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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Speise
reinsatz (1, 1', 1'', 1''') zur Verwendung beim Gießen von 
Metallen in Gießformen, mit einem Speiserkörper (2, 2', 2'', 
2'''), der einen Speiser-Hohlraum (4, 4', 4'', 4''') zur Auf
nahme flüssigen Metalls begrenzt, wobei der Speiserkörper 
(2, 2', 2'', 2''') ein erstes Ende (6, 6', 6'', 6''') mit einer Durch
trittsöffnung (8) für das flüssige Metall und ein dem ersten 
Ende (6, 6', 6'', 6''') gegenüberliegendes zweites Ende (10, 
10', 10'', 10''') besitzt, und wobei der Speiserkörper (2, 2', 2'', 
2''') eine durch die Durchtrittsöffnung (8) verlaufende Zent
ralachse (Z) aufweist. Der Speiserkörper (2, 2', 2'', 2''') ist 
an wenigstens einer in Richtung der Zentralachse (Z) ver
laufenden Teilungsebene (E) getrennt und wenigstens aus 
einer ersten Speiserschale (18, 18', 18'', 18''') und einer 
zweiten Speiserschale (20, 20', 20'', 20''') gebildet. Die 
erste und die zweite Speiserschale (18, 18', 18'', 18''') sind 
zum Bilden des Speiserkörpers (2, 2', 2'', 2''') miteinander 
verbunden. 



Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Speise
reinsatz zur Verwendung beim Gießen von Metallen 
in Gießformen, mit einem Speiserkörper, der einen 
Speiser-Hohlraum zur Aufnahme flüssigen Metalls 
begrenzt, wobei der Speiserkörper ein erstes Ende 
mit einer Durchtrittsöffnung für das flüssige Metall 
und ein dem ersten Ende gegenüberliegendes zwei
tes Ende besitzt, und wobei der Speiserkörper eine 
durch die Durchtrittsöffnung verlaufende Zentral
achse aufweist. Die Erfindung bezieht sich des Wei
teren auf ein Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Speisereinsatzes.

[0002] Es sind Speisereinsätze im Stand der Tech
nik bekannt, welche beim Gießen von Metallen in 
Gießformen verwendet werden. Die Speisereinsätze 
werden zumindest bereichsweise von einem zum 
Herstellen der Gießformen verwendeten Formstoff, 
wie beispielswiese Formsand, umgeben. Mittels des 
den Speisereinsatz umgebenden Formstoffs wird der 
Speisereinsatz innerhalb der Gießform oder einem 
Formteil der Gießform in einer vorbestimmten Posi
tion gehalten. Der Speiserkörper begrenzt dabei 
einen Speiser-Hohlraum zur Aufnahme für das beim 
Gießen verwendete flüssige Metall innerhalb des 
Speisereinsatzes. Der Speiserkörper weist ein erstes 
Ende mit einer Durchtrittsöffnung für das flüssige 
Metall auf, mittels der eine Verbindung zu Bereichen 
eines Formhohlraums des Formteils der herzustel
lenden Gießform erzeugt ist. Eine Teilmenge des 
während des Gießens in den Formhohlraum der 
Gießform eingefüllten Metalls tritt durch die Durch
trittsöffnung in den Speiser-Hohlraum des Speise
reinsatzes. Mit Erstarren des Metalls in der Gießform 
kann das im Speisereinsatz befindliche, im flüssigen 
Zustand gehaltene Metall in die Gießform zurückflie
ßen. Auf diese Weise kann ein Schrumpfen des geg
ossenen Formteil ausgeglichen Werden.

[0003] Der Speiserkörper besitzt ein dem ersten 
Ende gegenüberliegendes zweites Ende durch das 
der Speiser-Hohlraum verschlossen wird. Dadurch 
ist ein nahezu geschlossener Speiser-Hohlraum aus
gebildet. Um den während des Verdichtungsvor
gangs auf den zur Herstellung der Gießform verwen
deten Formstoff einwirkenden hohen Drücken 
begegnen zu können, werden häufig auch Speise
reinsätze verwendet, die, beim Verdichtungsvorgang 
des Formstoffs zu einem fertigen Formteil, in ihrer 
Gesamthöhe veränderbar sind.

[0004] Aus der Veröffentlichung EP 1 184 104 A1 ist 
ein Speisereinsatz zur Verwendung beim Gießen 
von Metallen bekannt, der einen Speiserkörper und 
ein Speiserelement aufweist, wobei der Speiserkör
per und das Speiserelement abschnittsweise tele
skopartig ineinander verschiebbar sind. Während 
des Verdichtungsvorgangs werden somit der Speise

rkörper und das Speiserelement relativ zueinander 
bewegt. Dieser zweiteilige Speisereinsatz hat sich 
in der Praxis bewährt.

[0005] Ein demgegenüber einteiliger Speisereinsatz 
ist aus DE 20 2012 102 546 U1 bekannt. Dieser Spei
sereinsatz unterscheidet sich von dem oben 
beschriebenen Speisereinsatz gemäß 
EP 1 184 104 A1 insbesondere darin, dass Speise
relement und Speiserkörper einteilig, das heißt ein
stückig, ausgebildet sind. Hierdurch soll vermieden 
werden, dass einzelne Elemente, nämlich insbeson
dere die Halteelemente des in EP 1 184 104A1 
beschriebenen Speisereinsatzes, abbrechen und 
sich mit dem Formsand mischen. Zudem soll hier
durch die Fertigung vereinfacht werden.

[0006] Auch wenn dieser Speisereinsatz ebenso 
funktioniert, besteht weiterhin Bedarf darin, Speise
reinsätze der vorstehend genannten Art zu verbes
sern. Insbesondere besteht Verbesserungsbedarf in 
der Vereinfachung der Herstellung eines solchen 
Speisereinsatzes sowie auch der Isolationswirkung. 
Es hat sich gezeigt, dass bestimmte Geometrien, ins
besondere solche, die einer Kugelform ähneln, am 
besten geeignet sind, das im Speiser-Hohlraum auf
genommene flüssige Metall möglichst lange bei einer 
erhöhten Temperatur flüssig zu halten. Solche Spei
sereinsätze sind aber mit herkömmlichen Mitteln nur 
unter größerem Aufwand herstellbar, sodass eine 
Aufgabe der Erfindung darin liegt, hier Abhilfe zu 
schaffen. Ein Verfahren zum Herstellen eines sol
chen Speisers ist beispielsweise in 
DE 10 2015 115 437 A1 offenbart.

[0007] Die Erfindung löst die Aufgabe beim Speise
reinsatz der eingangs genannten Art dadurch, dass 
der Speiserkörper an wenigstens einer in Richtung 
der Zentralachse verlaufenden Teilungsebene 
getrennt und wenigstens aus einer ersten Speise
rschale und einer zweiten Speiserschale gebildet 
ist, wobei die erste und die zweite Speiserschale 
zum Bilden des Speiserkörpers miteinander verbun
den sind.

[0008] Die Zentralachse ist bei einem typischen im 
Wesentlichen an einer Zylinderform orientierten 
Speisereinsatz die Zentralachse des zylindrischen 
Körpers. Die Zentralachse kann eine Rotationssym
metrieachse sein, dies ist aber nicht zwingend erfor
derlich. Die Zentralachse verläuft durch die Durch
trittsöffnung und bildet die Zentralachse der 
Durchtrittsöffnung. Das heißt, die Zentralachse liegt 
auch in der Richtung der Durchströmung der Durch
trittsöffnung beim Ein- und Austreten des flüssigen 
Metalls.

[0009] Der Speiserkörper ist entlang wenigstens 
einer in Richtung der Zentralachse verlaufenden Tei
lungsebene getrennt. Die Teilungsebene kann die 
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Zentralachse umfassen oder parallel zu dieser ver
setzt sein. Der Speiserkörper kann auch an zwei 
oder mehr Teilungsebenen getrennt sein, die winklig 
zueinander ausgerichtet sein können. Im Unter
schied zu dem beispielsweise aus EP 1 184 104 A1 
bekannten Speisereinsatz, der horizontal getrennt 
ist, ist der Speisereinsatz gemäß der vorliegenden 
Erfindung vertikal getrennt. Der Speiserkörper wird 
dann durch zwei oder mehr Speiserschalen gebildet, 
nämlich insbesondere einer ersten Speiserschale 
und einer zweiten Speiserschale. Die Speiserscha
len werden zusammengesetzt und miteinander ver
bunden, um den Speiserkörper zu bilden, der dann 
den Speiser-Hohlraum definiert und begrenzt.

[0010] Auf dieser Weise lässt sich auch eine kom
plexe Geometrie des Speiserkörpers durch das 
Untergliedern in zwei oder mehr Speiserschalen ein
fach herstellen. Insbesondere kann der Speiserkör
per auf diese Weise Hinterschneidungen in Richtung 
der Zentralachse aufweisen, ohne dass der Speiser- 
Hohlraum im Inneren durch beispielsweise eine ver
lorene Kerntechnik oder dergleichen gebildet werden 
müsste. Das Unterteilen der Speiserschalen in zwei 
vertikal geteilte Hälften erlaubt es zudem, die Speise
rschalen ansonsten einstückig herzustellen.

[0011] Das Verbinden der ersten und zweiten Spei
serschalen miteinander kann formschlüssig oder 
stoffschlüssig erfolgen. Beispielsweise kann auf die 
ersten und zweiten Speiserschalen ein Klebstoff auf
getragen werden, wie beispielsweise ein Klebstoff
punkt, beispielsweise ein Heißklebstoffpunkt. Da 
Speisereinsätze bei der Benutzung im Wesentlichen 
in Richtung der Zentralachse belastet werden, muss 
die Verbindung der ersten und zweiten Speiserscha
len keinen besonders hohen Kräften standhalten.

