messer des rohrahnlichen Korpers orientiert sich in der
Regel, jedoch nicht zwingend, am Speiser-Innendurch-
messer, da nach einer Ausfiihrungsform der vorliegen-
den Erfindung der rohrahnliche Kérper in den Speiser
(kopf) eingepasst bzw. eingesteckt wird. Es ist jedoch
auch eine andersartige Anbringung am oder im Speiser
(kopf) méglich.

[0018] Der rohrahnliche Kérper kann eine beliebige
Querschnittsform aufweisen, insbesondere eine runde,
ovale bzw. vier- oder mehreckige Geometrie.

[0019] Nach einer Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung handelt es sich bei dem rohrahnlichen Kérper
um ein Rohr mit einem Uber die gesamte Lénge im we-
sentlichen einheitlichen Querschnitt. Vorzugsweise liegt
das Verhaltnis von Wandstarke zum Gesamtdurchmes-
ser des Rohres zwischen etwa 1:2 und 1:200, insbeson-
dere 1:5 bis 1:120 und besonders bevorzugt 1:10 bis 1:
100. Das Verhaltnis von Lange zu Gesamtdurchmesser
des Rohres liegt vorzugsweise zwischen etwa 1:4 und
15:1, insbesondere 1:1 und 6:1. Insbesondere richten
sich die Verhaltnisse nach Speiser- und GielRformgeo-
metrie.

[0020] Der Speiser bzw. Speiserkopf kann aus jedem
im Stand der Technik bekannten isolierenden und/oder
exothermen Material gebildet sein, um sicherzustellen,
dass die im Speiser befindliche Schmelze spater als das
Gussstlick selbst erstarrt. Beispielsweise kann der Spei-
ser aus den in der DE 199 25 167 der gleichen Anmel-
derin offenbarten exothermen Speisermassen herge-
stellt werden.

[0021] Derrohrahnliche Kérper kann aus jedem geeig-
neten Werkstoff, der eine entsprechende Festigkeit auf-
weist und keine stérenden Reaktionen auf das zu spei-
sende Gussstlick ausubt, gebildet werden. Diese Mate-
rialien sind dem einschlagigen Fachmann bekannt und
umfassen beispielsweise Metall, Kunststoff, Pappe, Ke-
ramik oder dhnliche Materialien.

[0022] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform be-
steht der rohrahnliche Kérper aus einem dem Gusspro-
gramm ahnlichen Werkstoff, wie Aluminium oder Eisen-
blech.

[0023] Der rohréhnliche Kérper liegt bei einer vorteil-
haften erfindungsgemafien Ausfihrungsform mit dem
Aussenumfang eng am Speiser bzw. Speiserkopfan und
ist vorzugsweise mit dem Fachmann auf diesem Gebiet
gelaufigen Mitteln am Speiser(kopf) befestigt, z.B. mittels
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eines Klebstoffs wie HeilRkleber oder Wasserglas, durch
einen Keil oder mittels Passung. Er kann auch einfach
in den Speiser(kopf) eingesteckt sein.

[0024] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist der rohréhnliche Kérper jedoch
gegeniiber dem Speiser bzw. Speiserkopfund/oder dem
Gussstlick bzw. dem Formhohlkérper zumindest inner-
halb gewisser Grenzen beweglich. Dadurch kann einer-
seits ein besonders unkompliziertes Anbringen des Spei-
sers gewahrleistet werden, und zum anderen eine opti-
male Positionierung der Brechkante durch die wahrend
des Anformens bzw. Verdichtens des Formstoffs erfol-
gende Verschiebung zwischen Speiser und rohrahnli-
chem Koérper bzw. rohréhnlichem Kérper und Gussstiick
bewirkt werden.

[0025] So lasst sich aufgrund der Verdichtung des
Formstoffs und der entsprechenden Relativverschie-
bung zwischen Speiser bzw. rohrahnlichem Kérper und
dem Gussstlick bzw. Formhohlkérper der Abstand zwi-
schen dem rohrahnlichen Koérper und dem Gussstlick
vor dem Formen leicht so einstellen, dass nach dem For-
men bzw. der Verdichtung des Formstoffs der rohrahn-
liche Kérper eine optimal positionierte Brechkante aus-
bildet, die mdglichst nahe an dem fertigen Gussstiick
liegt.

[0026] Erfindungsgemal Verjiingt sich der rohrahnli-
che Kérper zum Gussstlick zugewandten Ende hin oder
weist einen sich verjiingenden Abschnitt oder eine Ver-
engung des Innendurchmessers auf.

