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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Verwen-
dung eines Speisereinsatzes mit einem relativ zur
Offnungsachse seiner Durchtrittséffnung versetzten
Volumenschwerpunkt bei der Herstellung einer Giel3-
form mit vertikaler Formteilung und einem an die
Giel¥form angesetzten Speisereinsatz zur Dichtspei-
sung des Formhohlraums beim Gieflvorgang. Des
Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Herstellen einer GielRform mit vertikaler Formteilung
und einem an die GielRform angesetzten Speiser-
einsatz zur Dichtspeisung des Formhohlraums beim
GielRvorgang. Die Erfindung betrifft auch entspre-
chende Gielt¢formen und Speisereinsatze.

[0002] Ein- oder mehrteilige Speisersysteme wer-
den in groRer Anzahl und Vielfalt beim Gie3en von
Metallen in GieRformen eingesetzt. Die verwende-
ten Speisersysteme, auch bezeichnet als Speiser,
werden zum Grofteil von einem zum Herstellen der
Gieldform verwendeten Formstoff, wie beispielsweise
Formsand, umgeben und dadurch relativ zum Form-
hohlraum der Giel3¢form in Position gehalten. Bekann-
te Speiser weisen einen Speiser-Hohlraum mit ei-
ner Durchtrittsdffnung fur das flissige Metall auf, wo-
durch eine Verbindung zwischen dem Formhohlraum
und dem Speiser-Hohlraum besteht. Eine Teilmenge
des wahrend des Giellvorganges in den Formhohl-
raum der Giel3form eingeflllten Metalls tritt hierdurch
in den Speiser und somit in den Speiser-Hohlraum
ein. Das im Speisersystem befindliche flissige Metall
soll beim Erstarrungsvorgang, der mit einer Kontrak-
tion des Gielimetalls verbunden ist, in die Giel3form
zurtickstromen kénnen, um dort das Schrumpfen des
Gussteiles bis zur Solidustemperatur auszugleichen
beziehungsweise zu kompensieren.

[0003] Zu diesem Zweck wird das in den Speiserein-
satz gelangte Metall noch so lange im flissigen Zu-
stand gehalten, bis das im Inneren der Giel3form vor-
handene Metall bereits erstarrt oder bereits teilwei-
se zum Gussteil erstarrt ist. Wenigstens ein Teil des
Speisereinsatzes besteht daher Ublicherweise aus
einem isolierenden und/oder exothermen Material.
Exotherme Materialien haben die Eigenschaft, dass
sie beim Eintritt von flissigem Metall in den Speiser-
Hohlraum des Speisereinsatzes, aufgrund der herr-
schenden Temperaturen, geziindet werden. Ab die-
sem Zeitpunkt [&uft innerhalb des Materials des Spei-
sereinsatzes selbsttatig eine exotherme Reaktion ab,
so dass Uber eine bestimmte Zeitdauer Warmeen-
ergie an das im Speiser-Hohlraum befindliche Me-
tall abgegeben wird. Somit wird das Metall im Spei-
sersystem und im Ubergangsbereich zum Formhohl-
raum der GieRRform im flissigen Zustand gehalten.

[0004] Auch im Bereich des GielRens sind die Pro-
duktivitdtsanforderungen deutlich gestiegen, wes-
halb nach Mdglichkeiten gesucht wurde, um die
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Formherstellung zu automatisieren und das Herstel-
len von Gielformen fiir Gussteile in grof3er Stiick-
zahl effizienter zu gestalten. Zu diesem Zweck wur-
den automatisierte, vertikale Griinsand-Formanlagen
(beispielsweise Disamatic-Formmaschinen von der
Firma DISA Industries A/S) entwickelt. Diese Form-
maschinen weisen zwei Modellhalften auf, von de-
nen eine erste Modellhalfte auf einem ausschlief3-
lich linear verstellbaren Presskolben und die zwei-
te Modellhalfte auf einer schwenkbaren Formplatte,
auch als Schwenkplatte bezeichnet, montiert sind.
Die schwenkbare Formplatte kann zwischen einer
waagerechten Ausrichtung, in der die zweite Mo-
dellhalfte mit einem Speisersystem bestlickt wird,
und einer vertikalen Ausrichtung hin und her be-
wegt werden. In ihrer vertikalen Ausrichtung, wel-
che der Arbeitsposition der Schwenkplatte entspricht,
ist die Schwenkplatte parallel zum Presskolben mit
der ersten Modellhélfte, auch als Pressplatte be-
zeichnet, verschiebbar. Pressplatte und Schwenk-
platte begrenzen zumindest seitlich eine Formkam-
mer, in die der Formstoff zum Ausbilden von zumin-
dest einer Formhélfte einer GielRform eingefullt wird.
Der eingefiillte Formstoff wird anschlief’end durch ei-
ne Relativbewegung von Pressplatte und Schwenk-
platte verdichtet und so eine Formhalfte beziehungs-
weise ein Formteil erzeugt. Ein auf der Modellhalfte
an der Schwenkplatte angeordnetes Speisersystem,
welches wahrend der Herstellung des Formteils so-
mit in der Formkammer angeordnet sind, ist inner-
halb des erzeugten Formteiles aufgenommen. Sol-
che Speisersyteme werden mit ihrer Speiser-Langs-
achse etwa senkrecht zur schwenkbaren Formplatte
ausgerichtet, sodass die Durchtritts6ffnung des Spei-
sereinsatzes wahrend des GielRens in etwa horizontal
verlauft. Um das Speisungsvolumen gering zu halten,
weisen bekannte Speisereinsatze zudem einen rela-
tiv zur Durchtritts6ffnung versetzten Volumenschwer-
punkt auf, der wahrend des Giel3vorganges insbe-
sondere oberhalb der Offnungsachse der Durchtritts-
6ffnung angeordnet ist.

[0005] Aus den Verdffentlichungen EP 2 489 450 A1
(DE202011103 718 U1) und DE 102013209 775B3
sind Speisersysteme zur Verwendung beim Herstel-
len einer teilbaren Giel3¢form bekannt. Die offenbarten
Anordnungen umfassen eine Formplatte und/oder
ein Formmodell und des Weiteren mindestens ein
Speisersystem mit einem Speiserelement und einem
Speisereinsatz. Das Speiserelement und der Spei-
sereinsatz begrenzen den Speiser-Hohlraum zur Auf-
nahme des flissigen Metalls. Das Speiserelement
besitzt ein erstes Ende, mit dem dieses auf der Form-
platte und/oder dem Formmodell Ublicherweise di-
rektin Anlage steht oder aufsitzt. Das Speiserelement
weist eine Durchtrittséffnung auf, mit der die Verbin-
dung zwischen dem Formhohlraum der Gief3¢form und
dem Speiser-Hohlraum des Speisersystems gewahr-
leistet ist. Dabei wird die Durchtrittséffnung von einer
Seitenwand des Speiserelements begrenzt.
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[0006] Um die auf die bekannten Speisersysteme
einwirkenden Kréfte beim Verdichten des zum Her-
stellen des Formteiles der GielRform verwendeten
Formstoffes aufnehmen zu kénnen, ist gemal der
EP 2 489 450 A1 die Seitenwand um die Durchtritts-
offnung herum verformbar ausgebildet. Die Seiten-
wand ist derart verformbar, dass es zu einer Verrin-
gerung des Abstands zwischen dem ersten Ende des
Speiserelements und dem zweiten Ende des Spei-
serelements kommt, an dem der Speisereinsatz des
Speisersystems uber ein Montageelement am Spei-
serelement befestigt ist. Damit kommt es insgesamt
zu einer Verringerung der Gesamthéhe des Speiser-
systems.

[0007] Alternativ wird gemaf der
DE 10 2013 209 775 B3 vorgeschlagen, das Spei-
serelement und den Speisereinsatz relativ zueinan-
der verschieblich auszubilden. Damit wird auch an
diesem bekannten Speisersystem wahrend des Ver-
dichtens des Formstoffs der entstehende Verdich-
tungsdruck durch ein Zusammenschieben des Spei-
sersystems senkrecht zur Offnungsachse der Durch-
tritts6ffnung kompensiert.

[0008] Ein Nachteil, der bei der Verwendung der
bekannten Speisersysteme in manchen Féllen auf-
treten kann, hat seine Ursache in der zum Volu-
menschwerpunkt des Speisersystems versetzt ange-
ordneten Durchtrittséffnung und der die Durchtritts-
offnung begrenzenden Seitenwand, welche am ers-
ten Ende des Speiserelements an der Formplatte
aufsitzt. Die Seitenwand, welche als Aufstellflache
des Speisersystems auf der Formplatte oder dem
Formmodell dient, ist ebenfalls versetzt zum Volu-
menschwerpunkt des Speiser-Hohlraums angeord-
net, sodass beim Verdichten des Formstoffes eine in
Richtung der Offnungsachse der Durchtrittséffnung
wirkende Kraft ein Kippmoment im Bereich der Auf-
stellflache erzeugt. Speziell bei hohen Verdichtungs-
driicken in der Formkammer kann das Speisersys-
tem geringflgig abkippen, sodass die Aufstellflache
am ersten Ende des Speiserelements an der Form-
platte oder dem Formmodell ungleichmaRig anliegt.
Damit ist unter Umstanden eine sicheres Abdich-
ten im Ubergangsbereich zwischen dem Speiser und
dem Formhohlraum nicht mehr gewahrleistet und es
kénnen Nachteile beim GieRvorgang entstehen, bei-
spielsweise ein Eintritt vom Formstoff in den Form-
hohlraum oder eine unsaubere Ausbildung einer am
Ubergang vom Gussteil zum Speiser auszubildenden
Brechkante.

[0009] Ausgehend von der vorstehend angeflihrten
Problematik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, eine Verwendung eines Speisereinsatzes bei der
Herstellung einer Giel3form sowie ein Verfahren zum
Herstellen einer GielRform mit vertikaler Formteilung
aufzuzeigen, mit denen das Herstellen einer vertikal
teilbaren Giel3form auf vereinfachte Weise unter Ver-
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meidung einzelner oder samtlicher oben beschriebe-
ner Nachteile ermdglicht wird.

[0010] Die Erfindung I6st die ihr zugrunde liegende
Aufgabe durch die Verwendung eines Speisereinsat-
zes mit den Merkmalen von Anspruch 1. Insbeson-
dere wird der Speisereinsatz so in einem vorgefertig-
ten Formteil der GielRform positioniert, dass seine Off-
nungsachse unterhalb seines Volumenschwerpunk-
tes verlauft.