[0012] In einer ersten bevorzugten Ausführungs
form weist die erste Speiserschale eine erste Tei
lungsfläche und die zweite Speiserschale eine 
zweite Teilungsfläche auf, die mit der ersten Tei
lungsfläche korrespondiert, um die erste und zweite 
Speiserschale miteinander zu verbinden. Die ersten 
und zweiten Teilungsflächen sind diejenigen Flä
chen, mit denen die Speiserschalen gegeneinander 
gelegt werden, um den Speiserkörper zu bilden. Die 
ersten und zweiten Teilungsflächen können im 
Wesentlichen oder vollständig flach sein. Dies ist ins
besondere dann bevorzugt, wenn die ersten und 
zweiten Speiserschalen stoffschlüssig, vorzugs
weise mittels Klebstoff, miteinander verbunden wer
den.

[0013] In einer bevorzugten Weiterbildung weist die 
erste Speiserschale wenigstens einen ersten Vor
sprung und wenigstens eine erste Ausnehmung auf 
und die zweite Speiserschale weist wenigstens einen 
zweiten Vorsprung und eine zweite Ausnehmung 
auf, wobei zum Verbinden der ersten und zweiten 

Speiserschalen der erste Vorsprung in die zweite 
Ausnehmung und der zweite Vorsprung in die erste 
Ausnehmung eingreift. Die ersten und zweiten Vor
sprünge und Ausnehmungen sind vorzugsweise an 
der ersten und zweiten Teilungsfläche ausgebildet. 
Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass die 
erste Speiserschale nur Vorsprünge und die zweite 
Speiserschale nur Ausnehmungen aufweist. Bei
spielsweise kann vorgesehen sein, dass an der ers
ten Teilungsfläche ein oder mehrere erste Vor
sprünge vorgesehen sind und an der zweiten 
Teilungsfläche ein oder mehrere erste Ausnehmun
gen vorgesehen sind, die mit den ersten Vorsprün
gen korrespondieren. Mittels der Vorsprünge und 
Ausnehmungen können die ersten und zweiten Spei
serschalen miteinander formschlüssig verbunden 
werden. Die Vorsprünge und Ausnehmungen bilden 
also gemeinsam Formschlusselemente zum form
schlüssigen Verbinden der ersten und zweiten Spei
serschalen.

[0014] Die Vorsprünge und Ausnehmungen können 
so ausgebildet sein, dass die Vorsprünge in den ent
sprechenden Ausnehmungen klemmen und so die 
ersten und zweiten Speiserschalen allein aufgrund 
dieser Klemmung aneinandergehalten werden. Zu 
diesem Zweck können die Vorsprünge mit einem 
leichten Übermaß zu den entsprechenden Ausneh
mungen, im Allgemeinen konisch bzw. kegelstumpf
förmig, mit Klemmelementen, wie Klemmleisten, 
Klemmnoppen oder Klemmstegen ausgebildet sein, 
und/oder eine Art Widerhaken aufweisen. Ein sol
cher Widerhaken könnte auch aus Metall gebildet 
und beim Schießen der jeweiligen Speiserschale 
oder nachträglich an dem jeweiligen Vorsprung 
angeordnet werden. Auch ist es denkbar, um einen 
oder mehrere Vorsprünge herum und/oder in eine 
oder mehrere der Ausnehmungen eine Art Klemm
ring anzuordnen, der dann ein Verklemmen von Vor
sprung und Ausnehmung ermöglicht.

[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
ist vorgesehen, dass die ersten und zweiten Speise
rschalen mittels einem oder mehreren Stiften ver
bindbar sind. Zu diesem Zweck weisen die ersten 
und zweiten Speiserschalen korrespondierende 
erste und zweite Stiftaufnahmen auf, die beispiels
weise als Sacklöcher oder Durchgangslöcher gebil
det sein können. Ein Stift kann dann so angeordnet 
werden, dass er sich in die korrespondierenden 
Löcher erstreckt und dort form- und/oder kraft- und/o
der stoffschlüssig gehalten wird. Eine besonders ein
fache Lösung ist es, einen Holzstift zu verwenden, 
der zunächst in die Stiftaufnahme in der ersten Spei
serschale gesetzt wird, und dann beim Fügen mit der 
zweiten Speiserschale in die zweite Stiftaufnahme 
der zweiten Speiserschale kommt. Alternativ zu 
einem Holzstift kann auch ein Stift aus einem ande
ren Material, vorzugsweise ausgewählt aus Form
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masse, Metall, Kunststoff, Papier, Pappe. Der Stift 
kann aus Vollmaterial oder teilweise hohl sein.

[0016] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass zwischen 
jeweils zwei benachbarten Vorsprüngen oder Aus
nehmungen ein Abstand in einem Bereich von 20 
mm oder weniger, 15 mm oder weniger, 10 mm 
oder weniger, 5 mm oder weniger, 3 mm oder weni
ger vorgesehen ist. Auch Zwischenbereiche, vor
zugsweise in 1 mm-Schritten, sind vorgesehen. Ent
lang der ersten und zweiten Teilungsflächen sind die 
Vorsprünge bzw. Ausnehmungen vorgesehen. Diese 
bilden dann, auch wenn sie zusammengreifen, eine 
Barriere vom Speiser-Hohlraum nach radial außen. 
Sind vollständig flache Teilungsflächen vorgesehen, 
kann sich ein Spalt zwischen den aneinander anlie
genden Teilungsflächen bilden und einen geraden 
Durchgang vom Inneren des Speiserkörpers nach 
radial außen bilden. Hier kann sich in der Benutzung 
flüssiges Metall sammeln, was dann im Gießprozess 
zu sogenannten Federn führen kann. Die ineinander 
eingreifenden Vorsprünge und Ausnehmungen 
unterbrechen dies und sorgen dafür, dass Federn 
kürzer ausfallen, nämlich nur so lang wie der 
Abstand zwischen zwei benachbarten Vorsprüngen 
bzw. Ausnehmungen ist. Zudem wird eine noch bes
sere Isolierung geschaffen, da kein lichter Durchtritt 
zwischen den beiden Speiserschalen vorgesehen 
ist.

[0017] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform 
ist, gemessen entlang der Zentralachse, in Summe 
ein Bereich von 50 % oder weniger, 40 % oder weni
ger, 35 % oder weniger, 30 % oder weniger, frei von 
Vorsprüngen bzw. Ausnehmungen. Der Bereich, der 
frei von Vorsprüngen oder Ausnehmungen ist, ist vor
zugsweise möglichst klein gewählt, um so einen lich
ten Durchtritt zwischen den ersten und zweiten Spei
serschalen möglichst klein zu halten. Die Vorsprünge 
sind vorzugsweise dadurch gebildet, dass ein Mate
rialeinsatz von Restmaterial, der durch Einlassöff
nungen eines Kernkastens, in welchem die Speise
rschale hergestellt wurde, nicht vollständig entfernt 
wird. Speisereinsätze, und so auch die Speiserscha
len der vorliegenden Erfindung, werden in sogenann
ten Kernkästen aus einem Formmaterial geschos
sen. Kernkästen sind Kästen mit einem 
Formhohlraum, in dem das Formmaterial mittels Luft
druck eingeführt, also geschossen, wird. Derartige 
Kernkästen haben in der Regel wenigstens einen, 
meist mehrere Einlässe, an die sogenannte Schuss
düsen angeschlossen werden, um das Formmaterial 
einzufüllen. Da diese Einlässe nicht vollständig bün
dig mit dem Formhohlraum abgeschlossen werden 
können, bilden sich dort Materialeinsätze. Indem 
diese nicht vollständig entfernt werden, haben die 
Speiserschalen Vorsprünge, die als Vorsprünge im 
Rahmen dieser Erfindung zum formschlüssigen Ver
binden der ersten und zweiten Speiserschalen ver
wendet werden können. Hierdurch wird die Herstel

lung weiter vereinfacht und Arbeitsschritte können 
teilweise oder vollständig entfallen.

[0018] Um die ersten und zweiten Speiserschalen 
im verbundenen Zustand zusammenzuhalten, ist 
bevorzugt eine Haltemanschette vorgesehen, wel
che den Speiserkörper teilweise oder vollständig 
umfänglich umgibt. Dies ist insbesondere dann 
bevorzugt, wenn die Speiserschalen nur formschlüs
sig miteinander verbunden sind, beispielsweise 
durch Ineinanderstecken der Vorsprünge und Aus
nehmungen. Um die Speiserschalen dann gegenei
nander zu sichern, um so den Transport und die 
Handhabung in der Benutzung zu vereinfachen, ist 
vorzugsweise die Haltemanschette vorgesehen. 
Besonders einfach ist, wenn die Haltemanschette 
den Speiserkörper vollständig umgibt. Es kann aber 
auch vorgesehen sein, dass die Haltemanschette 
den Speiserkörper nur teilweise umgibt und dazu 
entsprechende Halterungen an den ersten und zwei
ten Speiserschalen vorgesehen sind.

[0019] Zweckmäßigerweise ist die Haltemanschette 
ausgebildet als: Papiermanschette, Kunststoffman
schette, Elastomermanschette, Gummimanschette, 
Metallmanschette, Haltemanschette gebildet aus 
nachwachsenden Rohstoffen, Haltemanschette aus 
einem im Wesentlichen restlos verbrennenden Mate
rial, oder Kombinationen daraus. Eine Papierman
schette kann entweder einstückig oder als Papier
streifen ausgebildet sein, der mittels einer 
Verklebung geschlossen ist, oder auch mittels einer 
Verklebung an dem Speiserkörper befestigt wird, wie 
dies beispielsweise von Getränkeflaschen-Etiketten 
bekannt ist. Eine Kunststoffmanschette kann insbe
sondere als Kunststofffolie ausgebildet sein, um so 
möglichst wenig Material zu verwenden. Elastomer- 
und Gummimanschetten sind vorzugsweise als Bän
der ausgebildet, die unter Spannung stehend den 
Speiserkörper vorzugsweise vollständig umgeben.