[0027] Nach einer bevorzugten erfindungsgemafien
Ausflhrungsform verjingt sich der rohréhnliche Korper
zum Gussstiick hin und bildet direkt am Ubergang zur
Gussform bzw. in unmittelbarer Nahe eine Brechkante
aus. Naturlich kann nach einer Ausfihrungsform der Er-
findung auch nur ein bestimmter Abschnitt, vorzugswei-
se der dem Gussstlick zugewandte Abschnitt, eine Ver-
jungung oder eine Verengung des (Innen) durchmessers
aufweisen. Somit dient der rohrahnliche Koérper einer-
seits der Bereitstellung eines aufformbaren Speiserhal-
ses und andererseits der Bereitstellung einer prazisen
und fest positionierten Brechkante. Die Brechkante ist
vorzugsweise als eine Einschniirung der Offnung bzw.
des Innnendurchmessers am oder in der Nahe des dem
Gussstlick zugewandten Ende des rohrahnlichen Kor-
pers vorgesehen.

[0028] Des weiteren kann, wie vorstehend ausgefiihrt,
durch die Dimensionierung des rohrdhnlichen Korpers
die Lage und Auspragung der Brechkante optimiert wer-
den, z.B. durch Verwendung eines verhaltnismafig
schmalen Rohres mit kleinem Durchmesser oder eine
entsprechende Anordnung des Speiser bzw. Speiser-
kopfes, so dass dieser nach dem Anformen bzw. Ver-
dichten des Formstoffs recht nahe (doch nicht direkt auf
dem) Gussstuick liegt.

[0029] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform um-
fasst das erfindungsgemaRe Speisersystem, wie vorste-
hend erwéahnt, weiterhin einen Dorn, insbesondere einen
Federdorn.
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[0030] Der mit dem Rohr (rohrahnlichen Kérper) ver-
bundene Speiser wird durch den Federdorn entspre-
chend hochgehalten. Dabei steht das Rohr auf der Form
bzw. auf dem angeschragten Grund des Federdorns auf.
Wahrend des Formvorgangs wird der Speiser Uber das
Rohrnach untenin die entsprechende Endposition durch
den Federdorn gefiihrt. Das Rohr bleibt fest in der ur-
springlichen Position. So wird sichergestellt, dass un-
mittelbar am Gussstlick eine definierte Brechkante be-
reitgestellt wird.

[0031] Dabei kannim Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung jeder dem Fachmann als geeignet erscheinende
Kern, Dorn oder Federdorn verwendet werden. Zum
Gusssttick hin kann der rohrahnliche Koérper entweder
vollstandig Gber den Federdorn greifen, oder auf dessen
FuBl aufstehen. In beiden Fallen wird (direkt bzw. indirekt)
eine Verbindung zwischen dem Formhohlraum und dem
rohrahnlichen Korper hergestellt.

[0032] Nach einer weiteren vorteilhaften erfindungs-
gemalen Ausfiihrungsform kann der rohrahnliche Kor-
per als Federdorn- bzw. Fiihrungsdornersatz verwendet
werden. Der Speiser wird dabei tiber den rohrahnlichen
Korper, der auf der Gussform aufsteht, gefiihrt. Zentriert
wird ggf. Uber einen feststehenden Dorn, der unter-
schiedlich lang sein kann. Vorzugsweise weist der fest-
stehende Dorn maximal die Lange des rohrahnlichen
Koérpers auf. In vielen Fallen kann es jedoch vorteilhaft
sein, dass der feststehende Dorn kiirzer als der rohrahn-
liche Korper ist und letzterer zumindest teilweise Uber
den feststehenden Dorn geschoben wird. Wahrend des
Verdichtens schiebt sich dann der Speiser tiber den rohr-
ahnlichen Kérper. Nach einer vorteilhaften erfindungs-
gemalen Ausfiihrungsform wird der Speiser im oberen
Bereich durch den rohréhnlichen Korper zerstort. Die
Speiserbruchstiicke werden dabei im Formsand einge-
bettet.

[0033] Der rohradhnliche Koérper muss fir jedes
Gussstiick so eingestellt werden, dass der Abstand zwi-
schen Speiser und Gussstiick noch zu einer ausreichen-
den Speisung fuhrt. Haufig wird dieser Abstand zwischen
5 bis 25 mm liegen.

[0034] Nach oben kann der rohréhnliche Korper offen
oder geschlossen sein.