[0011] Die Erfindung betrifft somit die Verwendung
eines Speisereinsatzes, der zum Herstellen einer
Gielsform mit vertikaler Formteilung geeignet ist. Sol-
che Gieldformen kénnen beispielsweise mit vertika-
len Formanlagen hergestellt werden, wie zum Bei-
spiel Disamatic-Formmaschinen der Firma DISA In-
dustries A/S. Erfindungsgemal ist bei der Verwen-
dung eines Speisereinsatzes mit einem relativ zur
Offnungsachse seiner Durchtrittséffnung versetzten
Volumenschwerpunkt vorgesehen, den Speiserein-
satz so in einem vorgefertigten Formteil der Giel3form
zu positionieren, dass seine Offnungsachse vorzugs-
weise eine etwa horizontale Ausrichtung aufweist und
unterhalb seines Volumenschwerpunktes liegt bezie-
hungsweise verlauft. Der Erfindung liegt die Erkennt-
nis zugrunde, dass das Nachspeisen von flissigen
Metall in den Formhohlraum durch einen Speiser-
einsatz gewahrleistet werden kann, der seitlich zu
einem zu erzeugenden Formhohlraum angeordnet
wird. Zudem wird die Herstellung von vertikal teilba-
ren GielRformen auf vorteilhafte Weise vereinfacht,
da auf den Einsatz eines Speisersystems mit einem
komprimierbaren Abschnitt oder zwei relativ zueinan-
der beweglich gehaltenen Elementen verzichtet wer-
den kann. Die zu erzeugende Giel3form kann so-
mit ohne Bertcksichtigung konstruktiver Gegeben-
heiten eines wahrend der Herstellung des Formtei-
les sich in der Formkammer befindenden Speiser-
systems hergestellt werden. Bei der erfindungsgema-
Ren Verwendung des Speisereinsatzes wird der be-
vorzugt nicht (oder nur in geringem Male) kompri-
mierbare (stauchbare) Speisereinsatz im Anschluss
an die Vorfertigung des Formteiles in diesem positio-
niert. Um den Speisereinsatz im vorgefertigten Form-
teil positionieren zu kénnen, wird das Formteil wah-
rend seiner Herstellung mit Haltemitteln fiir den Spei-
sereinsatz ausgerustet beziehungsweise werden die
Haltemittel am Formteil ausgebildet. Das Ausristen
des Formteils mit Haltemitteln beziehungsweise das
Ausbilden von Haltemitteln am Formteil erfolgt vor-
zugsweise wahrend des Vorfertigens des Formteils
in der Formanlage.

[0012] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung wird der Speisereinsatz zum Positio-
nieren in dem vorgefertigten Formteil der Gie3form
in einer Aussparung im vorgefertigten Formteil der
Giel’form eingesetzt. Das Vorsehen einer Ausspa-
rung ist eine vorteilhaft einfache Mdglichkeit, um den
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Speisereinsatz innerhalb des Formteils der Giel3form
positionieren zu kdnnen. Die im Formteil erzeugte
Aussparung als Haltemittel im Formteil nimmt dabei
zumindest einen Abschnitt des sich bevorzugt paral-
lel zur Offnungsachse der Durchtrittséffnung erstre-
ckenden Speisereinsatzes auf. In einer alternativen
Ausgestaltung wird der Speisereinsatz Uber Wand-
bereiche in der Aussparung im Formteil aufgenom-
men, welche einen Bereich in Umfangsrichtung um
den die Offnungsachse der Durchtrittséffnung des
Speisereinsatzes herum ausbilden. Beim Positionie-
ren des Speisereinsatzes in der Aussparung ist dar-
auf zu achten, dass die Offnungsachse der Durch-
tritts6ffnung unterhalb des Volumenschwerpunktes
des Speisereinsatzes verlauft. Um eine Fehlpositio-
nierung des Speisereinsatzes im Formteil zu vermei-
den, sind Aussparung und Speisereinsatz vorzugs-
weise derart ausgebildet, dass sie eine Vorzugsori-
entierung fiir das Einsetzen des Speisereinsatzes in
die Aussparung definieren.

[0013] Bevorzugt wird die Giel3form mit vertikaler
Formteilung und einem an die Giel3¢form angesetz-
ten Speisereinsatz zur Dichtspeisung des Formhohl-
raums beim Giel3vorgang in einer Formanlage mit ei-
nem (sogenannten endlosen) Formteilestrang herge-
stellt. Die Giel3form, welche sich aus mindestens ei-
nem ersten und einem zweiten Formteil zusammen-
setzt, wird erzeugt, indem die beiden Formteile un-
ter Ausbildung eines Formteilestranges aneinander-
gesetzt werden. Eine spezielle Ausfiihrung der Erfin-
dung sieht vor, dass eine oder beide Formteile in se-
paraten Formmaschinen hergestellt werden. In die-
sem speziellen Fall werden die vorgefertigten Form-
teile dann besagter Formanlage zum Herstellen der
Gielform zugefiihrt, in der die separat vorgefertigten
Formteile zusammengefiigt werden. Das Einsetzen
eines Speisereinsatzes in einem jeweiligen Formteil
erfolgt Ublicherweise unmittelbar im Anschluss an die
Herstellung eines separat vorgefertigten Formteiles
oder beim Herstellen, insbesondere dem Zusammen-
setzen der vorgefertigten Formteile zu der Giel3form.

[0014] Gemal einer anderen Ausgestaltung der er-
findungsgemaRen Verwendung wird der Speiserein-
satz in einem vorgefertigten Formteil der Giel3form
positioniert, wobei das Formteil in einer beziehungs-
weise der Formanlage mit einem endlosen Formtei-
lestrang vorgefertigt wird. Die Vorfertigung der Form-
teile und das Fligen der vorgefertigten Formteile und
das damit verbundene Herstellen der Gieldform er-
folgt vorzugsweise mit einer einzigen Formanlage,
wobei die eigentliche Vorfertigung und somit das Her-
stellen der einzelnen Formteile unter Verwendung
eines Formstoffs ablauft. Nach dem Herstellen der
Formteile, wodurch die Vorfertigung der einzelnen
Formteile abgeschlossen ist, wird der Speiserein-
satz in einemjeweils zugeordneten Formteil positio-
niert, vorzugsweise in eine Aussparung im Formteil
eingesetzt. Nach dem Einsetzen des Speisereinsat-
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zes wird dann das Formteil mit einem zuvor durch
die Formanlage hergestellten Formteil zu einer Giel3-
form zusammengesetzt. Zum Herstellen der Giel3-
form werden die vorgefertigten Formteile vorzugswei-
se hintereinander zu einem endlosen Formteilestrang
aufgereiht.

[0015] Vorzugsweise wird das Formteil in einer
Formkammer vorgefertigt, indem Formstoff in die
Formkammer eingeschossen und vorzugsweise der
eingeschossene Formstoff anschlieRend verdichtet
wird. Bevorzugt wird eine vorbestimmte Menge, be-
ziehungsweise eine voreinstellbare Menge oder Mas-
se an Formstoff in die Formkammer eingefillt, ins-
besondere eingeschossen. Mit dem Einschiel3en des
Formstoffes ist ein verkirzter Fullvorgang der Form-
kammer erreicht, womit die Zeit fur die Herstellung
eines Formteiles auf vorteilhafte Weise verkiirzt wird.
Gemal einer Ausgestaltung der Erfindung wird der
Formstoff bevorzugt mit unter hohem Druck in die
Formkammer eingeschossen. Die Formkammer wird
durch den zur Ausbildung des Formteiles verwen-
deten Formstoff bevorzugt vollstandig befillt. Op-
tional ist vorgesehen, dass nach dem Einschief3en
des Formstoffes in die Formkammer der Formstoff
noch weiter verdichtet wird. Dies erfolgt vorzugswei-
se durch Beaufschlagung des Formstoffes mit einer
Druckkraft.

[0016] Vorzugsweise wird das Formteil in einer
Formkammer vorgefertigt, welche partiell durch ein
Positivmodell von zumindest einem Abschnitt des
Speisereinsatzes begrenzt wird.

[0017] Das die Formkammer begrenzende Positiv-
modell ist ein Abbild von zumindest einem Abschnitt
des im Formteil zu positionierenden Speisereinsat-
zes. Bevorzugt wird mittels des Positivmodells eine
Aussparung im Formteil erzeugt, in die der Speiser-
einsatz wenigstens mit einem sich in Richtung der
Offnungsachse erstreckenden Abschnitt oder einem
in Umfangsrichtung um die Offnungsachse verlau-
fenden Bereich eingesetzt wird. Vorzugsweise wird
der Speisereinsatz im Formteil so positioniert, be-
ziehungsweise ist im Formteil derart gehalten, dass
die Offnungsachse seiner Durchtrittséffnung unter-
halb des Volumenschwerpunktes des Speiser-Hohl-
raumes verlauft. Die Offnungsachse der Durchtritts-
offnung des Speisereinsatzes weist bei seiner Ver-
wendung zudem eine vorzugsweise horizontale Aus-
richtung auf.

[0018] Vorzugsweise wird die Formkammer in ei-
ner Formanlage mit einer Schwenkplatte und ei-
ner Pressplatte gebildet und das Positivmodell des
besagten Abschnitts des Speisereinsatzes an der
Schwenkplatte oder der Pressplatte angeordnet. Mit
dem Anordnen des Positivmodells an der Pressplatte
oder der Schwenkplatte ist auf vorteilhafte Weise be-
wirkt, dass die zur Aufnahme des Speisereinsatzes

4/25



DE 10 2015 202 709 A1

vorgesehene Aussparung wahrend des Herstellens
des Formteiles in einer vorzugsweise vertikalen Tei-
lungsflache des herzustellenden Formteiles erzeugt
wird. Mittels der Schwenkplatte und der Pressplat-
te werden bevorzugt die vertikalen Teilungsflachen
des Formteiles ausgebildet, in dem Konturbereiche
eines Teils des Formhohlraumes des herzustellen-
den Formteiles erzeugt werden. Das zumindest ei-
nen Abschnitt des Speisereinsatzes abbildende Po-
sitivmodell steht bevorzugt etwa senkrecht von der an
Pressplatte oder Schwenkplatte angeordneten Mo-
dellhalfte fur das Formteil ab. Diese vorteilhafte Aus-
gestaltung der Erfindung ist mit weiteren bevorzug-
ten Aspekten der vorliegenden Erfindung kombinier-
bar. Hinsichtlich bevorzugter Kombinationen gilt das
an den entsprechenden Textstellen Gesagte jeweils
entsprechend.

[0019] Bevorzugt wird der Speisereinsatz form-
schlissig und/oder kraftschliissig in die Aussparung
eingesetzt. Zwischen den Wandflédchen des Speiser-
einsatzes und den die Aussparung begrenzenden
Wandflachen ist vorzugsweise ein Kraftschluss oder
Formschluss bewirkt. Damit ist der Speisereinsatz
fest und zugleich sicher wahrend des Giel3vorgan-
ges in der dafiir vorgesehenen Aussparung aufge-
nommen. Dadurch ist ein ungewolltes Bewegen des
Speisereinsatzes in der Aussparung und damit relativ
zum Formteil auf vorteilhafte Weise vermieden. Be-
vorzugt ist der Speisereinsatz in Einsteckrichtung, al-
so in Richtung der Offnungsachse, mittels einer Kraft-
schlussverbindung fixiert, insbesondere durch eine
Reibkraft zwischen den in Anlage stehenden Wand-
flachen von Speisereinsatz und Aussparung. Dar-
Uber hinaus sind der Speisereinsatz und die dafr
vorgesehene Aussparung in ihrer Form derart anein-
ander angepasst, dass der Speisereinsatz mit einer
Vorzugsorientierung in die Aussparung im Formteil
eingesetzt wird. Vorzugsweise kann der Speiserein-
satz in nur einer einzigen Ausrichtung relativ zur Aus-
sparung im Formteil positioniert werden. Die Ausspa-
rung und der damit korrespondierende Speiserein-
satz bilden einen Formschluss aus, sodass der Spei-
sereinsatz in der Aussparung quer zur Einsteckrich-
tung oder um eine in Einsteckrichtung verlaufenden
Achse nicht verschoben bzw. verdreht werden kann.
Unter Einsteckrichtung ist dabei die Richtung zu ver-
stehen, in der der Speisereinsatz in die Aussparung
eingesetzt, beziehungsweise eingeschoben wird. Die
Offnungsachse der Durchtrittséffnung und die Ein-
steckrichtung des Speisereinsatzes im Formteil ver-
laufen vorzugsweise parallel zueinander.