[0020] Eine Metallmanschette oder eine Kunststoff
manschette kann als einteiliger oder mehrteiliger, 
offener oder geschlossener Ring bzw. Teilring ausge
bildet sein. Ein geschlossener Metall- oder Kunst
stoffring kann beispielsweise einfach von oben auf 
die zusammengesetzten Speiserschalen gestülpt 
werden, um diese gegeneinander zu sichern. Alter
nativ kann auch ein Metallring nach Art einer 
Schlauchschelle verwendet werden, um die beiden 
Speiserschalen gegeneinander zu sichern. Ein offe
ner Ring, der beispielsweise im Wesentlichen C-för
mig ist, kann nach Art einer Klammer quer zur Zent
ralachse über die ersten und zweiten Speiserschalen 
geschoben werden. Ein solcher Teilring kann auch 
aus anderen Materialien gebildet sein, die eine aus
reichende Spannung haben, um die ersten und zwei
ten Speiserschalen zusammenzuhalten.
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[0021] Eine Haltemanschette aus nachwachsenden 
Rohstoffen kann wiederum im Wesentlichen einer 
Papiermanschette ähneln und beispielsweise aus 
einem faserigen Material, wie beispielsweise Hanf, 
gebildet sein. Die Haltemanschette, auch eine der 
vorstehend genannten Art, ist vorzugsweise im 
Wesentlichen restlos verbrennbar ausgebildet. Hier
durch kann der Formsand in der Gießform von 
Fremdkörpern freigehalten werden.

[0022] Zur besseren Halterung der Haltemanschette 
kann an dem Speiserkörper eine umfängliche Vertie
fung zur Aufnahme der Haltemanschette vorgesehen 
sein. Die umfängliche Vertiefung erstreckt sich somit 
an den ersten und zweiten Speiserschalen und kann 
beispielsweise als umfängliche Nut ausgebildet sein. 
Alternativ kann auch ein Haltesteg vorgesehen sein, 
der sich umfänglich an dem Speiserkörper erstreckt 
und ein Herunterrutschen der Haltemanschette 
wenigstens in eine der axialen Richtungen des Spei
serkörpers verhindert.

[0023] In einer bevorzugten Ausführungsform der 
Erfindung weist der Speiser-Hohlraum wenigstens 
eine Hinterschneidung auf. Hinterschneidung 
bezieht sich vorzugsweise auf die Durchtrittsöffnung, 
aus der bei einer einteiligen Herstellung des Speise
rkörpers ein Formkern entnommen werden müsste. 
Die Hinterschneidung ist vorzugsweise in Richtung 
der Zentralachse verstanden. Vorzugsweise ist der 
Speiser-Hohlraum teilkugelförmig oder kugelförmig. 
Es hat sich herausgestellt, dass eine Kugelform auf
grund des besonders vorteilhaften Verhältnisses von 
Oberfläche und Volumen zu einem besonders lan
gen Aufrechterhalten der Temperatur in dem in dem 
Speiser-Hohlraum aufgenommenen flüssigen Metall 
führt. Je ungünstiger dieses Verhältnis ist, also je 
kleiner das Verhältnis von Volumen zu Oberfläche 
ist, desto eher kühlt das in dem Speiser-Hohlraum 
aufgenommene flüssige Metall ab und kann dann 
nicht mehr in ausreichendem Maße ein Schrumpfen 
des Formkörpers beim Gießen ausgleichen. Eine 
solche Form bedingt eine im Verhältnis zum Spei
ser-Hohlraum kleine Durchtrittsöffnung, die sich aus
gehend von außerhalb des Speiserkörpers im Inne
ren des Speiserkörpers, also im Speiser-Hohlraum, 
erweitert. Dies bedingt wiederum eine Hinterschnei
dung. Durch die vorliegende Erfindung kann ein sol
cher Speiserkörper aus zwei Speiserschalen gebil
det werden. Diese Speiserschalen sind dabei 
vorzugsweise hinterschneidungsfrei und auf diese 
Weise leicht herzustellen. Eine Teilkugelform eines 
Speiser-Hohlraums kann beispielsweise durch zwei 
Speiserschalen gebildet werden, die ihrerseits eine 
Halbkugel der Teilkugelform im Inneren definieren 
und so jeweils für sich hinterschneidungsfrei und 
dadurch leicht herzustellen sind.

[0024] In einer bevorzugten Weiterbildung ist vorge
sehen, dass sich der Speiserkörper zur Durchtritts

öffnung hin verjüngt und so einen Speiserhals defi
niert. Vorzugsweise verjüngt sich der Speiserkörper 
zur Durchtrittsöffnung hin im Wesentlichen kegel
stumpfförmig, wenn die Durchtrittsöffnung kreisför
mig ist. Die Durchtrittsöffnung kann aber auch läng
lich sein, sodass sich der Speiserkörper dann 
entsprechend einem langgestreckten Kegel ähnelnd 
verjüngt. Auf diese Weise soll eine Kerbe gebildet 
werden, die nach Erstarren des Metalls ein Entfernen 
des Speisereinsatzes samt darin dann gegebenen
falls ausgehärtetem Metall vereinfacht.

[0025] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
weist der Speiserkörper wenigstens einen umlaufen
den Schwächungsbereich auf, der den Speiserkör
per in einen Basisabschnitt mit der Durchtrittsöffnung 
und einen entlang der Zentralachse koaxialen Kap
penabschnitt unterteilt, sodass bei einer Krafteinwir
kung in der Richtung der Zentralachse der Speise
rkörper in dem Schwächungsbereich berechenbar 
ist, wobei der Basisabschnitt und der Kappenab
schnitt abschnittsweise teleskopartig ineinander ver
schiebbar sind. Auf diese Weise kann ein Speiserein
satz nach Art eines Teleskopspeisers gebildet 
werden. Der Basisabschnitt mit der Durchtrittsöff
nung ist fest an der Form bzw. dem Formkasten 
angeordnet. Wenn Formsand in die Form eingefüllt 
wird, erhöht sich der Druck auf den Speiserkörper, 
sodass der Kappenabschnitt, der bei einer üblichen 
Ausrichtung des Speisereinsatzes vertikal oberhalb 
des Basisabschnitts angeordnet ist, nach unten 
gedrückt wird. Im Schwächungsbereich bricht der 
Speiserkörper und der Kappenabschnitt bewegt 
sich nach unten. Hierbei kann entweder der Basisab
schnitt in den Kappenabschnitt eintauchen oder der 
Kappenabschnitt taucht in den Basisabschnitt ein. 
Am einfachsten ist es, wenn der Basisabschnitt in 
den Kappenabschnitt eintaucht. Zu diesem Zweck 
ist es zweckmäßig, wenn der Basisabschnitt einen 
äußeren Durchmesser aufweist, der etwas kleiner 
ist oder gleich einem inneren Durchmesser des Kap
penabschnitts. Der Schwächungsbereich kann als 
Bereich mit verringerter Wandstärke ausgebildet 
sein, als Bereich mit mehreren Perforierungen, als 
Klemmung zwischen getrennt ausgebildeten Basis- 
und Kappenabschnitten oder anderweitige brech
bare Verbindung.

[0026] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorge
sehen sein, dass an dem Speiserkörper um die 
Durchtrittsöffnung ein metallischer Aufsatz mit 
einem sich in Richtung der Zentralachse erstrecken
den Kragen angeordnet ist. Ein solcher metallischer 
Aufsatz kann auch als Brechkern bezeichnet werden 
und dient zur weiteren Einschnürung des Metalls an 
der Ansatzstelle zwischen Speisereinsatz und Form. 
Durch den sich erstreckenden Kragen wird der Auf
setzbereich des Speisereinsatzes verringert, sodass 
das Anordnen des Speisereinsatzes an einer Gieß
form weiter vereinfacht ist. Der metallische Aufsatz 
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kann ferner dazu verwendet werden, die ersten und 
zweiten Speiserschalen gegeneinander zu sichern. 
Zu diesem Zweck umschließt der metallische Aufsatz 
vorzugsweise wenigstens teilweise radial die ersten 
und zweiten Speiserschalen, um deren Verbindung 
zu sichern.

[0027] Weiter ist bevorzugt, dass die ersten und 
zweiten Speiserschalen im Wesentlichen identisch 
ausgebildet sind. Sie können auch vollständig iden
tisch ausgebildet sein. Durch entsprechende Anord
nung der Vorsprünge und Ausnehmungen ist es auf 
diese Weise möglich, Gleichteile zu verwenden und 
es ist nicht erforderlich, zwei verschiedene Formen 
zum Bilden der zwei Speiserschalen vorzusehen. 
Außerdem ist auf diese Weise die Montage verein
facht.

[0028] Mit Vorsehen von wenigstens einer Ausneh
mung als Aufnahme für eine Zentrierdornspitze am 
Speiserkörper kann die Lagestabilität bzw. eine 
gewünschte Ausrichtung des Speisereinsatzes rela
tiv zu einem/einer den Speisereinsatz aufnehmen
den Formmodell oder Formplatte vereinfacht gehal
ten werden. Ferner ist mittels der am Speiserkörper 
vorgesehenen Ausnehmung eine Führung des Spei
serkörper bzw. des Kappenelements während des 
Verdichtungsvorgangs des die Gießform ausbilden
den Formstoffs bewirkt, bei dem das Kappenelement 
relativ zum Basiselement und damit auch zum Zent
rierdorn zu bewegen ist.

[0029] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung umfasst der Speiserkörper zumindest 
abschnittsweise eine exotherme Heizmasse. Mithilfe 
einer solchen exothermen Heizmasse kann das Erst
arrungsverhalten des flüssigen Metalls innerhalb des 
Speiser-Hohlraums gezielt beeinflusst werden. Je 
mehr der Speiserkörper aus einer exothermen 
Masse besteht bzw. diese umfasst, desto länger 
kann das im Speisereinsatz befindliche flüssige 
Metall durch die exotherme Heizmasse flüssig gehal
ten werden und desto länger ist der Vorgang des 
Nachspeisens in das Gussteil hinein möglich. Vor
zugsweise ist der Speiserkörper punktuell bzw. 
abschnittsweise mit einer solchen exothermen Heiz
masse ausgerüstet.