[0035] Nach einer vorteilhaften erfindungsgemaRen
Ausfiihrungsform kann der rohrahnliche Kérper, falls er
an der vom Gussstlick abgewandten Seite offen ist,
durch einen verhaltnismaRig langen Aufnahmedorn un-
terstiitzt werden, wobei dann vorzugsweise der rohrahn-
liche Kérper aus einem festen Werkstoff, wie Stahlblech,
gefertigt ist, z.B. mit einer Materialstarke von etwa 0,7
mm. Es sind aber auch andere feste Werkstoffe, wie
Kunststoff, z.B. PE, oder Keramik, vorteilhaft. Vorzugs-
weise ist der rohrahnliche Koérper im oberen Bereich
durchléchert, um eine gute Entziindung des Speisers zu
gewabhrleisten. Zum Gussstiick hin sollten Lécher bzw.
Offnungen im rohrahnlichen Kérper nicht vorhanden
sein, soweit dies zum Eindringen von Formsand beim
Anformen fiihren wirde.
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[0036] GemaR einer weiteren erfindungsgemafien
Ausfihrungsform wurde gefunden, dass es in einigen
Fallen auch zur einfachen Handhabung bevorzugt sein
kann, dass der rohrahnliche Kérper vor dem Anformen
bzw. der Verdichtung des Formstoffes nicht direkt mit
dem Gussstlick bzw. dem Formhohlk&rper verbunden ist
oder auf dem Federdorn (falls vorhanden) aufsteht.
[0037] Dabei kann das Speisersystem so ausgelegt
sein, dass sich der rohrahnliche Kérper wahrend des An-
formens bzw. des Verdichtens des Formstoffs zum
Gussstlick bzw. Formhohlkdrper hin bewegt. Nach die-
ser erfindungsgemafen Ausfihrungsform ist der rohr-
ahnliche Korper verhaltnismafRig diinnwandig ausgebil-
det, so dass er sich wahrend des Anformens bzw. des
Verdichtens des Formstoffes durch diesen zum
Gusssttlick schneiden kann. Dies kann noch dadurch er-
leichtert werden, dass der rohrahnlichen Kérper am zum
Gussstlick hin gewandten Ende mit einer Art Schneide
versehen istoder dessen Wandstéarke dort abnimmt bzw.
besonders gering ist.

[0038] Vorteilhafterweise wird das Speisersystem da-
bei so dimensioniert und gegeniiber dem Gusssttick an-
geordnet, dass sich bei abgestimmtem Federweg nach
dem Anformen bzw. abgeschlossenem Verdichten des
Formstoffs am rohrahnlichen Kérper zwischen Speiser
und Gussstlick eine definierte Brechkante ausbildet.
[0039] Vorzugsweise weist der rohrahnliche Kérper,
um sich wahrend der Verdichtung des Formstoffs gut
zum Gussstlick schieben bzw. schneiden zu kdnnen, ei-
nerseits eine verhaltnismaRig diinne Formwandung auf,
die ein Vordringen durch den Formstoff bis zum
Gussstlick bzw. zum Formhohlkdrper ermdéglicht. Vor-
zugsweise wird eine Wandstarke des rohrahnlichen Kor-
pers von etwa 0,05 bis 1 mm, insbesondere 0,2 bis 0,5
mm unter Verwendung eines festen Werkstoffs wie
Stahlblech, Kunststoff oder Keramik verwendet. Natir-
lich muss die Rohrwandung eine ausreichende Stabilitat
aufweisen, so dass sie wahrend der Verdichtung des
Formstoffs nicht so zerstoért wird, dass keine durchspeis-
bare Verbindung zwischen Formhohlkérper und Speiser
mehr besteht. Deshalb hangt die jeweils bevorzugte
Wandstérke des rohrahnlichen Kérpers von dem ver-
wendeten Material ab. Geeignete Wandstarken sinddem
Fachmann auf diesem Gebiet in Abhangigkeit von dem
gewahlten Material gelaufig oder kdnnen anhand von
routinemaRigen Versuchen optimiert werden.

[0040] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird
der Schneidvorgang dadurch unterstitzt, dass der rohr-
ahnliche Kérper im Speiser einen Anschlag bzw. eine
Auflage findet und somit zusammen mit dem Speiser
bzw. dem Speiserkopfzum Gusssttick hin gedriickt wird.
[0041] Diese Abstitzung kann mit Hilfe eines An-
schlags bzw. einer Auflage erfolgen. Unter Anschlag soll
dabei hier besondere Ausformung an einer Wandung,
insbesondere einer Innenwandung des Speisers bzw.
Speiserkopfes verstanden werden, die zumindest wah-
rend dem Anformen bzw. Verdichten des Formstoffes
das dem Gussstlick abgewandte Ende des rohrahnli-
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chen Korpers punktférmig oder flachig kontaktiert.
[0042] Naturlich kann die Abstltzung des rohrahnli-
chen Korpers gegeniiber dem Speiser bzw. Speiserkopf
auch durch eine entsprechende Verklebung, Verkeilung
oder Passung zwischen rohrdhnlichem Kérper und Spei-
ser bzw. Speiserkopf erfolgen, wie dies bereits beispiels-
weiseinder DE 100 59 481.6 beschrieben ist, oder durch
einen Auflagepunkt bzw. eine Auflageflache, die den
rohrahnlichen Kérper gegeniiber dem Speiser bzw. Spei-
serkopf zumindest nach dem Anformen bzw. Verdichten
des Formstoffes abstitzt.