[0020] Vorzugsweise wird der Speisereinsatz ma-
nuell oder mittels einer Einlegeeinrichtung automa-
tisiert in die Aussparung eingesetzt. Das Positionie-
ren des Speisereinsatzes im Formteil, vorzugsweise
das Einsetzen des Speisereinsatzes in die Ausspa-
rung im Formteil, erfolgt somit wahlweise manuell, al-
so von Hand, oder maschinell mithilfe einer Einlege-

2016.08.18

einrichtung. Das Positionieren bzw. Einsetzen wird
nach dem Vorfertigen des Formteiles in der Form-
kammer der Formanlage durchgefiihrt, was voraus-
setzt, dass die Herstellung des Formteiles selbst ab-
geschlossen ist. Der Speisereinsatz wird somit kei-
nem Verdichtungsvorgang unterzogen, wie es fir die
Herstellung eines Formteiles ublich ist. Somit braucht
der in das Formteil eingesetzte Speisereinsatz selbst
nicht kompressibel (in besonderem Male stauchbar)
zu sein. Das Einsetzen des Speisereinsatzes in das
Formteil erfolgt bevorzugt nach dem Ausschieben
des vorgefertigten Formteiles aus der Formkammer.
Entweder wird der Speisereinsatz in das Formteil ein-
gesetzt, bevor das Formteil mit einem zuvor herge-
stellten Formteil Uber die einander zugewandten Tei-
lungsflachen in Kontakt gebracht wird, oder nach-
dem das hergestellte Formteil mit einem zuvor vor-
gefertigten Formteil Uber die Teilungsflachen zu ei-
ner Giel3form zusammengesetzt wird. Der zu wéhlen-
de Zeitpunkt fiir das zuvor beschriebene Einsetzen
des Speisereinsatzes wird auch dadurch bestimmt, in
welchen Bereich des Formhohlraumes der Giel3form
der Speisereinsatz einzusetzen ist. Das Einsetzen
des Speisereinsatzes mit einer (automatisiert arbei-
tenden) Einlegeeinrichtung hat gegenuber dem ma-
nuellen Einlegen den Vorteil, dass der Vorgang des
Einsetzen beschleunigt wird und somit die Taktzeiten
zum Figen der vorzugsweise hintereinander aufge-
reihten Formteile zu einem Endlosstrang von Giel3-
formen verkirzt werden.

[0021] Bevorzugt ist bei einer erfindungsgemélien
Verwendung des Speisereinsatzes vorgesehen, dass
der Speisereinsatz ein erstes Ende mit einer Durch-
tritts6ffnung, ein zweites Ende und eine oder meh-
rere sich vom ersten zum zweiten Ende erstrecken-
de Seitenwande besitzt, welche einen Speiser-Hohl-
raum zur Aufnahme flissigen Metalls begrenzen, und
einen am ersten Ende angeordneten Wandungsab-
schnitt besitzt, der einen seitlichen Wandbereich des
Formhohlraumes der Giel3form bildet. Mithilfe des
am ersten Ende des Speisereinsatzes angeordneten
Wandbereichs wird der Speiser-Hohlraum bevorzugt
in Richtung des bevorzugt angrenzenden Formhohl-
raumes der Giel3form begrenzt. Die sich vom ers-
ten zum zweiten Ende erstreckende Seitenwand be-
grenzt den Speiser-Hohlraum gegeniiber wenigstens
einem Bereich des erzeugten Formteils. Die Durch-
tritts6ffnung im Wandungsabschnitt am ersten En-
de bildet eine Einschnlrung und bevorzugt einen
Brechkern am Speisereinsatz aus, der eine verein-
fachte Trennung von Gussteil und Speiser nach dem
Giellen ermoglicht. Mittels des Wandungsabschnitts
am ersten Ende des Speisereinsatzes wird, aufgrund
der vorgegebenen Positionierung des Speisereinsat-
zes im Formteil, zumindest ein seitlicher Wandbe-
reich des Formhohlraums der Giel3form ausgebildet.
Durch den Wandungsabschnitt am ersten Ende kon-
nen auch Flachenbereiche der Teilungsflache eines
ersten Formteils einer Giel3form ausgebildet werden.
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[0022] Bevorzugt weist der Wandungsabschnitt am
ersten Ende des Speisereinsatzes eine dem Spei-
ser-Hohlraum zugewandte innere Wandflache auf,
welche einen sich in Richtung der Durchtrittsoff-
nung verjingenden Hohlraumabschnitt begrenzt. Im
Ubergangsbereich zwischen dem Formhohlraum der
Gieldform und dem Speiser-Hohlraum des Speisers
wird so vorzugsweise eine scharfe Brechkante er-
zeugt; hierdurch ist das Trennen des Speiserein-
satzes vom spateren Gussteil auf vorteilhafte Wei-
se vereinfacht. Aufgrund der versetzt zum Volumen-
schwerpunkt angeordneten Durchtrittséffnung am
Wandungsabschnitt des ersten Endes des Speiser-
einsatzes verjlingt sich der Hohlraumabschnitt regel-
maRig ungleichférmig um die Durchtrittséffnung her-
um; die innere Wandflache des Wandungsabschnitts
weist dabei Flachenbereiche mit unterschiedlichen
Neigungswinkeln zur Offnungsachse der Durchtritts-
offnung auf. Vorzugsweise weist die den verjingen-
den Hohlraumabschnitt begrenzende Wandflache ei-
ne einem schiefen Kegelstumpf ahnliche Form auf.

[0023] Vorzugsweise besitzt der am ersten Ende des
Speisereinsatzes angeordnete Wandungsabschnitt
einen dem Formhohlraum der Giel3form zugewand-
ten planen Wandflachenabschnitt. Mit der Ausgestal-
tung eines planen Wandflachenabschnitts am ersten
Ende des Speisereinsatzes ist eine konstruktiv einfa-
che Trennung zwischen Formhohlraum und dem ei-
ne Wandfldche des Formhohlraumes ausbildenden
Wandungsabschnitt des Speisereinsatzes erreicht.
In Abhangigkeit von der Form des herzustellenden
Gussteiles weist die dem Formhohlraum zugewandte
Wandflache des Wandungsabschnitts am ersten En-
de des Speisereinsatzes in einer alternativen Ausge-
staltung eine abgestufte Form oder bereichsweise ei-
nen geneigten Verlauf zur Offnungsachse der Durch-
tritts6ffnung auf.

[0024] Gemal einer anderen Weiterbildung der Er-
findung ist vorgesehen, dass eine oder mehrere
Seitenwdnde am Wandungsabschnitt im Wesentli-
chen senkrecht abstehen oder dass die mindestens
eine Seitenwand etwa parallel zur Offnungsachse
der Durchtrittséffnung ausgerichtet ist. Damit weist
der Speisereinsatz einen bevorzugt sich in Richtung
der Offnungsachse erstreckenden Speiser-Hohlraum
auf, der vom ersten zum zweiten Ende des Spei-
sereinsatzes einen nahezu identischen Querschnitt
hat. Die Seitenwande sind bevorzugt auf ihrer Au-
Renseite und ihrer Innenseite plan, also ohne Abséat-
ze im Wandverlauf, ausgebildet, wodurch das Einset-
zen des Speisereinsatzes mit seiner dulleren Wand-
flache der Seitenwand in eine Aussparung im Form-
teil und das Ablaufen des flussigen Metalls in Rich-
tung der Durchtrittsé6ffnung im Speiser-Hohlraum er-
leichtert ist.

[0025] Vorzugsweise sind in dem die Durchtritts-
offnung aufweisenden Wandungsabschnitt zusatz-
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lich eine oder mehrere Offnungen zum Entliften
des Speiser-Hohlraums und/oder fir darin eingrei-
fende Haltemittel einer Einlegeeinrichtung angeord-
net. Uber die Entliiftungséffnung ist im Gebrauch
des Speisereinsatzes auf vorteilhafte Weise sicher-
gestellt, dass sich im Speiser-Hohlraum insbesonde-
re wahrend des Einfiillvorgangs oberhalb des flis-
sigen Metalls kein Gaspolster bilden kann. Gege-
benenfalls beim GieRvorgang entstehende oder frei-
gesetzte Gase konnen uber die Entliftungséffnung
auf einfache Weise entweichen. Bevorzugt ist die
Entliftungséffnung bei horizontaler Anordnung der
Offnungsachse der Durchtrittséffnung oberhalb der
Durchtritts6ffnung am Wandungsabschnitt am ersten
Ende des Speisereinsatzes angeordnet. Vorzugswei-
se kdénnen die Entliftungsoffnungen gleichzeitig zum
Eingreifen von Haltemitteln einer Einlegeeinrichtung
verwendet werden, wodurch sich eine Vorzugsori-
entierung beim Ausrichten beziehungsweise Bestu-
cken an einer den Speisereinsatz im Formteil po-
sitionierenden Einlegeeinrichtung mit dem Speiser-
einsatz ergibt. Die Entliftungsdffnungen weisen vor-
zugsweise einen Durchmesser auf, der zum Durch-
messer der Durchtritts6ffnung verschieden ist, wo-
durch eine Fehlbestiickung des Speisereinsatzes an
der Einlegeeinrichtung grundséatzlich vermieden wird.
Bevorzugt korrespondieren die Haltemittel der Ein-
legeinrichtung formschlissig mit den Entluftungsoff-
nungen im Wandungsabschnitt des Speisereinsat-
zes, wodurch der Speisereinsatzes an der Einlege-
einrichtung wéhrend des Einsetzens beziehungswei-
se Positionierens im Formteil sicher fixiert wird. Die-
se vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist jeweils
mit den unabhéangigen Aspekten der vorliegenden Er-
findung kombinierbar. Hinsichtlich bevorzugter Kom-
binationen gilt das an den entsprechenden Textstel-
len Gesagte jeweils entsprechend.

[0026] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist der Speisereinsatz bezogen auf sei-
ne Langserstreckung in Richtung der Offnungsachse
um nicht mehr als 5%, vorzugsweise nicht mehr als
2% zerstorungsfrei stauchbar. Aufgrund dessen der
Speisereinsatz im Formteil positioniert wird, nach-
dem der Formstoff fir das Formteil in der Form-
kammer verdichtet wurde, braucht der Speiserein-
satz beziehungsweise Teile dessen nicht verformbar
oder verschiebbar zueinander ausgebildet sein. Da-
her ist die konstruktive Ausgestaltung des verwen-
deten Speisereinsatzes gegenulber den bekannten
Speisersystemen deutlich vereinfacht. In Abhéngig-
keit von den verwendeten Materialien zur Ausgestal-
tung des Speisereinsatzes weist dieser ein vorbe-
stimmtes Verformungsvermégen auf, das vorzugs-
weise in Richtung der Offnungsachse jedoch nicht
mehr als 5%, vorzugsweise nicht mehr als 2% seiner
urspriinglichen Ausgangslénge betragt.

[0027] Vorzugsweise besitzt der Speisereinsatz ei-
nen senkrecht zur Offnungsachse angeordneten du-
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Reren Querschnitt, der vorzugsweise ausgewahlt ist
aus der Gruppe bestehend aus oval, unrund, kan-
tengerundetes Rechteck und Vieleck. Durch den au-
Reren Querschnitt, welcher vorzugsweise nicht rota-
tionssymmetrisch ist, kann ein Speisereinsatz nach
dem Einsetzen im Formteil, insbesondere in die Aus-
sparung im Formteil, in seiner Ausrichtung, insbe-
sondere in Umfangsrichtung zur Offnungsachse nicht
mehr verandert werden. Der au3ere Querschnitt des
Speisereinsatzes ist derart gewahlt, dass der Spei-
sereinsatz vorzugsweise in nur einer einzigen Orien-
tierung bezogen auf die korrespondierende Form der
Aussparung in Einsteckrichtung der selbigen einge-
setzt werden kann.