[0030] Vorzugsweise besitzt der Speisereinsatz ein 
Modul im Bereich von etwa 0,5 cm bis 9 cm, bevor
zugt von etwa 1,2 cm bis 2,6 cm. Das angegebene 
Verhältnis von 0,5 cm bis etwa 9 cm zwischen Volu
men und wärmeabgebender Oberfläche gibt bevor
zugt die Speisereinsätze an, mittels denen eine 
gute Dichtspeisung eines herzustellenden Gussteils 
erzielt werden kann. In einer bevorzugten Ausfüh
rungsform der Erfindung liegt das Modul des erfin
dungsgemäßen Speisereinsatzes in einem Bereich 
von etwa 1,2 bis 2,6 cm.

[0031] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung ist 
ein Speisereinsatz zur Verwendung beim Gießen 
von Metallen in vertikal teilbaren Gießformen vorge
sehen, wobei der Speiserkörper zur Positionierung 
mittels eines entlang einer Zentrierachse positionier
baren Zentrierdorns eingerichtet sind, und wobei der 
Speiser-Hohlraum so ausgestaltet ist, dass bei hori
zontaler Anordnung der Zentrierachse ein überwieg
ender Volumenanteil des Speiser-Hohlraums ober
halb der Zentrierachse positionierbar ist. Ein 
entsprechend erfindungsgemäßer Speisereinsatz 
kann in einer bevorzugten Ausführungsform als Sei
tenspeiser verwendet werden, mithilfe dem anstelle 
einer üblichen Dichtspeisung an einer Gießform von 
deren Oberseite aus auch kritische Bereiche der 
Gießform nachgespeist werden können, die in 
einem Seitenbereich der Gießform liegen. Gemäß 
einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsge
mäßen Speisereinsatzes sind der Speiserkörper zur 
Zentralachse von Speiserkörper, welche durch die 
Durchtrittsöffnung am Speiserkörper oder einen 
durch die Durchtrittsöffnung in den Speiser-Hohl
raum ragenden Zentrierdorn definiert wird, asymmet
risch ausgebildet.

[0032] Gemäß einer Ausführungsform des erfin
dungsgemäßen Speisereinsatzes ist eine asymmet
rische Ausgestaltung des Speiser-Hohlraums, bezo
gen auf die Zentralachse von Speiserkörper durch 
eine ungleichmäßige Ausgestaltung von Speiserkör
per auf einer Seite der Zentralachse erreicht. Für 
eine entsprechende Dichtspeisung mit solch einem 
ausgebildeten Speisereinsatz ist es vorgesehen, 
dass der Speisereinsatz mit einer Vorzugsrichtung 
an einem Formmodell oder an einer Formplatte posi
tioniert wird. Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, 
dass der Speiserkörper auf seiner den Speiser-Hohl
raum definierenden Innenseite eine ungerade 
Anzahl von Materialstegen aufweist, so dass bei hori
zontaler Anordnung der Zentrierachse dann unter
halb der Zentrierachse eine größere Anzahl von 
Materialstegen angeordnet sind als oberhalb der 
Zentrierachse.

[0033] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
ist der Speiserkörper aus exothermem Speisermate
rial gebildet oder umfasst zumindest abschnittsweise 
exothermes Speisermaterial. Alternativ oder zusätz
lich ist der Speiserkörper aus isolierendem Speise
rmaterial gebildet oder umfasst zumindest 
abschnittsweise isolierendes Speisermaterial. Alter
nativ oder zusätzlich ist der Speiserkörper aus 
einem Material gebildet oder enthält ein Material, 
das ausgewählt ist aus der Gruppe bestehend aus 
Metalle, Kunststoffe, Pappen, deren Mischungen 
und deren Kompositmaterialien.

[0034] Mit dem Einsatz von exothermem Speise
rmaterial ist eine hohe Wirtschaftlichkeit und insbe
sondere eine gute Dichtspeisung während des Gieß
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prozesses erreicht, da über das exotherme Speise
rmaterial das im Speisereinsatz befindliche Metall 
über einen vergleichsweise langen Zeitraum in flüs
sigem Zustand gehalten werden kann. Als Speise
rmaterial kann aber auch einfach ein mit Bindemittel 
gebundener Formsand, insbesondere Quarzsand, 
verwendet werden. Häufig wird aber bevorzugt ein 
exothermes Material zur Ausbildung von zumindest 
Teilen der Formelemente verwendet. Bestimmte 
Bereiche des Speisereinsatzes können aus unter
schiedlichen Materialien mit unterschiedlichen 
Eigenschaften (exotherm oder isolierend) gebildet 
sein. Alternativ kann der Speiserkörper aus einem 
homogenen Materialgemisch mit exothermen bzw. 
isolierenden Bestandteilen gebildet sein.

[0035] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfin
dung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen 
eines Speisereinsatzes nach einer der vorstehend 
beschriebenen bevorzugten Ausführungsformen, 
umfassend die Schritte: Schießen einer ersten Spei
serschale in einem Kernkasten; Schießen einer 
zweiten Speiserschale in dem oder einem Kernkas
ten; und Verbinden der ersten und zweiten Speise
rschalen zum Bilden eines Speiserkörpers. Das 
Schießen der ersten und zweiten Speiserschalen in 
einem oder dem Kernkasten kann auch zeitgleich 
oder im Wesentlichen zeitgleich erfolgen. Auch kön
nen die ersten und zweiten Speiserschalen in dersel
ben Schussform nacheinander, das heißt sequen
ziell, gebildet werden. Dies ist insbesondere dann 
bevorzugt, wenn die ersten und zweiten Speise
rschalen im Wesentlichen identisch ausgebildet 
sind. Das Verbinden der ersten und zweiten Speise
rschalen zum Bilden des Speiserkörpers kann wie 
eingangs beschrieben sowohl formschlüssig als 
auch stoffschlüssig erfolgen.

[0036] Das Verfahren umfasst vorzugsweise ferner 
den Schritt: Ausbilden wenigstens eines ersten Vor
sprungs an der ersten Speiserschale durch nicht 
oder nicht vollständiges Entfernen eines Materialein
satzes, der von einer Einlassöffnung des Kernkas
tens gebildet ist. Es kann vorgesehen sein, dass 
der Materialeinsatz teilweise entfernt wird oder teil
weise oder vollständig geglättet wird, um so den Vor
sprung zu bilden. Alternativ kann auch vorgesehen 
sein, dass ein Vorsprung separat und zusätzlich an 
der Speiserschale angeformt wird.

[0037] Weiterhin ist bevorzugt, dass das Verfahren 
umfasst: Anordnen einer Haltemanschette umfäng
lich um die ersten und zweiten Speiserschalen. Das 
Anordnen der Haltemanschette kann einerseits das 
Aufstülpen einer bereits gebildeten Haltemanschette 
in etwa koaxial zur Zentralachse über den Speise
rkörper umfassen. Insofern umfasst der Schritt des 
Anordnens einer Haltemanschette umfänglich um 
die ersten und zweiten Speiserschalen vorzugsweise 
auch den Schritt: Herstellen oder Bereitstellen einer 

Haltemanschette. Die Haltemanschette kann wie 
oben beschrieben aus verschiedenen Materialien 
gebildet sein. Der Schritt des Anordnens der Halte
manschette umfänglich um die ersten und zweiten 
Speiserschalen kann aber auch das Herstellen der 
Haltemanschette umfassen. Beispielsweise ist es 
denkbar und bevorzugt, dass ein Papierstreifen um 
die ersten und zweiten bereits miteinander verbun
denen Speiserschalen gewickelt wird und dann 
beim Anordnen der Haltemanschette um die ersten 
und zweiten Speiserschalen die Haltemanschette 
auf diese Weise hergestellt wird. Das Anordnen der 
Haltemanschette um die ersten und zweiten Speise
rschalen umfasst in diesem Fall ein Wickeln eines 
Materials um die ersten und zweiten Speiserschalen 
und damit um die Zentralachse herum.

[0038] In einer weiteren Ausführungsform umfasst 
das Verbinden der ersten und zweiten Speiserscha
len ein Einsetzen eines Stifts in wenigstens eine Stift
aufnahme, wobei der Stift vorzugsweise aus Form
masse, Metall, Kunststoff oder Papier bzw. Pappe 
ausgebildet ist. Der Stift ist vorzugsweise so beschaf
fen, dass er in eingeformte Löcher bzw. Stiftaufnah
men eingesteckt werden kann und so die beiden 
Speiserschalen nach Verpressen fest miteinander 
verbindet. Es können auch mehrere Stifte vorgese
hen sein.

[0039] Ausführungsformen der Erfindung werden 
nun nachfolgend anhand der Zeichnungen beschrie
ben. Diese sollen die Ausführungsformen nicht not
wendigerweise maßstäblich darstellen, vielmehr sind 
die Zeichnungen, wenn dies zur Erläuterung dienlich 
ist, in schematisierter und/oder leicht verzerrter Form 
ausgeführt. Im Hinblick auf Ergänzungen der aus den 
Zeichnungen unmittelbar erkennbaren Lehren wird 
auf den einschlägigen Stand der Technik verwiesen. 
Dabei ist zu berücksichtigen, dass vielfältige Modifi
kationen und Änderungen betreffend die Form und 
das Detail einer Ausführungsform vorgenommen 
werden können, ohne von der allgemeinen Idee der 
Erfindung abzuweichen. Die in der Beschreibung, in 
den Zeichnungen sowie in den Ansprüchen offenb
arten Merkmale der Erfindung können sowohl ein
zeln als auch in beliebiger Kombination für die Wei
terbildung der Erfindung wesentlich sein. Zudem 
fallen in den Rahmen der Erfindung alle Kombinatio
nen aus zumindest zwei der in der Beschreibung, 
den Zeichnungen und/oder den Ansprüchen offenb
arten Merkmale. Die allgemeine Idee der Erfindung 
ist nicht beschränkt auf die exakte Form oder das 
Detail der im Folgenden gezeigten und beschriebe
nen bevorzugten Ausführungsformen oder 
beschränkt auf einen Gegenstand, der einge
schränkt wäre im Vergleich zu dem in den Ansprü
chen beanspruchten Gegenstand. Bei angegebenen 
Bemessungsbereichen sollen auch innerhalb der 
genannten Grenzen liegende Werte als Grenzwerte 
offenbart und beliebig einsetzbar und beanspruchbar 
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sein. Der Einfachheit halber sind nachfolgend für 
identische oder ähnliche Teile oder Teile mit identi
scher oder ähnlicher Funktion gleiche Bezugszei
chen verwendet.