[0043] Falls ein Federdorn vorhanden ist, so sitzt der
rohrahnliche Kérper vor dem Anformen bzw. Verdichten
des Formstoffes vorzugsweise nicht auf dem Fuss des
Federdorns auf, sondern schiebt sich wahrend der Ver-
dichtung des Formstoffes bis zum Fuss des Federdorns
vor. Erfindungsgemag ist es auch méglich, dass sich der
rohrahnliche Koérper in Abwesenheit eines Federdorn
selbstandig zum Gussstiick bzw. Formhohlkérper
schneidet bzw. schiebt.

[0044] Es wurde gefunden, dass sich das erfindungs-
gemale Speisersystem sehr einfach und universell an
den Gussformen anbringen und aufformen lasst, und ei-
ne reproduzierbare und optimal positionierte Brechkan-
te, auch bei Verwendung eines Dorns bzw. Federdorns,
sicherstellt. Nach dem Formen und ggf. dem Entfernen
des Kernes oder (Feder-)dorns bleibt der rohrahnliche
Korperin der Form zurlick. Der Zusammenbau des Spei-
sersystems kann entweder werkseitig oder erst beim
Kunden an der Gussform erfolgen.

[0045] Weiterhin macht das erfindungsgemaRe Spei-
sersystem andere Verfahren wie den Einsatz eines han-
delsublichen Brechkerns, z.B. eines Croning-Brech-
kerns zur Erzeugung einer geeigneten Brechkante ber-
flissig.

[0046] SoweitgemaR dervorstehenden erfindungsge-
mafRen Ausfiihrungsformen auch auf die Anordnung des
Speisers bzw. Speiserkopfes, des rohrahnlichen Kor-
pers, des Feder- bzw. Filhrungsdornes oder des festste-
henden Dornes gegenliber dem Gussstiick bzw. Form-
hohlkérper Bezug genommen wurde, betrifft ein weiterer
Aspekt der vorliegenden Erfindung auch eine Gussan-
ordnung, umfassend das vorstehend definierte Speiser-
system und das Gussstiick/den Formhohlkdrper (und ei-
nen Formstoff) bzw. ein Verfahren zum Vorbereiten einer
Gussform unter Verwendung des erfindungsgemaRen
Speisersystems.

[0047] Nach einem weiteren Aspekt betrifft die Erfin-
dung die Verwendung eines rohrahnlichen Kérpers zur
Ausbildung eines aufformbaren Speiserhalses mit
Brechkante bei Speisern fir Gussstiicke gemaft An-
spruch 18.

[0048] Die Erfindung wird anhand der beigefligten
Zeichnungen naher erlautert, wobei

Fig. 1 einen herkdbmmlichen Speiser mit Federdorn
darstellt;
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Fig. 2 ein erfindungsgemaRes Speisersystem mit
rohrahnlichem Koérper darstellt, der eine Verjlingung
zum Gussstilick hin aufweist;

Fig. 3a ein erfindungsgemales Speisersytem mit
rohrahnlichem Kérper vordem Formen bzw. der Ver-
dichtung des Formstoffs darstellt;

Fig. 3b ein erfindungsgemales Speisersytem mit
rohrahnlichem Koérper nach der Verdichtung des
Formstoffs darstellt; und

Figs.4aund4b eine weitere erfindungsgemale Aus-
fihrungsform des Speisersystems darstellen, wobei
der rohrahnliche Kérper im vom Gussstilick abge-
wandten Teil Offnungen bzw. Lécher aufweist.

[0049] GemaR Fig. 1 ist ein herkdmmlicher Speiser 1
aus einer exothermen und/oder isolierenden Masse Uber
einen Federdorn 2 an dem Gussstlick 4 aufgesetzt. Fur
das Abtrennen bzw. Abschlagen des Speiserrests ist kei-
ne optimale Brechkante ausgebildet.

[0050] In Fig. 2 ist ein erfindungsgemales Speisersy-
stem dargestellt, wobei Uiber den Federdorn 2 ein rohr-
ahnlicher Korper 3 gefiihrt ist, der sich zum Gussstiick 4
hin verjingt. Dadurch wird eine Brechkante 5 ausgebil-
det. Der rohrahnliche Kérper verjingt sich zum
Gussstuick hin und sitzt auf dem Ful bzw. Sockel 6 des
Federdorns auf. Auf das Rohr ist ein Speiser(kopf) 1 auf-
gesetzt, wobei zur Abdichtung zwischen Speiser und
Rohrumfang eine HeilRklebernaht 7 vorgesehenist. Nach
dem Formen nimmt der Speiser die durch grobe Schraf-
fur gekennzeichnete Stellung ein, wobei die Relativbe-
wegung zwischen rohrahnlichem Kérper und Speiser er-
folgt und die Positionierung der Brechkante am rohrahn-
lichen Kérper gegentiber dem Gussstlick unverandert
bleibt. Damit ist eine optimale Positionierung der Brech-
kante unabhangig von der endgiltigen Lage des Spei-
sers nach dem Formen gewahrleistet.