[0028] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Er-
findung besitzt der Speisereinsatz eine ausgehend
vom zweiten Ende in Richtung des ersten Endes
zunehmende aulere Querschnittsflache. Bevorzugt
nimmt die dulRere Querschnittsflache Gber einen Ab-
schnitt vom zweiten Ende in Richtung des ersten En-
des allmahlich zu. Der Speisereinsatz weist dabei
die Form &hnlich einem Kegelstumpf auf. Die Quer-
schnittsflache am zweiten Ende entspricht bevorzugt
der Querschnittsflache am Grund der Aussparung,
wobei die Aussparung und der Speisereinsatz in ih-
rer Form derart miteinander korrespondieren, dass
die Aullenseite der Seitenwand des Speisereinsat-
zes, wenn er bis zum Grund der Aussparung in diese
eingeschoben wird, erst mit Erreichen seiner Endpo-
sition in der Aussparung, mit der Innenseite der Sei-
tenwand der Aussparung in Kontakt gelangt, so dass
ein Kraftschluss zwischen den Wandflachen erzeugt
wird. Uber den bevorzugt auf Reibung basierenden
Kraftschluss wird der Speisereinsatz in der Ausspa-
rung geklemmt gehalten. In einer Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass der Speisereinsatz
Uber seine Gesamtlange zwischen erstem und zwei-
ten Ende in der Aussparung aufgenommen ist. Eine
alternative Ausgestaltung sieht vor, dass der Spei-
sereinsatz nur abschnittsweise, beispielsweise Uber
zwei Drittel seiner Gesamtlange oder auch weniger
in der Aussparung im Formteil aufgenommen ist.

[0029] Vorzugsweise ist der Speisereinsatz an sei-
nem zweiten Ende, welches dem Wandungsab-
schnitt mit der Durchtritts6ffnung gegentberliegend
angeordnet ist, offen ausgebildet. Darlber ist eine
vereinfachte Ausgestaltung des Speisereinsatzes er-
reicht, wobei der Speisereinsatz zum Beispiel eintei-
lig ausgebildet sein kann, was dessen Herstellung
weiter vereinfacht. Unter einteilig ist dabei bevorzugt
die Herstellung in einem Stlck zu verstehen. Alter-
native Ausgestaltungen des Speisereinsatzes sehen
vor, dass dieser aus einem Teil besteht, welches
aber aus mehreren Stuicken gefiigt beziehungswei-
se zusammengesetzt sein kann. Aufgrund des an
seinem zweiten Ende offenen Speisereinsatzes wird
der Speiser-Hohlraum, in den wahrend des Gieldvor-
gangs das flissige Metall eintritt, durch den Grund
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der Aussparung, in die der Speisereinsatz eingesetzt
wird, also durch eine Wandflache des Formteiles,
begrenzt. Der Grund der Aussparrung verlauft vor-
zugsweise parallel zum Wandungsabschnitt am ers-
ten Ende des Speisereinsatzes.

[0030] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung hat der von der mindestens einen Seiten-
wand begrenzte Speiser-Hohlraum vorzugsweise ei-
ne innere Querschnittsfléache, die sich vom ersten En-
de zum zweiten Ende des Speisereinsatzes hin ver-
gréRert. Ein einteiliger Speisereinsatz, welcher aus
einem einzigen Stlck besteht, kann nach seiner Her-
stellung vorteilhaft einfach aus der Herstellungsform
entnommen werden. Durch die sich vom ersten zum
zweiten Ende hin vergréflernde Querschnittsflache
ist durch eine geringfiigige Bewegung bevorzugt in
Richtung parallel zur Offnungsachse bewirkt, dass
die Innenseite der Wandflache sich von der Herstel-
lungsform I6sen und der hergestellte Speisereinsatz
schadfrei aus der Herstellungsform entnommen wer-
den kann. In einer Ausgestaltung der Erfindung weist
der von der Innenseite der Seitenwand begrenzte
Speiser-Hohlraum die Form &hnlich einem Kegel-Py-
ramidenstumpf auf.

[0031] Eine andere Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der Speisereinsatz aus exothermem
Formstoff gebildet ist oder zumindest abschnitts-
weise exothermen Formstoff umfasst und/oder aus
isolierendem Formstoff gebildet ist oder zumindest
abschnittsweise isolierenden Formstoff umfasst. Mit
dem Einsatz von exothermem Formstoff wird das Hal-
ten des im Speisereinsatzes befindlichen Metalls in
der flissigen Phase verlangert, da durch das exo-
therme Material des Speisereinsatzes Warmeener-
gie erzeugt wird, welche das Metall im Speiserein-
satz auf einer Temperatur bevorzugt oberhalb der
Solidustemperatur halt. Alternativ kann der Speiser-
einsatz aus einem isolierenden Material ausgebildet
sein, welches die Warmeabgabe an die den Speiser-
einsatz umgebenden Bereiche des Formteiles behin-
dert, sodass das Metall im Speiser langsamer abkuhlt
als das Metall im Formhohlraum der Giel3¢form. Bei
einem Speisereinsatz, der aus mehreren Stlicken zu-
sammengesetzt wird, kénnen Abschnitte des Spei-
sereinsatzes aus exothermem Material und Abschnit-
te aus isolierendem Material ausgebildet sein. Zur
Wahrung der Ausgestaltung einer scharfen Brech-
kante zum herzustellenden Gussteil, wird der die
Durchtrittséffnung aufweisende Wandungsabschnitt
aus einem isolierendem Werkstoff ausgebildet. Die
eine oder mehrerem mit dem ersten Wandungsab-
schnitt verbundenen Seitenwande kénnen aus exo-
thermem Material bestehen.

[0032] Es ist bevorzugt, dass der Speisereinsatz in-
nenseitig an seiner Seitenwand bevorzugt an einem
bei Verwendung des Speisereinsatzes oberhalb der
Offnungsachse liegenden Wandbereich einen oder
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mehrere angeformte Stege oder Wandabschnitte be-
sitzt, welche den Speiser-Hohlraum kammerartig un-
terteilen. Mithilfe eines innenseitig vorstehenden Ste-
ges oder Wandungsabschnittes, zum Beispiel ausge-
staltet als sogenannte Williamsleiste oder Williams-
keil, wird einer vorzeitigen Bildung einer Gusshaut
an der Oberflache des flissigen Metalls im Spei-
ser-Hohlraum entgegengewirkt. Damit ist gleichzeitig
dessen Wirkung, ndmlich das Flussighalten des darin
befindlichen flissigen Metalls, weiter verbessert.

[0033] Vorzugsweise erstreckt sich der Steg oder
Wandabschnitt parallel zur Offnungsachse der
Durchtritts6ffnung entlang eines Abschnitts der Sei-
tenwand. Der Steg erstreckt sich bevorzugt entlang
der Innenseite des Speiserhohlraumes vom ersten
Ende bis zum zweiten Ende des Speisereinsatzes.
Die auch unter dem Begriff als Williamsleiste oder
Williamskeil bekannten Stege oder Wandabschnitte
kénnen ein separat ausgebildetes Einflgeteil sein,
das in den Speiserhohlraum des Speisereinsatzes
eingesetzt wird. Alternativ ist der oder sind die Ste-
ge an der Innenkontur des Speisereinsatzes ange-
formt und somit integraler Bestandteil dessen. Bevor-
zugt wird ein angeformter Steg wahrend des Herstel-
lens des Speisereinsatzes erzeugt und umfasst bei-
spielsweise eine Prismenform, wobei der Steg im Ge-
brauch des Speisereinsatzes (also im Giel3betrieb)
am oberen Ende des Speiser-Hohlraums angeordnet
ist. Diese vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist
jeweils mit den unabhéngigen Aspekten der vorlie-
genden Erfindung kombinierbar. Hinsichtlich bevor-
zugter Kombinationen gilt das an den entsprechen-
den Textstellen Gesagte jeweils entsprechend.

[0034] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen einer Gie3form mit vertika-
ler Formteilung und einem an die Gief3form angesetz-
ten Speisereinsatz zur Dichtspeisung des Formhohl-
raums beim Giel3vorgang, mit den folgenden Schrit-
ten:

Bereitstellen oder Herstellen eines ersten Formteils
zur teilweisen Definition des Formhohlraums mit ei-
ner vertikal verlaufenden ersten Teilungsflache; Be-
reitstellen oder Herstellen eines zweiten Formteils zur
teilweisen Definition des Formhohlraums mit einer
komplementér zur ersten Teilungsflache verlaufen-
den zweiten Teilungsfldche, wobei die erste Teilungs-
flache des ersten Formteils und die zweite Teilungs-
flache des zweiten Formteils dazu vorgesehen sind,
unter Ausbildung eines Teils des Formhohlraums zu-
sammengefiigt zu werden; Bereitstellen oder Herstel-
len eines Speisereinsatzes zum Positionieren in dem
besagten ersten Formteil, wobei der Speisereinsatz
einen relativ zur Offnungsachse seiner Durchtrittséff-
nung versetzten Volumenschwerpunkts besitzt; Posi-
tionieren des Speisereinsatzes in einem der besag-
ten Formteile, sodass die Offnungsachse des Spei-
sereinsatzes unterhalb seines Volumenschwerpunk-
tes verlduft, und anschlieRend Erzeugen der Giel3-
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form mit dem Formhohlraum durch Zusammenfiigen
der ersten Teilungsfliche des ersten Formteils mit
der zweiten Teilungsflache des zweiten Formteils.
Mithilfe der erfindungsgeméafRen Verfahrensschritte
kann eine Giel3form aus mindestens zwei miteinan-
der zu figenden Formteilen auf vereinfachte Wei-
se hergestellt werden. Dabei kann ein Speiserein-
satz verwendet werden, der bevorzugt nicht (oder
nur in geringem Mal3e) komprimierbar (stauchbar) ist
und erst nach dem Herstellen des oder der Form-
teile fur eine Giel3¢form in wenigstens einem der vor-
gefertigten Formteile positioniert wird, wobei nach
dem Positionieren die Offnungsachse des Speiser-
einsatzes unterhalb seines Volumenschwerpunktes
verlauft. Daher kann die Herstellung des Formteiles in
der Formkammer ohne einen darin zuvor zu positio-
nierenden Speisereinsatz durchgefiihrt werden. Mog-
liche Schaden am Speisereinsatz, aufgrund der wir-
kender Driicke wahrend des Verdichtungsvorgangs,
kénnen damit ausgeschlossen werden. Dadurch kén-
nen beliebig hohe Verdichtungsdriicke zum Verdich-
ten des Formstoffes erzeugt und die Festigkeit der
vorgefertigten Formteile individuell angepasst wer-
den. Die GieRform wird bevorzugt hergestellt, in dem
zwei korrespondierende beziehungsweise komple-
mentére vertikale Teilungsflachen eines ersten Form-
teils und eines zweiten Formteils miteinander gefiigt
werden.

[0035] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung des
erfindungsgemafen Verfahrens, besitzt eines der be-
sagten Formteile eine Aussparung, wobei der Spei-
sereinsatz zum Positionieren in dem vorgefertigten
Formteil der Gie3form in dieser Aussparung einge-
setzt wird. Mit dem Vorsehen einer Aussparung in
einem entsprechenden Bereich eines der besagten
Formteile ist eine einfache Positionierung des Spei-
sereinsatzes im ersten oder zweiten Formteil der
herzustellenden Giel3¢form erreicht. Bevorzugt ist die
Aussparung ein Hohlraum im verdichteten Formstoff,
in die der Speisereinsatz eingesetzt wird und welche
nicht an der Ausgestaltung des Formhohlraums zum
Erzeugen des Gussteils beteiligt ist. Um eine Fehl-
positionierung des Speisereinsatzes im Formteil zu
vermeiden, sind Aussparung und Speisereinsatz vor-
zugsweise derart ausgebildet, dass sie eine Vorzugs-
orientierung fur das Einsetzen des Speisereinsatzes
in die Aussparung definieren. Alternativ kénnen als
Haltemittel fiir den Speisereinsatz im Formteil anstel-
le einer Aussparung Bereiche des Formteiles mit vor-
springenden Stegen ausgertstet sein, an denen der
in dem Formteil zu positionierende beziehungswei-
se einzusetzende Speisereinsatz geklemmt gehalten
wird.