[0040] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung der bevorzugten Ausführungsformen 
sowie anhand der Zeichnungen; diese zeigen in:

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Speisereinsatz 
gemäß einer ersten Ausführungsform;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung zweier 
Speiserschalen der ersten Ausführungsform;

Fig. 3a eine Ansicht des Speisereinsatzes 
gemäß Fig. 1 in einer Schnittdarstellung im 
unkomprimierten Zustand;

Fig. 3b eine Ansicht des Speisereinsatzes 
gemäß Fig. 1 in einer Schnittdarstellung in 
einem komprimierten Zustand;

Fig. 4a eine Ansicht eines Speisereinsatzes 
gemäß einem zweiten Ausführungsbeispiel in 
einer Schnittdarstellung in einem unkomprimier
ten Zustand;

Fig. 4b eine Ansicht des Speisereinsatzes 
gemäß Fig. 4a in einem komprimierten Zustand;

Fig. 5a eine Ansicht eines Speisereinsatzes 
gemäß einem dritten Ausführungsbeispiel in 
einer Schnittdarstellung in einem unkomprimier
ten Zustand;

Fig. 5b eine Ansicht des Speisereinsatzes 
gemäß Fig. 5a in einer Schnittdarstellung in 
einem komprimierten Zustand;

Fig. 6a eine Ansicht eines Speisereinsatzes 
gemäß einem vierten Ausführungsbeispiel in 
einer Schnittdarstellung in einem unkomprimier
ten Zustand;

Fig. 6b eine Ansicht des Speisereinsatzes 
gemäß Fig. 6a in einer Schnittdarstellung in 
einem komprimierten Zustand; und in

Fig. 7 eine Ansicht eines Speisereinsatzes 
gemäß einem fünften Ausführungsbeispiel in 
einer Schnittdarstellung.

[0041] Fig. 1 zeigt eine erste Ausführungsform 
eines erfindungsgemäßen Speisereinsatzes 1, der 
beim Gießen von Metallen in einer nicht näher 
gezeigten Gießform verwendet wird. Der Speiserein
satz 1 umfasst einen Speiserkörper 2, welcher einen 
Speiser-Hohlraum 4 zur Aufnahme flüssigen Metalls 
begrenzt. Der Speiserkörper 2 hat ein erstes Ende 6 
mit einer Durchtrittsöffnung 8 für das flüssige Metall. 
Der Speiserkörper 2 besitzt ferner ein zweites Ende 
10, das dem ersten Ende 6 gegenüberliegt, wobei 

das zweite Ende 10 des Speiserkörpers 2 geschlos
sen ist.

[0042] In der in Fig. 1 gezeigten Ausführungsform 
ist in dem Speiserkörper 2 ein Zentrierdorn 12 einge
setzt, welcher auf einer Modellplatte 14 oder einem 
Formmodell angeordnet ist. Der Zentrierdorn 12 
dient zur Gewährleistung der genauen Position des 
Speisereinsatzes 1. Der Zentrierdorn 12 ist aller
dings nicht Teil des Speisereinsatzes 1 selbst, son
dern dient lediglich zur Positionierung des Speise
reinsatzes 1 während der Formherstellung und wird 
nach dem Herstellen von zumindest einem Formteil 
der Gießform entfernt. Eine Zentrierspitze 16 des 
Zentrierdorns 12 erstreckt sich in dem in Fig. 1 
gezeigten Ausführungsbeispiel durch das zweite 
Ende 10 des Speiserkörpers 2 hindurch, wobei dies 
nicht zwingend erforderlich ist, sondern der Zentrier
dorn 12 mit seiner Zentrierspitze 16 auch innerhalb 
des Speiserkörpers 2 enden kann.

[0043] Der Speiserkörper 2 weist ferner eine Zent
ralachse Z auf, die sich in Fig. 1 vertikal erstreckt 
und zentral durch die Durchtrittsöffnung 8 verläuft. 
Die Zentralachse Z fällt in dem Speisereinsatz 1 
gemäß Fig. 1 auch mit einer Zentrierachse des Zent
rierdorns 12 zusammen. Der Speisereinsatz 1 ist ent
lang einer Teilungsebene E, die in Fig. 1 in der Bild
ebene verläuft und damit parallel zur Zentralachse Z 
ist und diese umfasst, geteilt. Der Speiserkörper 2 ist 
aus einer ersten Speiserschale 18 und einer zweiten 
Speiserschale 20 (vgl. Fig. 2) gebildet, die zum Bil
den des Speiserkörpers 2 miteinander verbunden 
sein können bzw. sind. Da die Schnittebene gemäß 
der Zeichnung in Fig. 1 ebenfalls in der Bildebene 
liegt, ist in Fig. 1 nur die erste Speiserschale zu 
sehen. Fig. 2 zeigt demgegenüber eine auseinan
dergenommene Darstellung des Speisereinsatzes 
1, in der die ersten und zweiten Speiserschalen 18, 
20 zu sehen sind.

[0044] Der Speisereinsatz 1 bzw. der Speiserkörper 
2 ist also vertikal geteilt und jede der Speiserschalen 
18, 20 kann für sich und separat hergestellt werden. 
Auf diese Weise lassen sich auch solche komplexen 
Formen wie in Fig. 1 vereinfacht erzeugen. Der Spei
ser-Hohlraum 4 des in Fig. 1 gezeigten Ausführungs
beispiels weist eine Hinterschneidung auf, die sich 
dadurch auszeichnet, dass sich der Speiser-Hohl
raum 4 ausgehend von der Durchtrittsöffnung 8 
zunächst erweitert und dann in Richtung des zweiten 
Endes 10 wieder verjüngt. Um einen solchen Spei
ser-Hohlraum 4 bei einem einteilig gebildeten Spei
serkörper 2 herstellen zu können, müsste mit einem 
verlorenen Kern im Inneren gearbeitet werden. Alter
nativ müsste ein solcher Speiser-Hohlraum 4 mittels 
abhebender Fertigungsverfahren hergestellt werden. 
Typischerweise wurde bisher im Stand der Technik 
eine solche Form dadurch gebildet, dass der Speise
rkörper 2 horizontal geteilt ist, nämlich aus einem 
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Speiserunterteil und einem Speiseroberteil besteht, 
die in vertikaler Richtung voneinander getrennt wer
den können. Dennoch ergeben sich auch bei der her
kömmlichen Arbeitsweise Beschränkungen in der 
Geometrie, die durch die vorliegende vertikale Tei
lung nicht mehr vorliegen.

[0045] Die erste Speiserschale 18 hat eine erste Tei
lungsfläche 19 und die zweite Speiserschale 20 hat 
eine zweite Teilungsfläche 21. Die ersten und zwei
ten Teilungsflächen 19, 21 sind dazu vorgesehen, im 
zusammengesetzten Zustand der Speiserschalen 
18, 20 aneinander anzuliegen. An der ersten Tei
lungsfläche 19 der ersten Speiserschale 18 sind 
drei Vorsprünge vorgesehen, nämlich ein erster Vor
sprung 22a, ein weiterer erster Vorsprung 22b und 
ein dritter erster Vorsprung 22c. Daneben weist die 
erste Teilungsfläche 19 der ersten Speiserschale 18 
auch eine erste Ausnehmung 23a, eine weitere erste 
Ausnehmung 23b sowie eine dritte erste Ausneh
mung 23c auf. Die zweite Speiserschale 20 bzw. 
auch die zweite Teilungsfläche 21 korrespondiert 
mit der ersten Speiserschale 18 bzw. der ersten Tei
lungsfläche 19 und weist einen zweiten Vorsprung 
24a, einen weiteren zweiten Vorsprung 24b sowie 
einen dritten zweiten Vorsprung 24c auf. Sie weist 
ferner eine zweite Ausnehmung 25a, eine weitere 
zweite Ausnehmung 25b sowie eine dritte zweite 
Ausnehmung 25c auf. Wie sich leicht aus Fig. 2 ent
nehmen lässt, können die Vorsprünge und Ausneh
mungen der zwei Speiserschalen 18, 20 zusammen
wirken. So kommt der erste Vorsprung 22a beim 
Zusammenfügen der beiden Speiserschalen 18, 20 
in die zweite Ausnehmung 25a und der zweite Vor
sprung 24a kommt in die erste Ausnehmung 23a. 
Das Gleiche gilt auch für die übrigen Ausnehmungen 
und Vorsprünge. So kommt der Vorsprung 22c in die 
Ausnehmung 25c, der Vorsprung 24c in die Ausneh
mung 23c, der Vorsprung 22b in die Ausnehmung 
25b und der Vorsprung 24b in die Ausnehmung 23b.

[0046] Die ersten und zweiten Speiserschalen 18, 
20 des ersten Ausführungsbeispiels (Fig. 1 - 
Fig. 3b) zeichnen sich ferner dadurch aus, dass die 
Speiserschalen 18, 20 identisch ausgebildet sind. 
Dies kann durch die geschickte Anordnung der Vor
sprünge und Ausnehmungen realisiert werden. Hier
durch können Gleichteile verwendet werden und die 
Speiserschalen 18, 20 können in denselben Kern
schießmaschinen hergestellt werden.