[0051] InFig. 3 ist ein erfindungsgemales Speisersy-
stem dargestellt, wobei an der Innenwandung des Spei-
ser(kopf)es 1 ein Vorsprung bzw. ein Anschlag 8 fur den
rohrahnlichen Kérper 3 vorgesehen ist. Der rohrdhnliche
Korper 3 verjlngt sich zum Gussstlick bzw. Formhohl-
kérper 4 hin und kann sich wahrend des Anformens bzw.
der Verdichtung des Formstoffs durch den Formstoff
schneiden bzw. zum Gussstlick hin vorschieben.
[0052] Wie in der Beschreibung ausgefihrt, kann der
Federweg bei der Verdichtung des Formstoffs so abge-
stimmt werden, dass sich die Brechkante am Ful® des
Dorns 2 nahe am Gussstlick ausbildet. Es ist auch mog-
lich, dass derrohréhnliche Kérper keine Verjlingung auf-
weist und im wesentlich zylindrisch ausgebildet ist.
[0053] In Fig. 3a ist das Speisersystem vor der Ver-
dichtung des Formstoffs dargestellt, wobei das dem
Gussstlick zugewandte Ende des rohrahnlichen Kérpers
nicht auf dem Ful} 9des Federdorns aufsitzt bzw. direkt
mit dem Gussstlick oder dem Formhohlk&rper verbun-
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den ist.

[0054] In Fig. 3b ist das Speisersystem nach der Ver-
dichtung des Formstoffs dargestellt, wobei der rohrahn-
liche Korper direkt mit dem Formhohlkérper verbunden
ist bzw. auf dem Ful® 9 des Federdorns 2, falls vorhan-
den, oder dem Gussstlick aufsitzt.

[0055] In Figs. 4a und 4b ist eine weitere erfindungs-
gemale Ausfihrungsform dargestellt, wobei der rohr-
ahnliche Koérper 3 im vom Gussstlick abgewandten Teil
Lécherbzw. Offnungen 10 aufweist. Bei der dargestellten
Ausfiihrungsform steht der rohréhnliche Kérper bereits
vor dem Anformen bzw. Verdichten des Formstoffes am
Gussstiick 4 auf. Nach dem Anformen bzw. Verdichten
des Formstoffes (Fig. 4b) ist der Speiserkopf 1 bewusst
im oberen Bereich 1’ zerstort worden, wobei eine Rela-
tivbewegung zwischen dem rohrahnlichen Kérper 3 und
dem Speiserkopf 1 erfolgt ist.

Patentanspriiche

1. Speisersystem fir ein Gussstlick mit einem Speiser
und einem rohrahnlichen Kérper, wobei der rohrahn-
liche Kérper den Speiser direkt oder indirekt mit dem
Gusssttick verbindet und sich zum Gussstlick zuge-
wandten Ende hin verjiingt, einen sich verjliingenden
Abschnitt oder eine Verengung des Innendurchmes-
sers aufweist und somit zur Ausbildung einer Brech-
kante beitrégt, wobei der rohrahnliche Kérper wei-
terhin durch (i) 6der beide der nachfolgenden Merk-
male gekennzeichnet ist:

(i) der rohrahnliche Koérper ist gegeniiber dem
Speiser so beweglich angeordnet, dass sich der
rohrahnliche Korper wahrend des Anformens
des Formstoffs zum Gussstlick bzw. Formhohl-
kdper hin bewegt, und ggf. zusatzlich

(ii) der rohrahnliche Kérper aus Metall, Kunst-
stoff oder Pappe ist.

2. Speisersystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Speiser als Speiserkopf ausge-
bildet ist.

3. Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der rohr-
ahnliche Korper zylindrisch ausgebildet ist.

4. Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
Speiser ein Anschlag oder eine Auflage fir das dem
Gussstlick gegenlberliegende Ende des rohrahnli-
chen Korpers vorgesehen ist.

5. Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich
bei dem Anschlag um einen Vorsprung an der In-
nenseite des Speisers handelt.
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1.

12.

13.

14.

15.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlag oder die Auflage aus mehreren Auflagepunk-
ten besteht.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlag oder die Auflage aus einer ringférmigen Auf-
lageflache besteht.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlag oder die Auflage an der seitlichen Innenwan-
dung des Speisers vorge

sehen ist.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlag oder die Auflage an der oberen Innenwan-
dung des Speisers vorgesehen ist.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der rohr-
ahnliche Kérper verhaltnismaRig dinnwandig ist, so
dass er sich wahrend des Anformens oder Verdich-
tens des Formstoffs zum Gussstiick hin schneiden
oder vorschieben kann.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der rohr-
ahnliche Kérper aus Metallblech oder Aluminium be-
steht.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass weiterhin
ein Federdom oder Fiihrungsdorn vorhanden istund
derrohrahnliche Kérper zumindest teilweise dartiber
geschoben wird.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
sprache, dadurch gekennzeichnet, dass der rohr-
ahnliche Koérper vor dem Anformen oder Verdichten
des Formstoffs nicht mit der dem Gussstiick zuge-
wandten Seite auf dem Feder- oder Fiihrungsdorn
aufsteht.