[0036] Bevorzugt wird die GielRform mit vertikaler
Formteilung und einem an die Giel3¢form angesetzten
Speisereinsatz in einer Formanlage mit einem end-
losen Formteilestrang hergestellt. Dadurch ist eine
automatisierte Herstellung der Giel3formen mdglich,
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wodurch das Herstellen von GielRformen beschleu-
nigt und damit in verklrzter Zeit erfolgen kann. Guss-
teile, welche in hohen Stiickzahlen gefertigt werden,
lassen sich somit wirtschaftlich und mit deutlich ver-
ringertem Fertigungsaufwand herstellen. Das Her-
stellen der GieRform in der Formanlage umfasst be-
vorzugt zumindest das Zusammenflgen der ersten
Teilungsflache des ersten Formteils mit der zwei-
ten Teilungsflache des zweiten Formteils, wobei ein
Strang aus vorzugsweise hintereinander aufgereih-
ten GielAformen erzeugt wird. Der erzeugte Strang
wird dann kontinuierlich oder taktweise in Verarbei-
tungsrichtung weiter bewegt. Das in der Formanla-
ge zusammengefiigte erste und zweite Formteil kdn-
nen beispielsweise in separaten Formanlagen her-
gestellt werden, welche dann nach ihrer Herstellung
an besagter Formanlage zum Herstellen der Giel3-
form bereitgestellt werden. Das Einsetzen des Spei-
sereinsatzes in wenigstens eines der besagten ers-
ten und zweiten Formteile kann bereits in den se-
paraten Formanlagen zum Herstellen der Formteile
oder in der besagten Formanlage zum Figen der
an der Formanlage bereitgestellten Formteile vorge-
nommen werden.

[0037] Alternativ ist nach einer Ausgestaltung des
erfindungsgemaflen Verfahrens vorgesehen, dass
der Speisereinsatz in dem ersten und/oder dem zwei-
ten Formteil der Giel3¢form positioniert wird, wobei be-
sagte Formteile in einer beziehungsweise der Form-
anlage mit einem endlosen Formteilestrang vorge-
fertigt werden. Somit erfolgt neben dem Zusammen-
flgen der vorgefertigten Formteile auch die Herstel-
lung der einzelnen Formteile in besagter Formanla-
ge. Damit ist auf vorteilhafte Weise die Herstellung
der Formteile und der daraus zu figenden Gief3form
mit einer einzigen Formanlage umgesetzt, wodurch
das Bereitstellen der Formteile entfallt und der logisti-
sche Aufwand minimiert wird. Diese vorteilhafte Aus-
gestaltung der Erfindung ist jeweils mit den unabhan-
gigen Aspekten der vorliegenden Erfindung kombi-
nierbar. Hinsichtlich bevorzugter Kombinationen gilt
das an den entsprechenden Textstellen Gesagte je-
weils entsprechend.

[0038] Vorzugsweise werden das erste und/oder
das zweite Formteil in einer Formkammer der be-
sagten Formanlage vorgefertigt, indem Formstoff in
die Formkammer eingeschossen und vorzugswei-
se verdichtet wird. Mithilfe der Formkammer ist ein
Formraum zum Erzeugen des Formteiles vorgege-
ben, dessen Wandbereiche vorbestimmte Flachen-
bereiche des herzustellenden Formteils abbilden. Als
Formstoff werden bevorzugt Natursande, halbsyn-
thetische Formsande oder synthetische Formstoffe
verwendet, welche in die Formkammer eingeleitet,
insbesondere unter hohem Druck in die Formkam-
mer eingeschossen werden. Mit dem EinschieRen
des Formstoffes erfolgt gleichzeitig eine Verdichtung
des Formstoffes, welche gegebenenfalls geniigen
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kann, um einen ausreichenden Zusammenhalt des
eingeschossenen Formstoffes ohne weitere Nach-
bearbeitung zu gewahrleisten. Bevorzugt wird der
in die Formkammer eingeschossene Formstoff noch
zusatzlich durch eine auf den Formstoff einwirkende
Druckkraft verdichtet. Dartiber sind dann vergrof3er-
te Bindungskrafte zwischen den Materialteilchen des
Formstoffes und eine erhéhte Festigkeit des herge-
stellten Formteiles bewirkt.

[0039] Eine andere Weiterbildung des erfindungsge-
malen Verfahrens sieht vor, dass das erste und das
zweite Formteil in einer Formkammer einer Form-
anlage mit einer Schwenkplatte und einer Press-
platte hergestellt werden, wobei eingeschossener
Formstoff durch eine Relativbewegung zwischen der
Schwenkplatte und der Pressplatte verdichtet wird.
Das Erzeugen einer Relativbewegung zwischen der
Schwenkplatte und der Formplatte bewirkt eine vor-
teilhaft einfache Mdglichkeit zum Aufbringen einer
Druckkraft auf den in die Formkammer eingeschos-
senen Formstoff. Fur die Relativbewegung zwischen
Schwenkplatte und Pressplatte wird mindestens ei-
ne der die Formkammer bevorzugte seitlich begren-
zenden Modellhalften, welche im Wesentlichen par-
allel zueinander ausgerichtet sind, in Richtung der je-
weils anderen Modellhélfte oder Platte bewegt. Ei-
ne alternative Ausfuihrung sieht vor, dass sowohl die
Schwenkplatte als auch die Pressplatte mit den dar-
an angeordneten Modellhédlften aufeinander zu be-
wegt werden und eine Linearbewegung in einer be-
vorzugt horizontalen Ebene ausfuhren. Die Press-
platte, welche auf dem Presskolben montiert ist, und
die Schwenkplatte verringern ihren Abstand wah-
rend des Verdichtungsvorganges zueinander, bezo-
gen auf den Ausgangsabstand unmittelbar vor Be-
ginn der Verdichtung, um vorzugsweise wenigstens
20%, besonders bevorzugtum wenigstens 40%. Der
Verdichtungsgrad des zur Ausbildung der Formteile
verwendeten Formstoffs ist insbesondere von seiner
Zusammensetzung abhangig und kann auf die jewei-
lige Anwendung abgestimmt werden.

[0040] In einer Weiterbildung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens werden das erste und/oder das zwei-
te Formteil in eine Formkammer besagter Forman-
lage hergestellt, welche partiell durch ein Positivmo-
dell von zumindest einem Abschnitt des Speiserein-
satzes begrenzt wird. Mit Hilfe des Positivmodells
wenigstens eines Abschnittes des Speisereinsatzes
Iasst sich vorzugsweise die zum Einsetzen des Spei-
sereinsatzes verwendete Aussparung in einem der
Formteile auf einfache Weise erzeugen. Mitdem Aus-
bilden einer Aussparung Uber das Positivmodell in
der Formkammer ist zudem eine einfache Positionie-
rung in einer bevorzugt vorgegebenen Einsteckaus-
richtung des Speisereinsatzes zum Formteil herstell-
bar. Diese vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
ist jeweils mit den unabhangigen Aspekten der vorlie-
genden Erfindung kombinierbar. Hinsichtlich bevor-
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zugter Kombinationen gilt das an den entsprechen-
den Textstellen Gesagte jeweils entsprechend.

[0041] Vorzugsweise wird die Formkammer zwi-
schen einer Schwenkplatte und einer Pressplatte ge-
bildet, wobei das Positivmodell an der Schwenkplat-
te oder der Pressplatte angeordnet ist. Dadurch wird
die Aussparung fur den Speisereinsatz insbesonde-
re an oder in der vertikalen Teilungsflache der her-
zustellenden Formteiles erzeugt. In Abhangigkeit da-
von, in welchem Bereich des Formhohlraums der
Giel¥form die Aussparung auszubilden ist, wird das
Positivmodell entsprechend an der Schwenk- oder
der Pressplatte ausgebildet oder angeordnet. Das
Positivmodell bildet zumindest einen Abschnitt des
im Formteil zu positionierenden Speisereinsatzes in
Erstreckungsrichtung ausgehend vom zweiten En-
de in Richtung des ersten Endes ab. In einer alter-
nativen Ausgestaltung weist das an Schwenk- oder
Pressplatte ausgebildete Positivmodell die Form des
gesamten Speisereinsatzes auf, wobei die Quer-
schnittsflache des Positivmodells ausgehend von
seinem freien Ende in Richtung der Press- oder
Schwenkplatte zunimmt.

[0042] Bevorzugt werden wahrend des Verdichtens
des ersten Formteils der Gief3form an voneinander
abgewandten Flachen des ersten Formteils Kontur-
bereiche von Formhohlrdumen zwei benachbarter
Giel3formen ausgebildet. Bei dem erfindungsgema-
Ren Verfahren wird ein Formteil erzeugt, das nicht
nur an einer der seitlichen Flachen eine Kontur eines
Bereiches eines Formhohlraums aufweist, sondern
bevorzugt an beiden seitlichen, voneinander abge-
wandten Flachen Konturbereiche von Formhohlrau-
men zweier separater herzustellender Giel3formen
besitzt. Je nach Ausgestaltung des herzustellenden
Gussteils kdnnen die Konturbereiche auf den von-
einander abgewandten Flachen des Formteiles iden-
tisch, &hnlich oder verschieden ausgebildet sein. Die-
se vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist jeweils
mit den unabhangigen Aspekten der vorliegenden Er-
findung kombinierbar. Hinsichtlich bevorzugter Kom-
binationen gilt das an den entsprechenden Textstel-
len Gesagte jeweils entsprechend.

[0043] In einer Weiterbildung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens wird der Speisereinsatz von Hand
oder mittels einer Einlegeeinrichtung automatisiert in
dem ersten und/oder dem zweiten Formteil positio-
niert. Bevorzugt erfolgt das Positionieren des Spei-
sereinsatzes im Formteil mittels einer Einlegeeinrich-
tung, welche gegenuber dem Einlegen von Hand den
Vorteil hat, dass der Einlegevorgang standardisiert
erfolgt. Eine Fehlbestiickung beziehungsweise ein
daraus resultierender Fehlguss lassen sich Uber ein
maschinelles Einsetzen mit einer automatisiert arbei-
tenden Einlegeeinrichtung auf vorteilhafte Weise ver-
meiden. Zudem koénnen Uber die Einlegeeinrichtung
feste Taktzeiten umgesetzt werden, was sich vor-
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teilhaft auf die nachfolgend auszufiihrenden Schritte
zum Herstellen der zu erzeugenden Giel3Sformen aus-
wirkt.

[0044] Vorzugsweise wird der Speisereinsatz wah-
rend des Positionierens in dem ersten und/oder
dem zweiten Formteil mittels Unterdruck oder Form-
schluss an einem Halteteil der Einlegeeinrichtung
gehalten. Das Halten des Speisereinsatzes mittels
Unterdruck an der Einlegeeinrichtung hat den Vor-
teil, dass nach erfolgtem Einsetzen des Speiserein-
satzes in das Formteil, die Verbindung zum Halte-
teil der Einlegeeinrichtung durch Aufheben des Un-
terdruckes einfach geldst werden kann. Darlber ist
vermieden, dass der Speisereinsatz ungewollt wie-
der aus der Aussparung im Formteil heraus bewegt
wird. Alternativ ist ein Formschluss des Halteteils mit
beispielsweise am Speisereinsatz ausgebildeten Off-
nungen bewirkt, Uber die der Speisereinsatz in sei-
ner vorbestimmten Ausrichtung in bevorzugt die Aus-
sparung im Formteil eingesetzt werden kann. Un-
ter Formschluss ist vorliegend das Aufnehmen des
Speisereinsatzes Uber zum Beispiel Flhrungsstifte
am Halteteil zu verstehen, mittels denen der Speiser-
einsatz lber seine Offnungen in vorzugsweise dem
Wandungsabschnitt am ersten Ende entgegen der
Schwerkraft wirkend gehalten wird.