[0047] Die Vorsprünge 22a - 22c, 24a - 24c und Aus
nehmungen 23a - 23c, 25a - 25c wirken gemeinsam 
als Formschlusselemente, mittels derer die ersten 
und zweiten Speiserschalen 18, 20 zusammengefügt 
werden können. Um die verbundene Position der 
ersten und zweiten Speiserschalen 18, 20 aufrecht
zuerhalten, ist in dem in Fig. 1 gezeigten Ausfüh
rungsbeispiel ferner eine Haltemanschette 26 vorge
sehen. Die Haltemanschette 26 ist in einer 

umlaufenden Ausnehmung 28 aufgenommen, um 
die Haltemanschette 26 in axialer Position zu fixie
ren. Diese Ausnehmung 28 ist aber nicht erforderlich 
und in dem in Fig. 2 gezeigten Ausführungsbeispiel 
auch nicht vorgesehen. Die Haltemanschette 26 
kann beispielsweise aus Papier, Gummi, Elastomer
material, Metall oder anderen Materialien gebildet 
sein. Es ist nicht erforderlich, dass die Halteman
schette 26 besonders hohe Kräfte aufnimmt, viel
mehr dient sie dazu, ein Auseinanderfallen der ers
ten und zweiten Speiserschalen 18, 20 während des 
Transports oder der Positionierung an der Modell
platte 14 zu verhindern. Vorzugsweise ist die Halte
manschette 26 aus einem Material gebildet, welches 
beim Gießprozess restlos verbrennt. Auf diese 
Weise kann der Formsand, der den Speisereinsatz 
1 umgibt, frei von Rückständen anderer Materialien 
gehalten werden.

[0048] Die verschiedenen Vorsprünge 22a - 22c, 
24a - 24c, und Ausnehmungen 23a - 23c, 25a - 
25c, sind so an den ersten und zweiten Teilungsflä
chen 19, 21 angeordnet, dass ein Abstand A zwi
schen benachbarten dieser Elemente (vgl. Fig. 1) 
nicht größer als ein vorbestimmter Wert ist, nämlich 
vorzugsweise nicht größer als 20 mm ist. Je kürzer 
dieser Abstand ist, desto besser, um sogenannte 
Federn zu vermeiden. Wie sich leicht aus den

[0049] Fig. 1 und Fig. 2 erkennen lässt, könnte 
flüssiges Metall, welches durch die Durchtrittsöff
nung 8 in den Speiser-Hohlraum 4 eintritt, zwischen 
die Teilungsflächen 19, 21 fließen und dort radial 
durch diese hindurch Richtung Außenseite des Spei
sereinsatzes 1. Die Verschränkung der Vorsprünge 
und Ausnehmungen bildet dahingegen eine gewisse 
Barriere. Dies ist einerseits vorteilhaft, um einen 
Wärmetransport vom Speiser-Hohlraum 4 nach 
außen zu vermeiden, andererseits auch, um Mate
rialfluss zu unterbrechen und so dafür zu sorgen, 
dass sich keine Federn bilden, nämlich erstarrtes 
Metall, welches flächenförmig zwischen den ersten 
und zweiten Teilungsflächen 19, 21 verbleibt. Je kür
zer diese Flächen sind, desto vorteilhafter ist dies für 
den Gießprozess. Ebenfalls ist es bevorzugt, wenn 
die Formschlusselemente, also die Vorsprünge und 
Ausnehmungen, einen möglichst großen Bereich 
einnehmen. Wie sich aus Fig. 1 und Fig. 2 erkennen 
lässt, ist die in axialer Richtung, das heißt entlang der 
Zentralachse Z gesehenen Richtung der ersten und 
zweiten Teilungsflächen 19, 21 freie Bereich, das 
heißt ein Bereich ohne Vorsprung oder Ausneh
mung, relativ klein, vorzugsweise unter 50 % gemes
sen an der Gesamtlänge des Speiserkörpers 2. Auch 
dies führt zu einer erhöhten Isolation und verhindert 
das Bilden von Federn.

[0050] Darüber hinaus ist der Speisereinsatz 1 
gemäß dem vorliegenden Ausführungsbeispiel als 
sogenannter Telespeiser ausgebildet und weist 
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einen Schwächungsbereich 30 auf, an welchem der 
Speiserkörper 2 brechen und komprimiert werden 
kann. Dies ist insbesondere mit Bezug auf die 
Fig. 3a, Fig. 3b gezeigt. Der Speiserkörper 2 weist 
dazu einen Basisabschnitt 32 und einen Kappenab
schnitt 34 auf, die durch den Schwächungsbereich 
30 voneinander getrennt sind. Der Schwächungsbe
reich 30 ist als Abschnitt mit verringerter Wandstärke 
ausgebildet, wie dies unschwer aus den Fig. 1 - 
Fig. 3b zu erkennen ist. Der Basisabschnitt 32 
weist einen ersten Außendurchmesser D1 auf, der 
gleich oder kleiner ist als ein zweiter Durchmesser 
D2, nämlich der Innendurchmesser des Speiser- 
Hohlraums 4 im Bereich des Kappenabschnitts 34. 
Auf diese Weise kann bei Brechen des Schwäch
ungsbereichs 30 der Basisabschnitt 32 in den Kap
penabschnitt 34 eintauchen.

[0051] Wird der Speisereinsatz 1, wie in Fig. 3a, 
gezeigt in Formsand 36 eingefasst und wird dieser 
Formsand 36 dann komprimiert, wie in der Fig. 3b 
gezeigt, wirkt eine Kraft F insbesondere auf das 
zweite Ende 10 des Speiserkörpers 2, sodass die 
Zentrierspitze 16 durch das zweite Ende 10 hin
durchstößt und der Kappenabschnitt 34 nach unten 
in Richtung des Basisabschnitts 32 bewegt wird. Da 
der Basisabschnitt 32 feststeht, nämlich an der 
Modellplatte 14 anliegt, bricht das Material des Spei
serkörpers 2 im Bereich des Schwächungsbereichs 
30 und der Kappenabschnitt 34 wird über den Basis
abschnitt 32 geschoben. Das Volumen des Speiser- 
Hohlraums 4 verringert sich dadurch.

[0052] Der Basisabschnitt 32 ist zudem leicht 
konisch gebildet. Er läuft sowohl an seiner Außen
seite 38 als auch an seiner inneren Oberfläche 40 
verjüngend zur Durchtrittsöffnung 8 zu. Auf diese 
Weise kann eine Einschnürung gebildet werden, 
sodass das erstarrte Metall, welches sich im Spei
ser-Hohlraum 4 nach Abschluss des Gießvorgangs 
befindet, leicht abgeschlagen werden kann. Die Ver
jüngung dient also der Erzeugung einer Kerbe mit 
Kerbwirkung. Zudem wird durch die Verjüngung, ins
besondere der Verjüngung an der Außenseite 38, 
eine kleinere Aufstellfläche für den Speisereinsatz 1 
erreicht.

[0053] Auch wenn das in Fig. 1 gezeigte Ausfüh
rungsbeispiel den Schwächungsbereich 30 zeigt, 
soll verstanden werden, dass ein ebensolcher Spei
sereinsatz 1 mit sich verjüngendem Basisabschnitt 
32 auch dann bevorzugt und hierin offenbart sein 
soll, wenn kein Schwächungsbereich 30 vorgesehen 
ist.

[0054] Die Fig. 4a, Fig. 4b zeigen ein zweites Aus
führungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. Wiede
rum weist der Speisereinsatz 1' einen Speiserkörper 
2' auf, welcher einen Speiser-Hohlraum 4' zur Auf
nahme flüssigen Metalls begrenzt. Gleiche und ähn

liche Elemente sind mit Bezugszeichen versehen, 
die mit einem Apostroph für das zweite Ausführungs
beispiel versehen sind. Im Folgenden sind insbeson
dere die Unterschiede zum ersten Ausführungsbei
spiel hervorgehoben.

[0055] Ein wesentlicher Unterschied zum ersten 
Ausführungsbeispiel liegt darin, dass der Speiser- 
Hohlraum 4' teilkugelförmig ausgebildet ist. Der Spei
serkörper 2' ist wiederum aus zwei Speiserschalen 
18', 20' gebildet, von denen in den Fig. 4a, Fig. 4b 
aber nur eine Speiserschale 18' gezeigt ist. Die 
zweite Speiserschale 20' ist aber wiederum identisch 
zur ersten Speiserschale 18' gebildet. Dies lässt sich 
gut anhand des ersten Vorsprungs 22a', des weite
ren ersten Vorsprungs 22b' sowie der ersten Ausneh
mung 23a' und der weiteren ersten Ausnehmung 
23b' erkennen.

[0056] Der Speiserkörper 2' unterscheidet sich in 
seiner Geometrie von dem des ersten Ausführungs
beispiels (Fig. 1 - Fig. 3b) insbesondere dadurch, 
dass der Kappenabschnitt 34 des Speiserkörpers 2' 
ebenfalls im Wesentlichen teilkugelförmig gebildet 
ist. Insofern sind auch der erste Vorsprung 22a' und 
die erste Ausnehmung 23a' teilkreisförmig oder 
bogenförmig gebildet. Auch der Speisereinsatz 1' 
gemäß dem zweiten Ausführungsbeispiel (Fig. 4a, 
Fig. 4b) ist als Telespeiser ausgebildet und weist 
einen Schwächungsbereich 30 auf, der in seiner 
Funktion dem des ersten Ausführungsbeispiels 
(Fig. 1 - Fig. 3b) entspricht.

[0057] Eine Kugelform ist eine besonders bevor
zugte Form, da eine Kugel ein besonders bevorzug
tes Verhältnis von Oberfläche zu Volumen hat. Auf 
diese Weise kann die Temperatur des in dem Spei
ser-Hohlraum 4 aufgenommenen Metalls hochgehal
ten werden und dieses bleibt längere Zeit flüssig als 
bei anderen Geometrien.