Speisersystem nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der rohr-
ahnliche Koérper zumindest nach dem Anformen
oder Verdichten des Formstoffes auf dem Ful® des
Feder- oder Fihrungsdoms aufsitzt und dadurch ei-
ne Brechkante nahe am Gussstlick ausgebildet wird.

Speisersystem nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der rohrahnliche Kérper den
Feder- oder Fihrungsdorn ersetzt und gegebenen-
falls zur Zentrierung des rohrahnlichen Korpers ein
feststehender Dorn vorgesehen ist.



16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

11 EP 1 345716 B2 12

Speisersystem nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der feststehende Dorn maxi-
mal die Lange des rohradhnlichen Kérpers aufweist,
und der rohrahnliche Kérper zumindest teilweise
Uber den feststehenden Dorn geschoben wird.

Speisersystem nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der feststehende Dorn kirzer
ist als der rohrahnliche Kérper, und der rohrahnliche
Korper zumindest teil

weise Uberdenfeststehenden Dorn geschoben wird.

Verwendung eines rohrahnlichen Kérpers, der sich
zum Gussstlick zugewandten Ende hin verjlngt, ei-
nen sich verjingenden Abschnitt oder eine Veren-
gung des Innendurchmessers aufweist, zur Ausbil-
dung eines aufformbaren Speiserhalses mit Brech-
kante bei Speisern fiir Gussstiicke, wobei der rohr-
ahnliche Korper weiterhin durch (i) oder beide der
nachfolgenden Merkmale gekennzeichnet ist:

(i) der rohrahnliche Koérper ist gegeniiber dem
Speiser so beweglich angeordnet, dass sich der
rohrahnliche Korper wahrend des Anformens
des Formstoffs zum Gussstlick bzw. Formhohl-
korper hin bewegt, und ggf. zusatzlich

(ii) der rohrahnliche Kérper aus Metall, Kunst-
stoff oder Pappe ist.

Gussanordnung, enthaltend ein Speisersystem
nach einem der vorstehenden Anspriche 1 bis 17,
ein Gussstlick oder einen Formhohlkérper und einen
Formstoff.

Gussanordung gemaf Anspruch 19, weiterhin um-
fassend einen Feder- oder Fiihrungsdorn.

Gussanordung gemaR Anspruch 19 oder 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der rohrahnliche Kor-
per vor dem Anformen oder Verdichten des Form-
stoffs nicht mit der dem Gussstlick zugewandten
Seite auf der Form aufsteht.

Gussanordnung nach einem der Anspriiche 19 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass der rohrahnli-
che Koérper gegentber dem Gussstlick beweglich
ist.

Verfahren zur Bereitstellung einer Gussanordnung
gemal einer der Anspriiche 19 bis 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der rohrahnliche Korper vor
dem Anformen oder Verdichten des Formstoffs an-
gebracht und anschlieBend der Speiser aufgesetzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass derrohrahnliche Korper vor dem An-
formen oder Verdichten des Formstoffs nicht direkt
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25.

26.

27.

mit dem Gussstlick oder dem Formhohlkdrper ver-
bunden ist, sondern sich wahrend der Verdichtung
des’ Formstoffs bis zum Gussstiick schneidet.

Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der rohrahnliche Korper vor
dem Anformen oder Verdichten des Formstoffs nicht
auf einem vorhandenen Dorn aufsteht, sondern sich
wahrend der Verdichtung des Formstoffs bis zum
Gusssttick schneidet.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Anformen oder Verdich-
ten des Formstoffs der rohrahnliche Korper auf der
dem Gussstlick zugewandten Seite eine Brechkante
ausbildet und der Speiser nicht direkt auf dem
Gussstiick aufliegt.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend des Anformens oder Ver-
dichtens des Formstoffes der obere Teil des Spei-
sers durch den rohrahnlichen Kérper zerstort wird.

Claims

Feeder system for a casting with a feeder and a tu-
bular body, wherein the tubular body connects the
feeder directly or indirectly to the casting, tapers to-
wards the end which faces the casting, has atapering
portion or a contraction of the inside diameter and
thereby contributes to form a breaking edge, wherein
the tubular body is characterised further by (i) or both
of the following features:

(i) the tubular body is arranged relative to the
feeder in a displaceable way, so that the tubular
body moves towards the casting or the moulded
hollow body during moulding of the moulding
material and in addition optionally

(i) the tubular body is out of metal, plastics or
paperboard.

Feeder system according to Claim 1, characterised
in that the feeder is formed as a feeder head.

Feeder system according to either of the preceding
Claims, characterised in that the tubular body is
formed in a cylindrical manner.