[0045] Die Erfindung betrifft des Weiteren eine Giel3-
form mit vertikaler Formteilung umfassend a) ein ers-
tes Formteil, und b) einen in dem ersten Formteil
positionierten Speisereinsatz zur Dichtspeisung des
Formhohlraums beim Giellvorgang, herstellbar ge-
mal einem Verfahren nach einer der vorstehend be-
schriebenen bevorzugten Ausfiihrungsformen, wobei
der Speisereinsatz so im ersten Formteil der Giel3-
form positioniert ist, dass seine Offnungsachse un-
terhalb seines Volumenschwerpunktes verlauft. Ei-
ne solche erfindungsgemalie Giel3form Iasst sich auf
vereinfachte Weise herstellen, da der Speisereinsatz,
dessen Durchtrittséffnung fiir den Ubertritt von fliis-
sigem Metall beim Gie3vorgang unterhalb des Vo-
lumenschwerpunktes des Speisers angeordnet ist,
erst nach dem Vorfertigen eines ersten oder zwei-
ten Formteils der Giel3form in ein jeweiliges Formteil
eingesetzt wird. Die Herstellung des Formteiles der
GielRform erfolgt somit ohne einen Speisereinsatz in
der Formkammer einer oben beschriebenen Form-
anlage. Schaden am Speisereinsatz oder eine Fehl-
ausrichtung zum benachbart ausgebildeten Form-
hohlraum sind damit vermieden. Bevorzugt weist die
Gieldform beziehungsweise wenigstens eines der die
Giel’form ausbildenden Formteile eine Aussparung
auf, in die der Speisereinsatz vorzugsweise kraft-
und/oder formschliissig eingesetzt ist. Die Ausspa-
rung befindet sich vorzugsweise in einem vertikal
verlaufenden Wandabschnitt des Formteiles, der ei-
nen Konturbereich des Formhohlraums der Gief3form
ausbildet.
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[0046] Eine Weiterbildung der erfindungsgemaflen
Gielform sieht vor, dass in dem ersten Formteil und/
oder einem komplementaren zweiten Formteil ein
oder mehrere mit Entliftungséffnungen des Speiser-
einsatzes korrespondierende Entluftungskanéle an-
geordnet sind. Uber die Entliiftungskanale, welche
wahrend der Verwendung der Giel3form vorzugswei-
se in vertikaler Richtung verlaufen, kann insbeson-
dere wahrend des Giellvorganges der Bildung ei-
nes Gasvolumenes oberhalb des flissigen Metalls im
Speisereinsatz entgegengewirkt werden. Damit wird
sichergestellt, dass der Speisereinsatz stets vollstan-
dig mit flissigem Metall gefillt ist. Demzufolge kann
die GroRe des Speisers an das Schwindungsver-
halten des herzustellenden Gussteils individuell an-
gepasst und ein Speisereinsatz mit einem geringe-
ren Speisungsvolumen verwendet werden, der na-
hezu dem Schwindungsverhalten des Guliteiles ent-
spricht. Der oder die Entluftungskanédle werden be-
vorzugt mittels eines Positivmodells erzeugt, das an
der Formplatte fir das erste und/oder zweite Formteil
angeordnet ist.

[0047] Bevorzugt wird ein vorzugsweise planer
Wandabschnitt des Formhohlraums von der Aufen-
wandung des Speisereinsatzes ausgebildet, wodurch
eine einfache Ausgestaltung des Speisereinsatzes
an insbesondere seinem ersten Ende erzielt ist.
Vorzugsweise wird ein vertikal verlaufender Wand-
abschnitt eines Konturbereiches des Formhohlrau-
mes der Giel3form erzeugt. Hinsichtlich weiterer be-
vorzugter Ausgestaltungen der erfindungsgemafien
Giel3form wird auf die obigen Ausfiihrungen zur erfin-
dungsgemalen Verwendung beziehungsweise dem
erfindungsgemafen Verfahren zum Herstellen einer
Giel3form verwiesen.

[0048] Die Erfindung bezieht sich auch auf einen
Speisereinsatz mit einem relativ zur Offnungsach-
se seiner Durchtrittséffnung versetzten Volumen-
schwerpunkt, zur Verwendung nach einem der vor-
stehend beschriebenen bevorzugten Ausfiuhrungs-
formen, wobei der Speisereinsatz ein erstes Ende
mit einer Durchtrittséffnung, ein zweites Ende und
eine oder mehrere sich vom ersten zum zweiten
Ende erstreckende Seitenwénde besitzt, welche ei-
nen Speiser-Hohlraum zur Aufnahme flissigen Me-
talls begrenzen, und einen am ersten Ende ange-
ordneten Wandungsabschnitt besitzt, der einen seit-
lichen Wandbereich des Formhohlraums der Giel3-
form bildet, wobei dem die Durchtrittséffnung auf-
weisenden Wandungsabschnitt zusatzlich eine oder
mehrere Offnungen zum Entliiften des Speiser-Hohl-
raums und/oder flr darin eingreifende Haltemittel ei-
ner Einlegeeinrichtung angeordnet sind und wobei
der Speisereinsatz bezogen auf seine Langserstre-
ckung in Richtung der Offnungsachse um nicht mehr
als 5%, vorzugsweise nicht mehr als 2% zerstérungs-
frei stauchbar ist.
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[0049] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrun-
de, dass ein Formteil einer Gie3fform mit vertika-
ler Formteilung nach dem Vorfertigen in vorzugswei-
se einer Formkammer einer Formanlage mit einem
solchen erfindungsgemal ausgebildeten Speiserein-
satz auf einfache Weise bestiickt werden kann. Auf
den Einsatz eines aufwendig ausgestalteten, stauch-
baren beziehungsweise teleskopierbaren Speisers
kann hingegen verzichtet werden. Der erfindungs-
gemale Speiser wird dabei derart im Formteil der
GieRform eingesetzt, dass seine Offnungsachse der
Durchtritts6ffnung unterhalb des Volumenschwer-
punktes des Speisereinsatzes verlauft, wodurch das
Nachspeisen von beispielsweise isolierten, schwe-
ren Gussteilabschnitten im Formhohlraum der GieR-
form von der Seite aus mdglich ist. Vorzugsweise
ist der Speisereinsatz in Richtung der Offnungsach-
se seiner Durchtritts6ffnung weniger als 5%, bevor-
zugt weniger als 2% zerstérungsfrei stauchbar. Der
Speisereinsatz weist demnach ein begrenztes Ver-
formungsvermdgen auf. Der Speisereinsatz ist so-
mit nicht dazu eingerichtet, bezogen auf seine Lang-
serstreckung zwischen dem ersten Ende mit seiner
Durchtritts6ffnung zum zweiten Ende gestaucht zu
werden, um einen Verdichtungsvorgang zu kompen-
sieren. Der Speisereinsatz ist in einer Ausgestaltung
einteilig ausgebildet, der Speisereinsatz weist zudem
an seinem ersten Ende einen Wandungsabschnitt mit
einer darin angeordneten Durchtrittséffnung fir das
flissige Metall auf. Ausgehend vom Wandungsab-
schnitt am ersten Ende erstrecken sich in Richtung
des zweiten Endes des Speisereinsatzes eine oder
mehrere Seitenwéande, welche bevorzugt rechtwink-
lig am Wandungsabschnitt am ersten Ende abstehen.

[0050] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform
des erfindungsgemalien Speisereinsatzes besitzt der
Speisereinsatz eine ausgehend vom zweiten Ende
in Richtung des ersten Endes zunehmende &ule-
re Querschnittsflache. Der Speisereinsatz, welcher
in eine im Formteil ausgebildete Aussparung einge-
setzt wird, lasst sich durch den sich verjingenden
Querschnitt in Richtung seines zweiten Endes ver-
einfacht in eine Aussparung im Formteil positionie-
ren. Bevorzugt ist wahrend des Einsetzens des Spei-
sereinsatzes in die Aussparung erst kurz vor Errei-
chen der Endposition in der Aussparung ein Kraft-
beziehungsweise Formschluss zwischen der Aulden-
wandung des Speisereinsatzes und der Innenwan-
dung der Aussparung im Formteil erzeugt. Dadurch
ist das genaue Positionieren des Speisereinsatzes
mit einem geringen Kraftaufwand mdglich, da nur
im letzten Abschnitt der Positionierbewegung in Ein-
steckrichtung etwaige Reibungskréafte zwischen den
miteinander in Kontakt gelangenden Wandbereichen
Uberwunden werden muissen. Die Querschnittsfla-
che des Speisereinsatzes erweitert sich, ausgehend
vom zweiten Ende des Speisereinsatzes, bevorzugt
gleichmafig Uber einen Abschnitt des Speisereinsat-
zes in Erstreckungsrichtung. Der sich erweiternde
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Abschnitt entspricht wenigstens der Halfte der Ge-
samtlange des Speisereinsatzes in Erstreckungsrich-
tung, bevorzugt zwei Drittel der Gesamtlange des
Speisereinsatzes in Erstreckungsrichtung.

[0051] Bevorzugtistin einer weiteren Ausgestaltung
des Speisereinsatzes dieser an seinem zweiten En-
de, welches dem Wandungsabschnitt mit der Durch-
tritts6ffnung gegeniberliegend angeordnet ist, offen
ausgebildet. Durch seine am zweiten Ende offene
Ausgestaltung kann der erfindungsgeméale Speiser-
einsatz selbst auf vorteilhaft einfache Weise in ei-
nem Formenraum hergestellt werden, aus dem der
erfindungsgemale Speisereinsatz Uber sein zweites,
offenes Ende enthommen werden kann. Diese vor-
teilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist jeweils mit
den unabhangigen Aspekten der vorliegenden Erfin-
dung kombinierbar. Hinsichtlich bevorzugter Kombi-
nationen gilt das an den entsprechenden Textstellen
Gesagte jeweils entsprechend.

[0052] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
moglichen Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die beigefligten Figuren nadher beschrieben. Hier-
bei zeigen:

[0053] Fig. 1 bis Fig. 8: eine schematische Darstel-
lung eines erfindungsgemaflen Verfahrens zum Her-
stellen einer Gief3form mit vertikaler Formteilung in
einer Formanlage mit endlosem Formteilestrang;

[0054] Fig. 9: eine Schnittdarstellung eines ers-
ten Ausfihrungsbeispiels eines erfindungsgemafien
Speisereinsatzes, und

[0055] Fig. 10: eine perspektivische Darstellung ei-
nes zweiten Ausflihrungsbeispiels auf sein zweites,
offenes Ende.