[0058] Auch der Speiserkörper 2' des zweiten Aus
führungsbeispiels (Fig. 4a - Fig. 4b) weist eine Hin
terschneidung auf, und der Speiser-Hohlraum 4' wei
tet sich ausgehend von der Durchtrittsöffnung 8 in 
Richtung des zweiten Endes 10' entlang der Zentral
achse Z zunächst auf und verjüngt sich dann wieder. 
Die Kugelform ist eine bei Speisern besonders auf
wändig herzustellende Form und ist im Rahmen der 
Erfindung besonders bevorzugt, da sie aufgrund der 
zwei Speiserschalen 18', 20' einfach und wirtschaft
lich hergestellt werden kann.

[0059] Ein drittes in den Fig. 5a, Fig. 5b dargestell
tes Ausführungsbeispiel basiert im Wesentlichen auf 
dem zweiten in den Fig. 4a und Fig. 4b dargestellten 
Ausführungsbeispiel, sodass im Folgenden insbe
sondere die Unterschiede zum zweiten Ausführungs
beispiel (Fig. 4a, Fig. 4b) hervorgehoben werden.
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[0060] Im Unterschied zum zweiten Ausführungs
beispiel (Fig. 4a, Fig. 4b) ist beim dritten Ausfüh
rungsbeispiel (Fig. 5a, Fig. 5b) ein metallischer Auf
satz 42 vorgesehen, der um die Durchtrittsöffnung 8 
herum angeordnet ist, und einen axial sich in Rich
tung der Zentralachse Z erstreckenden Kragen 44 
aufweist. Der metallische Aufsatz 42 überdeckt in 
dem hier gezeigten Ausführungsbeispiel den koni
schen Bereich der äußeren Oberfläche 38, nicht 
jedoch einen zylindrischen Teil 39 mit dem ersten 
Durchmesser D1. Der zylindrische Teil 39 soll wie 
vorstehend grundsätzlich beschrieben bei Bruch 
des Schwächungsbereichs 30 in den Kappenab
schnitt 34 des Speiserkörpers 2' eintauchen (wie in 
Fig. 5b dargestellt), sodass es vorteilhaft ist, wenn 
hier der metallische Aufsatz 42 nicht angeordnet ist.

[0061] Der vorspringende Kragen 44 dient dazu, 
den Speiserkörper 2' etwas von der Modellplatte 14 
wegzuhalten und gleichzeitig den Standbereich zu 
verkleinern. Der innere Durchmesser des Kragens 
44 entspricht hier im Wesentlichen dem äußeren 
Durchmesser des Zentrierdorns 12. Im Übrigen ent
spricht der Speiserkörper 2' dem des dritten Ausfüh
rungsbeispiels (Fig. 4a, Fig. 4b). Der metallische 
Aufsatz 42, der vorzugsweise einstückig ist, 
umschließt den konischen Abschnitt des Basisab
schnitts 42 radial vorzugsweise vollständig und führt 
auf diese Weise auch zu einer weiteren Halterung 
der beiden Speiserschalen 18', 20' und unterstützt 
insofern die Funktion der Haltemanschette 26.

[0062] In den Fig. 6a, Fig. 6b ist ein sogenannter 
Seitenspeiser dargestellt, der dazu dient, seitlich an 
eine Gießform angesetzt zu werden. Bei einem sol
chen Seitenspeiser können die ersten und zweiten 
Speiserschalen 18'', 20'' nicht identisch ausgebildet 
werden, wie dies in den vorherigen Ausführungsbei
spielen der Fall war, was sich leicht aus den Fig. 6a, 
Fig. 6b erkennen lässt. Vielmehr müssen die Speise
rschalen 18'', 20'' im Wesentlichen spiegelsymmet
risch entlang der Teilungsebene E ausgeführt sein, 
wobei Vorsprünge und Ausnehmungen jeweils kom
plementär zueinander sein sollten. In dem in Fig. 6a, 
Fig. 6b gezeigten Ausführungsbeispiel weist die 
erste Speiserschale 18" wiederum eine erste Tei
lungsfläche 19'' auf, an der ein erster Vorsprung 
22a'', ein weiterer erster Vorsprung 22b'' und ein drit
ter erster Vorsprung 22c'' ausgebildet sind. Diese 
sind einem Uhrzeiger- oder Gegenuhrzeigersinn fol
gend abwechselnd mit einer ersten Ausnehmung 
23a'', einer weiteren ersten Ausnehmung 23b'' 
sowie einer dritten ersten Ausnehmung 23c'' ange
ordnet. Das wechselseitige Anordnen von Vorsprung 
und Ausnehmung führt zu einer besseren Verbin
dung der ersten und zweiten Speiserschalen 18'', 
20''. Auch in dem hier gezeigten Ausführungsbeispiel 
ist eine Haltemanschette 26 vorgesehen, wobei dies 
nicht zwingend erforderlich ist, und die Speiserscha

len 18'', 20'' auch beispielsweise stoffschlüssig mit
tels eines Klebstoffs verbunden sein können.

[0063] Der Speisereinsatz 1'', der als Seitenspeiser 
ausgebildet ist, ist auch in diesem Fall als sogenann
ter Telespeiser ausgebildet. Auch er weist einen 
Schwächungsbereich 30 auf sowie einen Basisab
schnitt 32 und einen Kappenabschnitt 34, wobei wie
derum ein äußerer Durchmesser des Basisab
schnitts 32 kleiner oder gleich ist mit dem inneren 
Durchmesser des Kappenabschnitts 34. Fig. 6b 
zeigt eine komprimierte Darstellung, in welcher der 
Kappenabschnitt 34 gegenüber dem Basisabschnitt 
32 nach unten verschoben wurde und der Schwäch
ungsbereich 30 bereits gebrochen ist. Ferner ist auch 
in diesem Ausführungsbeispiel ein Zentrierdorn 12 
vorgesehen, welcher auch dazu dient, den als Sei
tenspeiser ausgebildeten Speisereinsatz 1'' an der 
Modellplatte 14 zu halten.

[0064] Wie aus Fig. 6a, Fig. 6b zu erkennen ist, ist 
die Geometrie des Speiser-Hohlraums 4'' sehr kom
plex. Durch die erfindungsgemäße Aufteilung des 
Speiserkörpers 2'' in die erste Speiserschale 18'' 
und die zweite Speiserschale 20'' entlang einer Tei
lungsebene E, die parallel zu der Zentralachse Z ist 
oder diese enthält, kann diese komplexe Geometrie 
einfach und kostengünstig hergestellt werden.

[0065] Fig. 7 zeigt nun einen Speisereinsatz 1''' in 
einem fünften Ausführungsbeispiel. Dieser Speise
reinsatz 1''' orientiert sich im Wesentlichen an dem 
Speisereinsatz gemäß dem zweiten und dritten Aus
führungsbeispiel (Fig. 4a bis Fig. 5b), wobei der 
Speisereinsatz 1''' gemäß dem fünften Ausführungs
beispiel im Unterschied zum zweiten und dritten Aus
führungsbeispiel nicht als Telespeiser ausgebildet 
ist. Aus diesem Grund hat er keinen Basisabschnitt, 
sondern lediglich einen Speiserkörper 2''', der im 
Wesentlichen dem Kappenabschnitt gemäß dem 
zweiten und dritten Ausführungsbeispiel entspricht. 
Dennoch hat er die weiteren erfindungsgemäßen 
Merkmale, wie insbesondere die Zentralachse Z, 
eine erste und zweite Speiserschale 18''', 20''' (nur 
die Speiserschale 18''' in Fig. 7 gezeigt), die eine 
erste Teilungsfläche 19''' mit einem Vorsprung 22''' 
und einer Ausnehmung 23''' umfasst. Er kann als 
Kugelspeiser bezeichnet werden und hat einen 
kugel- bzw. teilkugelförmigen Speiser-Hohlraum 4'''. 
Die ersten und zweiten Speiserschalen 18''', 20''' 
gemäß dem fünften Ausführungsbeispiel können 
wieder identisch zueinander sein. Auch ist eine Aus
nehmung 28 für eine (nicht gezeigte) Halteman
schette vorgesehen. Für die übrigen Merkmale wird 
auf die vorherigen Ausführungsbeispiele verwiesen.

Bezugszeichenliste

1, 1', 1'', 1''' Speisereinsatz

2, 2', 2'', 2''' Speiserkörper
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4, 4', 4'', 4''' Speiser-Hohlraum

6, 6', 6'', 6''' erstes Ende

8 Durchtrittsöffnung

10, 10', 10'', 10''' zweites Ende

12 Zentrierdorn

16 Zentrierdornspitze

18, 18', 18'', 18''' erste Speiserschale

19, 19', 19'', 19''' erste Teilungsfläche

20, 20', 20'', 20''' zweite Speiserschale

21, 21', 21'', 21''' zweite Teilungsfläche

22a-22c erste Vorsprünge

23a-23c erste Ausnehmun
gen

24a-24c zweite Vorsprünge

25a-25c zweite Ausnehmun
gen

26 Haltemanschette

28 Ausnehmung für 
Haltemanschette

30 Schwächungsbe
reich

32 Basisabschnitt

34 Kappenabschnitt

36 Formsand

38 Außenseite

39 zylindrischer 
Abschnitt

40 innere Oberfläche

42 metallischer Aufsatz

44 Kragen

A Abstand

D1 erster Durchmesser

D2 zweiter Durchmesser

E Teilungsebene

Z Zentralachse
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Patentansprüche

1. Speisereinsatz (1, 1', 1'', 1''') zur Verwendung 
beim Gießen von Metallen in Gießformen, mit einem 
Speiserkörper (2, 2', 2'', 2'''), der einen Speiser- 
Hohlraum (4, 4', 4'', 4''') zur Aufnahme flüssigen 
Metalls begrenzt, wobei 
- der Speiserkörper (2, 2', 2'', 2''') ein erstes Ende (6, 
6', 6'', 6''') mit einer Durchtrittsöffnung (8) für das 
flüssige Metall und ein dem ersten Ende (6, 6', 6'', 
6''') gegenüberliegendes zweites Ende (10, 10', 10'', 
10''') besitzt, und wobei 
- der Speiserkörper (2, 2', 2'', 2''') eine durch die 
Durchtrittsöffnung (8) verlaufende Zentralachse (Z) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Speiserkörper (2, 2', 2'', 2''') an wenigstens einer 
in Richtung der Zentralachse (Z) verlaufenden Tei
lungsebene (E) getrennt und wenigstens aus einer 
ersten Speiserschale (18, 18', 18'', 18''') und einer 
zweiten Speiserschale (20, 20', 20'', 20''') gebildet 
ist, wobei die erste und die zweite Speiserschale 
(18, 18', 18'', 18''') zum Bilden des Speiserkörpers 
(2, 2', 2'', 2''') miteinander verbunden sind.