Feedersystemaccording to any one of the preceding
Claims, characterised in that a stop or a support
for the end of the tubular body which lies opposite
the casting is provided in the feeder.

Feedersystemaccording to any one of the preceding
Claims, characterised in that the stop is a projec-
tion on the inside of the feeder.



10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

13 EP 1 345716 B2 14

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the stop or the sup-
port consists of a plurality of support points.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the stop or the sup-
port consists of an annular support surface.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the stop or the sup-
portis provided at the lateral inner wall of the feeder.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the stop or the sup-
port is provided at the upper inner wall of the feeder.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the tubular body is
relatively thin-walled, so that it can be cut or advance
towards the casting during the start of moulding or
compression of the moulding material.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the tubular body con-
sists of sheet metal or aluminium.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that a spring mandrel or
guide mandrel is also provided, and the tubular body
can be at least partly pushed over this.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the tubular body does
not stand by way of the side which faces the casting
on the spring or guide mandrel before starting to
mould or compressing the moulding material.

Feeder system according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the tubular body is
seated on the base of the spring or guide mandrel
at least after starting to mould or compressing the
moulding material and a breaking edge is thereby
formed near the casting.

Feeder system according to Claim 12, character-
ised in that the tubular body replaces the spring or
guide mandrel, and a stationary mandrel is optionally
provided to centre the tubular body.

Feeder system according to Claim 15, character-
ised in that the stationary mandrel is at most as long
as the tubular body, and the tubular body is pushed
at least partly over the stationary mandrel.

Feeder system according to Claim 15, character-
ised in that the stationary mandrel is shorter than
the tubular body, and the tubular body is pushed at
least partly over the stationary mandrel.
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Use of a tubular body, which tapers towards the end
which faces the casting and has a tapering portion
or a contraction of the inside diameter, for forming a
feeder neck which can be moulded on and has a
breaking edge in feeders for castings, wherein the
tubular body is characterised further by (i) or both of
the following features:

(i) the tubular body is arranged relative to the
feeder in a displaceable way, so that the tubular
body moves towards the casting or the moulded
hollow body during moulding of the moulding
material and in addition optionally

(i) the tubular body is out of metal, plastics or
paperboard.

Casting arrangement, comprising a feeder system
according to any one of Claims 1 to 17, a casting or
a moulded hollow body and a moulding material.

Casting arrangement according to Claim 19, also
comprising a spring or guide mandrel.

Casting arrangement according to Claim 19 or 20,
characterised in that the tubular body does not
stand by way of the side which faces the casting on
the mould before starting to mould or compressing
the moulding material.

Casting arrangement according to any one of Claims
19to 21, characterised in that the tubular body can
move with respect to the casting.

Method for providing a casting arrangement accord-
ing to any one of Claims 19 to 22, characterised in
that the tubular body is fitted before starting to mould
or compressing the moulding material and the feeder
is subsequently mounted.

Method according to Claim 23, characterised in
that the tubular body is not directly connected to the
casting or the moulded hollow body before starting
to mould or compressing the moulding material, but
is rather cut up to the casting during compression of
the moulding material.

Method according to Claim 23 or 24, characterised
in that the tubular body does not stand on a provided
mandrel before starting to mould or compressing the
moulding material, but is rather cut up to the casting
during compression of the moulding material.

Method according to Claim 23, characterised in
that the tubular body forms a breaking edge on the
side which faces the casting, and the feeder does
not lie directly on the casting after starting to mould
or compressing the moulding material
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27. Method according to Claim 23, characterised in

that the upper part of the feeder is destroyed by the
tubular body during the start of moulding or compres-
sion of the moulding material.

Revendications

Systeme de masselottage pour une piéce moulée
avec une masselotte etun corps analogue a un tube,
le corps analogue a un tube reliant la masselotte,
directement ou indirectement, a la pieéce moulée et
allant en s’effilant en évoluant vers I'extrémité tour-
née vers la piéce moulée, présentant un trongon al-
lant en s’effilant ou un rétrécissement du diameétre
intérieur et, ainsi, contribuant a former une aréte de
fracturation, le corps analogue a un tube étant en
outre caractérisé par (i) ou deux des caractéristi-
ques suivantes :

(i) le corps analogue a un tube est disposé de
maniere a étre mobile par rapport a la masse-
lotte afin que le corps analogue a un tube se
déplace dans sa direction pendant le formage
du matériau de moulage en piéce moulée ou
corps creux moulé, et éventuellement en plus
(ii) le corps analogue a un tube est en métal, en
plastique ou en carton.