[0056] In den Fig. 1 bis Fig. 8 ist ein kontinuierli-
ches Verfahren zum Herstellen von GielRformen 1
in einer schematisch dargestellten Formanlage 2 ge-
zeigt. Vorliegend wird fir die nachfolgende Beschrei-
bung eines Zyklus bzw. Takts des Verfahrens vom
Verfahrensschritt des Einflillens von Formmaterial 4
in eine Formkammer 6 der Formanlage 2 als ers-
ten Schritt eines an sich fortwahrend ablaufenden
Verfahrens ausgegangen. Das Formmaterial 4, wel-
ches bevorzugt in die Formkammer 6 eingeschossen
wird, wird oberhalb der Formkammer 6 in einer Zu-
fUhreinrichtung 8 bereitgestellt. Die Formkammer 6
wird durch feststehende, obere und untere Wandbe-
reiche 10, 12, linksseitig durch eine Pressplatte 14
und rechtsseitig durch eine Schwenkplatte 16 gebil-
det. Die Pressplatte 14 ist mit einem linear verschieb-
lich gehaltenen Presskolben 18 verbunden. In Fig. 1
sind rechtsseitig zwei Formteile 20, 22 abgebildet,
welche zuvor in der Formkammer 6 hergestellt und
bereits durch Fugen ihrer einander zugewandten Tei-
lungsflache 20%, 22° zur Gie3form 1 zusammenge-
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fugt sind. Das Formteil 20 der Giel3form 1 ist bereits
mit einem Speisereinsatz 24 ausgertstet, Uber den
das Nachspeisen von flissigem Metall von der Sei-
te aus in den durch die Formteile 20, 22 gebilde-
ten Formhohlraum 26 der Gief3form 1 gewahrleistet
wird. Die aufgereihten Formteile bilden einen endlo-
sen Formteilestrang 28 aus.

[0057] Fig. 2 zeigt in einem nachsten Schritt des er-
findungsgemafen Verfahrens, in dem der in der nun-
mehr vollstandig geschlossenen Formkammer 6 be-
findliche Formstoff 4 verdichtet wird. Zum Verdichten
wird die Pressplatte 14 Uber den Presskolben 18 in
Richtung der Schwenkplatte 16 (Pfeil 29) bewegt, wo-
durch der Abstand zwischen der Pressplatte 14 und
der Schwenkplatte 16 verringert wird. Der Formtei-
lestrang 28 aus aufgereihten Formteilen 20, 22 wird
mithilfe einer nicht naher dargestellten Fordereinrich-
tung weiter nach rechts bewegt oder transportiert, um
einen Freiraum flr das nachst gerade in der Form-
kammer 6 erzeugte Formteil zu schaffen. Gleichzei-
tig wird eine Einlegeeinrichtung 30 senkrecht zur Be-
trachtungsebene zwischen die Formkammer 6 und
den Formteilestrang 28 aus den Formteilen 20, 22
eingefahren, mittels der ein Speisereinsatz 24 aufge-
nommen ist, der in einer Aussparung 32 im Form-
teil 22 positioniert werden soll. Zum Positionieren des
Speisereinsatzes 24 in der Aussparung 32 wird die
Einlegeeinrichtung 30 in Richtung der Teilungsflache
22* des Formteiles 22 (Pfeil 33) verfahren.

[0058] Fig. 3 zeigt einen nachfolgenden Schritt des
erfindungsgemafien Verfahrens, wobei der Formstoff
4 in der Formkammer 6 weiter zwischen dem verfah-
ren Presskolben 18 mit der Pressplatte 14 (Pfeil 29)
und der Pressplatte 16 verdichtet wird. Gleichzeitig
wird der Speisereinsatz 24 durch die Einlegeeinrich-
tung 30 in der Aussparung 32 des Formteiles 22 po-
sitioniert, wobei der Speisereinsatz 24 so in das vor-
gefertigte Formteil 22 eingesetzt wird, dass die nicht
néher gezeigte Offnungsachse seiner Durchtrittsoff-
nung fir das flissige Metall unterhalb seines Volu-
menschwerpunktes verlduft. Der Speisereinsatz wird
an der Einlegeeinrichtung Gber ein nicht naher darge-
stelltes Halteteil aufgenommen, wobei der Speiser-
einsatz 24 mittels eines durch die Einlegeinrichtung
30 erzeugten und auf den Speisereinsatz wirkenden
Unterdruckes an der Einlegeeinrichtung 30 gehalten
beziehungswiese fixiert wird.

[0059] Fig. 4 zeigt den Schritt des erfindungsgema-
Ren Verfahrens zum Herstellen der Giel3form mit ver-
tikaler Formteilung, zu dem Zeitpunkt, wo der Spei-
sereinsatz 24 durch die Einlegeeinrichtung 30 in der
Aussparung im Formteil 22 positioniert wurde und an-
schlieBend in Richtung (Pfeil 33°) der Formkammer
6 zurlickbewegt wird. AnschlieRend wird, was nicht
naher gezeigt wird, die Einlegeeinrichtung 30 senk-
recht zu Betrachtungsebene zwischen der Formkam-
mer 6 und dem Formteilestrang 28 heraus bewegt.
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Zudem ist in Fig. 4 gezeigt, wie am Ende des Ver-
dichtungsvorganges des Formstoffes 4 in der Form-
kammer 6 der Presskolben 18 mit seiner Pressplat-
te 14 (Pfeil 29) in seine Endlagenstellung verfahren
wird, wodurch das Herstellen des Formteiles 34 mit
einer Aussparung 32 flr einen Speisereinsatz abge-
schlossen wird. Das Formteil 34 weist nunmehr eine
identische Ausgestaltung wie die zuvor hergestellten
Formteile 20 und 22 auf.

[0060] Fig. 5 zeigt das Ausgeben des vorgefertig-
ten Formteiles 24 aus der Formkammer 6, wobei
die Schwenkplatte 16 in Richtung (Pfeil 35) des
Formteilestranges 28 aus Formteilen 20, 22 bewegt
und durch eine Schwenkbewegung (Pfeil 37) um
die Schwenkachse 36 nach oben verschwenkt wird.
Nach dem Verfahren der Schwenkplatte 16 in ihre
Wartestellung weist diese eine im Wesentlichen hori-
zontale Ausrichtung auf.

[0061] In Fig. 6 ist gezeigt, wie das vorgefertigte
Formteil 34 mittels des Presskolbens 18 aus der
Formkammer 6 ausgegeben (Pfeil 39) wird, bis das
Formteil 34 mit seiner Teilungsflache 34‘ mit der Tei-
lungsflache 22 des Formteiles 22 in Anlage steht,
wie aus Fig. 7 ersichtlich. In die ZufGhreinrichtung 8
der Formanlage 6 wird eine vorbestimmte Menge an
Formstoff 4 fir den nachfolgenden Zyklus eingefillt.

[0062] Nachdem das Formteil 34 mit dem zuvor her-
gestellten Formteil 22 in Anlage gebracht wurde, be-
wegt der Presskolben sich in seine Ausgangsposition
(Pfeil 39°) vor Beginn des in Fig. 1 gezeigten Verdich-
tungsvorganges zurlick. Dabei ist ersichtlich, dass
die Pressplatte 14 neben dem Positivmodell 38 fiir
den Konturbereich 41 an der Teilungsflache 34 des
Formteils 34 auch das Positivmodell 40 zumindest ei-
nes Abschnittes des in das Formteil 34 einzusetzen-
den Speisereinsatzes 24 zum Erzeugen der Ausspa-
rung 32 im Formteil 34 umfasst. Wie aus den vor-
liegenden Figuren ersichtlich, werden auf den von-
einander abgewandten Teilungsflachen 34°, 34 des
Formteiles 34 die Konturbereiche 41, 41° von zwei
benachbarten Formhohlraumen 26 zu erzeugender
GielRformen 1 ausgebildet. Das den Konturbereich
41° erzeugende Positivmodell 38¢ ist an der Schwenk-
platte 16 angeordnet. Wie in Fig. 7 weiterhin ersicht-
lich, erfolgt neben dem Herstellen der Giel3¢formen 1
mit der Formanlage 2 und dem Erzeugen eines end-
losen Formteilestrangs 28 aus Formteilen 20, 22, 34
das Giel3en von Gussteilen durch Einfillen von flis-
sigem Metall 42 in die hintereinander aufgereihten
GielRformen 1.

[0063] Zum Abschluss eines Zyklus des erfindungs-
gemalen Verfahrens wird die Schwenkplatte 16 aus
ihrer Wartestellung mit der horizontalen Ausrichtung
um die Schwenkachse 36 in ihre vertikale Position
(Pfeil 37) zurickgeschwenkt und in Richtung (Pfeil
35°) der Pressplatte 14 zur Ausbildung der Formkam-
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mer 6 ebenfalls in ihre Arbeitsposition fir den anste-
henden Verdichtungsprozess zurtick verfahren. Da-
mit ist ein Zyklus des erfindungsgemafien Verfahrens
abgeschlossen und der nachste Zyklus zum Herstel-
len eines Formteiles startet, beginnend mit dem in
Fig. 1 gezeigten Verfahrensschritt, wobei Formstoff
4 aus der Zufuihreinrichtung 8 in die Formkammer 6
eingeschossen wird.

[0064] In Fig. 9 ist eine Schnittdarstellung eines er-
findungsgemalfen, in den Fig. 1 bis Fig. 8 nur sche-
matisch abgebildeten Speisereinsatzes 24 gezeigt,
der ein erstes Ende 50, ein zweites Ende 52 und eine
oder mehrere zwischen dem ersten und dem zweiten
Ende 50, 52 erstreckende Seitenwande 54 aufweist.
Ein am ersten Ende 50 angeordneter Wandungsab-
schnitt 56 und die im Wesentlichen senkrecht am
Wandungsabschnitt 56 abstehende Seitenwand 54
begrenzen den Speiser-Hohlraum 58 zur Aufnahme
flissigen Metalls teilweise. Der Wandungsabschnitt
56 weist eine Durchtrittséffnung 60 auf, tiber welche
die Verbindung zwischen dem Formhohlraum 26 ei-
ner Giellform 1 (Fig. 1) und dem Speiserhohlraum
58 hergestellt ist. Die Durchtritts6ffnung 60 weist ei-
ne Offnungsachse 62 auf, welche versetzt zum Vo-
lumenschwerpunkt des Speisereinsatzes 24 ausge-
richtet ist. Der Wandungsabschnitt 56 weist eine inne-
re Wandflache 64 auf, welche einen sich in Richtung
der Durchtritts6ffnung 60 verjingenden Hohlraumab-
schnitt des Speiserhohlraumes begrenzt. Die Wand-
flache 64 ist kegelférmig ausgebildet. Die dem Form-
hohlraum zugewandte Wandflache 64‘ des Wan-
dungsabschnitts 56 ist in der gezeigten Ausflihrungs-
form plan ausgebildet. An dem Wandungsabschnitt
56 ist zudem eine Offnung 66 zum Entliiften des
Speiserhohlraumes 58 angeordnet, deren Offnungs-
achse 68 parallel zur Offnungsachse 62 der Durch-
tritts6ffnung 60 verlauft. Der erfindungsgemalie Spei-
sereinsatz 24 weist eine ausgehend vom zweiten En-
de 52 in Richtung des ersten Endes 50 zunehmen-
de aulere Querschnittsflache auf. Hingegen verrin-
gert sich der Querschnitt des von der Seitenwand
54 begrenzten Speiserhohlraums 58 ausgehend vom
zweiten Ende 52 in Richtung des ersten Endes 50
des Speisereinsatzes 24, wie aus Fig. 9 ersichtlich,
ist der Speisereinsatz 24 einteilig ausgebildet, wobei
der Speisereinsatz aus einem exothermen oder iso-
lierenden Formstoff gebildet ist oder abschnittswei-
se exothermen und/oder isolierenden Formstoff um-
fasst. In der gezeigten Ausfiihrungsform ist der Spei-
sereinsatz 24 am zweiten Ende 52 offen ausgebildet
und ohne einen sich parallel zur Offnungsachse 62
der Durchtritts6ffnung 60 entlang eines Abschnittes
der Seitenwand 54 erstreckenden Steg ausgebildet.