2. Speisereinsatz nach Anspruch 1, wobei die 
erste Speiserschale (18, 18', 18'', 18''') ein erste Tei
lungsfläche (19, 19', 19'', 19''') und die zweite Spei
serschale (20, 20', 20'', 20''') eine zweite Teilungsflä
che (21, 21', 21'', 21’'') aufweist, die mit der ersten 
Teilungsfläche (19, 19', 19'', 19''') korrespondiert, um 
die erste und zweite Speiserschale (18, 18', 18'', 
18''', 20, 20', 20'', 20''') miteinander zu verbinden.

3. Speisereinsatz nach Anspruch 1 oder 2, 
wobei die erste Speiserschale (18, 18', 18'', 18'") 
wenigstens einen ersten Vorsprung (22a, 22b, 22c, 
22a', 22b', 22a'', 22b'', 22c'', 22''') und wenigstens 
eine erste Ausnehmung (23a, 23b, 23c, 23a', 23b', 
23a'', 23b'', 23c'', 23''') aufweist und die zweite Spei
serschale (20, 20', 20'', 20'') wenigstens einen zwei
ten Vorsprung (24a, 24b, 24c) und eine zweite Aus
nehmung (25a, 25b, 25c) aufweist, wobei zum 
Verbinden der ersten und zweiten Speiserschalen 
(18, 18', 18'', 18''', 20, 20', 20'', 20''') der erste Vor
sprung (22a, 22b, 22c, 22a', 22b', 22a'', 22b'', 22c'', 
22''') in die zweite Ausnehmung (25a, 25b, 25c) und 
der zweite Vorsprung (24a, 24b, 24c) in die erste 
Ausnehmung (23a, 23b, 23c, 23a', 23b', 23a'', 
23b'', 23c'', 23''') eingreift.

4. Speisereinsatz nach Anspruch 3, wobei zwi
schen benachbarten Vorsprüngen und/oder Aus
nehmungen ein Abstand in einem Bereich von 20 
mm oder weniger, 15 mm oder weniger, 10 mm 
oder weniger, 5 mm oder weniger, 3 mm oder weni
ger vorgesehen ist.

5. Speisereinsatz nach Anspruch 3 oder 4, 
wobei gemessen entlang der Zentralachse (Z) in 
Summer ein Bereich von 50% oder weniger, 40 % 

oder weniger, 35 % oder weniger oder 30 % oder 
weniger, frei von Vorsprüngen und Ausnehmungen 
ist.

6. Speisereinsatz nach einem der Ansprüche 3 
bis 5, wobei die Vorsprünge gebildet sind durch 
Materialansätze von Restmaterial in Einlassöffnun
gen eines Kernkastens, in welchem die Speise
rschale (18, 18', 18'', 18''', 20, 20', 20'', 20'') herge
stellt ist.

7. Speisereinsatz nach einem der vorstehenden 
Ansprüche, aufweisend eine Haltemanschette (26), 
welche den Speiserkörper (2, 2', 2'', 2''') zum 
Zusammenhalten der ersten und zweiten Speise
rschalen (18, 18', 18'', 18''', 20, 20', 20'', 20''') teil
weise oder vollständig umfänglich umgibt.

8. Speisereinsatz nach Anspruch 7, wobei die 
Haltemanschette (26) ausgewählt ist aus: Papier
manschette, Kunststoffmanschette, Elastomerman
schette, Gummimanschette, Metallmanschette, Hal
temanschette gebildet aus nachwachsenden 
Rohstoffen, Haltemanschette aus einem im Wesent
lichen restlos verbrennbaren Material.

9. Speisereinsatz nach Anspruch 7 oder 8, 
wobei der Speiserkörper (2, 2', 2'', 2''') eine umfäng
liche Vertiefung (28) zur Aufnahme der Halteman
schette (26) aufweist.

10. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei der Speiser-Hohlraum (4, 4', 
4'', 4''') wenigstens eine Hinterschneidung aufweist.

11. Speisereinsatz nach Anspruch 10, wobei der 
Speiser-Hohlraum (4', 4''') teilkugelförmig ist.

12. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei die ersten und zweite Speise
rschale (18, 18', 18'', 18''', 20, 20', 20'', 20''') im 
Wesentlichen hinterschneidungsfrei sind.

13. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei sich der Speiserkörper (2, 
2', 2'', 2''') zur Durchtrittsöffnung hin verjüngt und 
so einen Speiserhals definiert.

14. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei der Speiserkörper (2, 2', 2'') 
wenigstens einen umlaufenden Schwächungsbe
reich (30) aufweist, der den Speiserkörper (2, 2', 
2'') in einen Basisabschnitt (32) mit der Durchtritts
öffnung (8) und einen entlang der Zentralachse (Z) 
koaxialen Kappenabschnitt (34) unterteilt, sodass 
bei einer Krafteinwirkung in Richtung der Zentral
achse (Z) der Speiserkörper (2, 2', 2") in dem 
Schwächungsbereich (30) brechbar ist, wobei der 
Basisabschnitt (32) und der Kappenabschnitt (34) 
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abschnittsweise teleskopartig ineinander verschieb
bar sind.

15. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, aufweisend einen an dem Speise
rkörper (2, 2', 2'') um die Durchtrittsöffnung (8) ange
ordneten metallischen Aufsatz mit einem sich in 
Richtung der Zentralachse (Z) erstreckenden Kra
gen.

16. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei die erste und zweite Speise
rschale (18, 18', 18'', 18''', 20, 20', 20'', 20''') im 
Wesentlichen identisch ausgebildet sind.

17. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei der Speiserkörper (2, 2', 2'', 
2''') an einer dem Speiser-Hohlraum (4, 4', 4'', 4''') 
zugewandten und der Durchtrittsöffnung (8) gegen
überliegenden Innenseite eine Zentrierdorn-Ausneh
mung zur Aufnahme einer Zentrierdornspitze (16) 
aufweist.

18. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei der Speiserkörper (2, 2', 2'', 
2''') zumindest abschnittsweise eine exotherme 
Heizmasse umfasst.

19. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei der Speisereinsatz (1, 1', 1'', 
1''') ein Modul im Bereich von etwa 0,5 cm bis 9 cm, 
bevorzugt von etwa 1,2 cm bis 2,6 cm, besitzt.

20. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, zur Verwendung beim Gießen von 
Metallen in vertikal teilbaren Gießformen, 
wobei der Speiserkörper (2, 2', 2'', 2''') zur Positio
nierung mittels eines entlang einer Zentrierachse (Z) 
positionierbaren Zentrierdorns (12) eingerichtet ist, 
und 
wobei der Speiser-Hohlraum (4, 4', 4'', 4''') so aus
gestaltet ist, dass bei horizontaler Anordnung der 
Zentrierachse (Z) ein überwiegender Volumenanteil 
des Speiser-Hohlraums (4, 4', 4'', 4''') oberhalb der 
Zentrierachse (Z) positionierbar ist.

21. Speisereinsatz nach einem der vorstehen
den Ansprüche, wobei der Speiserkörper (2, 2', 2'', 
2''') 
- aus exothermem Speisermaterial gebildet ist oder 
zumindest abschnittsweise exothermes Speiserma
terial umfasst; oder 
- aus isolierendem Speisermaterial gebildet ist oder 
zumindest abschnittsweise isolierendes Speiserma
terial umfasst; oder 
- aus einem Material gebildet ist oder ein Material 
enthält, das ausgewählt ist aus der Gruppe beste
hend aus Metalle, Kunststoffe, Pappen, deren 
Mischungen und deren Kompositmaterialien.

22. Verfahren zum Herstellen eines Speiserein
satz (1, 1', 1'', 1''') nach einem der vorstehenden 
Ansprüche, umfassend die Schritte: 
- Schießen einer ersten Speiserschale (18, 18', 18'', 
18''') in einem Kernkasten; 
- Schießen einer zweiten Speiserschale (20, 20', 
20'', 20''') in dem oder einem Kernkasten; und 
- Verbinden der ersten und zweiten Speiserschalen 
(18, 18', 18'', 18''', 20, 20', 20'', 20''') zum Bilden 
eines Speiserkörpers (2, 2', 2'', 2''').

23. Verfahren nach Anspruch 22, umfassend 
den Schritt: 
- Ausbilden wenigstens eines ersten Vorsprungs 
(22a, 22b, 22c, 22a', 22b', 22a'', 22b'', 22c'', 22''') 
an der ersten Speiserschale (18, 18', 18'', 18''') 
durch nicht oder nicht vollständiges Entfernen 
eines Materialansatzes, der von einer Einlassöff
nung des Kernkastens gebildet ist.

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, wobei 
der Schritt des Verbindens umfasst: 
- formschlüssiges und/oder stoffschlüssiges Verbin
den.

25. Verfahren nach einem der Ansprüche 22 bis 
24, umfassend den Schritt nach dem Verbinden: 
- Anordnen einer Haltemanschette (26) umfänglich 
um die ersten und zweiten Speiserschalen (18, 18', 
18'', 18''', 20, 20', 20'', 20''').

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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