Systeme de masselottage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la masselotte est réalisée
sous forme de téte de masselotte.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le corps
analogue a un tube est de configuration cylindrique.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que, dans
la masselotte, est prévu une butée ou un reposoir,
pour I'extrémité, opposée a la piéce moulée, du
corps analogue a un tube.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’il s'agit,
concernantla butée, d’'une saillie réalisée sur la face
intérieure de la masselotte.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que labutée
ou le reposoir sont formés de plusieurs points de
pose.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que labutée
ou le reposoir est formé d’'une surface de pose an-
nulaire.
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Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que labutée
ou le reposoir est prévu sur la paroiintérieure latérale
de la masselotte.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que labutée
ou le reposoir est prévu sur la paroi intérieure supé-
rieure de la masselotte.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le corps
analogue a un tube est a paroi relativement mince,
de sorte que, pendant le formage ou le compactage
du matériau de moulage, en une piece moulée, il
puisse étre coupé ou avanceé.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le corps
analogue a un tube se compose d’'une téle métalli-
que ou d’aluminium.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que, en
plus, unmandrin élastique ou un mandrin de guidage
estprévu, etle corps analogue a un tube est coulissé
au moins partiellement sur lui.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le corps
analogue a un tube, avant le formage ou le compac-
tage du matériau de moulage, n’est pas placé sur le
mandrin élastique de guidage par la face tournée
vers la piece de moulage.

Systeme de masselottage selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le corps
analogue a un tube siége, au moins apres le formage
ou le compactage de matériaux de moulage, sur le
pied du mandrin élastique ou de guidage et, de ce
fait, une aréte de fracturation est réalisée a proximité
de la piece de moulage.

Systeme de masselottage selon la revendication 12,
caractérisé en ce que le corps analogue a un tube
remplace le mandrin élastique ou de guidage et, le
cas échéant, un mandrin fixe est prévu pour le cen-
trage du corps analogue a un tube.

Systeme de masselottage selon la revendication 15,
caractérisé en ce que le mandrin fixe présente au
maximum la longueur du corps analogue a un tube,
et le corps analogue a un tube est coulissé au moins
partiellement sur le mandrin fixe.

Systeme de masselottage selon la revendication 15,
caractérisé en ce que le mandrin fixe est plus court
quele corps analogue auntube, etle corps analogue
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a un tube est coulissé au moins partiellement sur le
mandrin fixe.

Utilisation d’'un corps analogue a un tube allant en
s’effilant en direction de I'extrémité tournée vers la
piece de moulage, présentant un trongon allant en
s’effilant ou un rétrécissement du diametre intérieur
pour former un col de masselotte configurable avec
une aréte de fracturation, par des masselottes des-
tinées a des pieces moulées, le corps analogue a
un tube étant en outre caractérisé par (i) ou deux
des caractéristiques suivantes :

(i) le corps analogue a un tube est disposé de
maniere a étre mobile par rapport a la masse-
lotte afin que le corps analogue a un tube se
déplace dans sa direction pendant le formage
du matériau de moulage en piéce moulée ou
corps creux moulé, et éventuellement en plus
(ii) le corps analogue a un tube est en métal, en
plastique ou en carton.

Dispositif de coulée contenant un systeme de mas-
selottage selon I'une des revendications 1 a 17, une
piece de moulage ou un corps creux de moulage et
un matériau de moulage.

Dispositif de coulée selon la revendication 19, com-
prenant en outre un mandrin d’élastique ou de gui-
dage.

Dispositif de coulée selon la revendication 19 ou 20,
caractérisé en ce que le corps analogue a un tube,
avant le formage ou le compactage du matériau de
moulage, n’est pas posé sur le moule par la face
tournée vers la face moulée.

Dispositif de coulée selon 'une des revendications
19 a 21, caractérisé en ce que le corps analogue
a un tube est mobile par rapport a la piéce moulée.

Procédeé de préparation d’un dispositif de coulée se-
lon 'une des revendications 19 4 22, caractérisé en
ce que le corps analogue a un tube est monté, avant
le formage ou le compactage de la matiére de mou-
lage et, ensuite, la masselotte est posée.

Procédé selon la revendication 23, caractérisé en
ce que le corps analogue a un tube n’est pas relié
directement a la pieéce moulée ou au corps creux de
moulage avant le formage ou le compactage de la
matiére de moulage, mais se coupe pendantle com-
pactage de la matiére de moulage jusqu’a la piéce
moulée.

Procédé selon la revendication 23 ou 24, 30 carac-
térisé en ce que le corps analogue a un tube, avant
le formage ou le compactage de la matiére de mou-
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lage, n'est pas posé sur un mandrin existant, mais
se coupe pendant le compactage de la matiére de
moulage, jusqu’a obtention de la piéce moulée-

Procédé selon la revendication 23, caractérisé en
ce que, apres le formage ou le compactage de la
matiére de moulage, le corps analogue a un tube
constitue, sur la face tournée vers la piéce moulée,
une aréte de fracturation et la masselotte ne repose
pas directement sur la piece moulée.

Procédé selon la revendication 23, caractérisé en
ce que pendant le formage ou le moulage du maté-
riau de moulage, la partie supérieure de la masse-
lotte est détruite par le corps analogue a un tube.
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