[0065] Fig. 10 zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel
eines erfindungsgemafien Speisereinsatzes 24°, der
nahezu identisch zu dem in Fig. 9 gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel ausgebildet ist. Wie auch der Spei-
sereinsatz 24 ist der Speisereinsatz 24 am zweiten
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Ende 52 offen ausgebildet. Der Speisereinsatz 24°
unterscheidet sich vom Speisereinsatz 24 (Fig. 9)
durch einen Steg oder Wandabschnitt 70, welcher
den Speiser-Hohlraum 58‘ kammerartig unterteilt. Bei
Verwendung des Speisereinsatzes 24 wird der Steg
70, welcher auch unter den Begriff Williamsleiste oder
Williamskeil bekannt ist, oberhalb der Offnungsachse
62 (Fig. 9) angeordnet.

[0066] Nachfolgend werden bevorzugte Aspekte der
vorliegenden Erfindung angegeben, unter Verwen-
dung der vorstehend eingeflihrten Bezugszeichen.
Die Bezugszeichen sind dabei nicht limitierend, son-
dern lediglich als Mittel zum Erleichtern des Lese-
verstandnisses zu verstehen, denn die angegebenen
Aspekte beziehen sich nicht ausschlieRlich auf die
vorstehend diskutierten Figuren. Die nachfolgend an-
gegebenen Aspekte umfassen Merkmale, die mit be-
vorzugten sonstigen Merkmalen kombiniert werden
kénnen, die sich aus der Beschreibung und/oder den
Anspriichen ergeben.
1. Verwendung eines Speisereinsatzes (24, 24°)
mit einem relativ zur Offnungsachse (62) sei-
ner Durchtrittséffnung (60) versetzten Volumen-
schwerpunkt bei der Herstellung einer GieRform
(1) mit vertikaler Formteilung und einem an die
Giellform (1) angesetzten Speisereinsatz (24, 24°)
zur Dichtspeisung des Formhohlraums (26) beim
GieRvorgang, wobei der Speisereinsatz (24, 24°)
so in einem vorgefertigten Formteil (20, 22, 34)
der Gielform (1) positioniert wird, dass seine
Offnungsachse (62) unterhalb seines Volumen-
schwerpunktes verlauft.
2. Verwendung nach Aspekt 1, wobei der Speiser-
einsatz (24, 24‘) zum Positionieren in dem vorge-
fertigten Formteil (20, 22, 34) der Giel3form (1) in
eine Aussparung (32) im vorgefertigten Formteil
(20, 22, 34) der Giel’form (1) eingesetzt wird.
3. Verwendung nach einem der Aspekte 1 oder 2,
wobei die Giel3form (1) mit vertikaler Formteilung
und einem an die Giel3form (1) angesetzten Spei-
sereinsatz (24, 24°) zur Dichtspeisung des Form-
hohlraums (26) beim GielRvorgang in einer Form-
anlage (2) mit einem endlosen Formteilestrang
(28) hergestellt wird.
4. Verwendung nach einem der vorangehenden
Aspekte, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) in ei-
nem vorgefertigten Formteil (20, 22, 34) der Giel3-
form (1) positioniert wird, wobei das Formteil (20,
22, 34) in einer bzw. der Formanlage (2) mit einem
endlosen Formteilestrang (28) vorgefertigt wird.
5. Verwendung nach einem der Aspekte 1 bis 4,
wobei das Formteil (20, 22, 34) in einer Formkam-
mer (6) vorgefertigt wird, indem Formstoff (4) in
die Formkammer (6) eingeschossen und vorzugs-
weise der eingeschossene Formstoff (4) anschlie-
Rend verdichtet wird.
6. Verwendung nach einem der Aspekte 1 bis 5,
wobei das Formteil (20, 22, 34) in einer Formkam-
mer (6) vorgefertigt wird, welche partiell durch ein
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Positivmodell (40) von zumindest einem Abschnitt
des Speisereinsatzes (24, 24°) begrenzt wird.

7. Verwendung nach Aspekt 6, wobei die Form-
kammer (6) in einer Formanlage (2) mit einer
Schwenkplatte (16) und einer Pressplatte (14) ge-
bildet wird und das Positivmodell (40) des besag-
ten Abschnitts des Speisereinsatzes (24, 24°) an
der Schwenkplatte (16) oder der Pressplatte (14)
angeordnet wird.

8. Verwendung nach einem der vorangehenden
Aspekte, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) form-
schlissig und/oder kraftschliissig in die Ausspa-
rung (32) eingesetzt wird.

9. Verwendung nach einem der Aspekte 2 bis 4,
wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) manuell oder
mittels einer Einlegeeinrichtung (30) automatisiert
in die Aussparung (32) eingesetzt wird.

10. Verwendung nach einem der vorangehenden
Aspekte,

wobei der Speisereinsatz (24, 24°)

- ein erstes Ende (50) mit einer Durchtritts6ffnung
(60), ein zweites Ende (52) und eine oder mehre-
re sich vom ersten zum zweiten Ende (50, 52) er-
streckende Seitenwénde (54) besitzt, welche ei-
nen Speiser-Hohlraum (58) zur Aufnahme flussi-
gen Metalls begrenzen, und

— einen am ersten Ende (50) angeordneten Wan-
dungsabschnitt (56) besitzt, der einen seitlichen
Wandbereich des Formhohlraums (26) der Giel-
form (1) bildet.

11. Verwendung nach Aspekt 10, wobei der Wan-
dungsabschnitt (56) am ersten Ende (50) des
Speisereinsatzes (24, 24‘) eine dem Speiser-
Hohlraum (58) zugewandte innere Wandflache
(64) aufweist, welche einen sich in Richtung der
Durchtritts6ffnung (60) verjingenden Hohlraum-
abschnitt begrenzt.

12. Verwendung nach einem der Aspekte 10 und
11, wobei der am ersten Ende (50) des Spei-
sereinsatzes (24, 24) angeordnete Wandungsab-
schnitt (56) einen dem Formhohlraum (26) der
Giel¥form (1) zugewandten, planen Wandflachen-
abschnitt besitzt.

13. Verwendung nach einem der Aspekte 10 bis
12, wobei die eine oder mehreren Seitenwan-
de (54) am Wandungsabschnitt (56) im Wesentli-
chen senkrecht abstehen oder dass die eine oder
mehreren Seitenwénde (54) etwa parallel zur Off-
nungsachse (62) der Durchtritts6ffnung (60) aus-
gerichtet ist.

14. Verwendung nach einem der Aspekte 10 bis
13, wobei in dem die Durchtrittséffnung (60) auf-
weisenden Wandungsabschnitt (56) zusatzlich ei-
ne oder mehrere Offnungen (66) zum Entliiften
des Speiser-Hohlraumes (58) und/oder fur darin
eingreifende Haltemittel einer Einlegeeinrichtung
(30) angeordnet sind.

15. Verwendung nach einem der vorangehenden
Aspekte, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) be-
zogen auf seine Langserstreckung in Richtung
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der Offnungsachse (62) um nicht mehr als 5%,
vorzugsweise nicht mehr als 2% zerstérungsfrei
stauchbar ist.

16. Verwendung nach einem der Aspekte 10 bis
15, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) einen senk-
recht zur Offnungsachse (62) angeordneten, &u-
Reren Querschnitt besitzt, der vorzugsweise aus-
gewabhlt ist aus der Gruppe bestehend aus oval,
unrund, kantengerundetes Rechteck und Vieleck.
17. Verwendung nach einem der Aspekte 10 bis
16, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) einen Quer-
schnitt mit einer ausgehend vom zweiten Ende in
Richtung des ersten Endes zunehmenden &ulie-
ren Querschnittsflache besitzt.

18. Verwendung nach einem der Aspekte 10 bis
17, wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) an seinem
zweiten Ende (52), welches dem Wandungsab-
schnitt (56) mit der Durchtritts6ffnung (60) gegen-
Uberliegend angeordnet ist, offen ausgebildet ist.
19. Verwendung nach einem der Aspekte 10 bis
18, wobei der vorzugsweise von der mindestens
einen Seitenwand (54) begrenzte Speiser-Hohl-
raum (58) eine innere Querschnittsflache hat, die
sich vom ersten Ende (50) zum zweiten Ende (52)
des Speisereinsatzes (24, 24°) hin vergroRert.
20. Verwendung nach einem der Aspekte 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der Speiser-
einsatz (24, 24‘) aus exothermem Formstoff ge-
bildet ist oder zumindest abschnittsweise exother-
men Formstoff umfasst und/oder aus isolieren-
dem Formstoff gebildet ist oder zumindest ab-
schnittsweise isolierenden Formstoff umfasst.

21. Verwendung nach einem der Aspekte 10 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass der Speiser-
einsatz (24, 24‘) innenseitig an seiner Seiten-
wand, bevorzugt an einem bei Verwendung des
Speisereinsatzes (24, 24‘) oberhalb der Offnungs-
achse (62) liegenden Wandbereich, einen oder
mehrere angeformte Stege (70) oder Wandab-
schnitte besitzt, welche den Speiser-Hohlraum
(58) kammerartig unterteilen.

22. Verwendung nach Aspekt 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das der Steg (70) oder Wand-
abschnitt sich bevorzugt parallel zur Offnungsach-
se (62) der Durchtrittséffnung (60) entlang eines
Abschnittes der Seitenwand (54) erstrecki.

23. Verfahren zum Herstellen einer Giel3¢form (1)
mit vertikaler Formteilung und einem an die Giel3-
form (1) angesetzten Speisereinsatz (24, 24°)
zur Dichtspeisung des Formhohlraums (58) beim
GiefRvorgang, mit folgenden Schritten:

— Bereitstellen oder Herstellen eines ersten Form-
teils (20, 22) zur teilweisen Definition des Form-
hohlraums (26), mit einer vertikal verlaufenden
ersten Teilungsflache (20¢, 22°),

— Bereitstellen oder Herstellen eines zweiten
Formteils (22, 34) zur teilweisen Definition des
Formhohlraums (26), mit einer komplementér
zur ersten Teilungsflache (20, 22°) verlaufenden
zweiten Teilungsflache (22, 34*), wobei die erste
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Teilungsflache (20°, 22°) des ersten Formteils (20,
22) und die zweite Teilungsflache (22“, 34“) des
zweiten Formteils (22, 34) dazu vorgesehen sind,
unter Ausbildung eines Teils des Formhohlraums
(26) zusammengefigt zu werden,

— Bereitstellen oder Herstellen eines Speiserein-
satzes (24, 24‘) zum Positionieren in dem besag-
ten ersten Formteil (22, 34), wobei der Speiser-
einsatz (24, 24°) einen relativ zur Offnungsach-
se seiner Durchtritts6ffnung versetzten Volumen-
schwerpunkt besitzt,

— Positionieren des Speisereinsatzes (24, 24°) in
einem der besagten Formteile (20, 22, 34), so
dass die Offnungsachse (62) des Speisereinsat-
zes (24, 24°) unterhalb seines Volumenschwer-
punktes verlauft, und anschlieend

— Erzeugen der Gieldform (1) mit dem Formhohl-
raum (58) durch Zusammenfligen der ersten Tei-
lungsflache (20¢, 22°) des ersten Formteils (20,
22) mit der zweiten Teilungsflache (22“, 34%) des
zweiten Formteils (22, 34).

24. Verfahren nach Aspekt 23, wobei eines der
besagten Formteile (20, 22, 34) eine Aussparung
(32) besitzt und der Speisereinsatz (24, 24) zum
Positionieren in dem vorgefertigten Formteil (20,
22, 34) der GielRform (1) in diese Aussparung (32)
eingesetzt wird.

25. Verfahren nach einem der Aspekte 23 und 24,
wobei die Giel3form (1) mit vertikaler Formteilung
und einem an die Giel3form (1) angesetzten Spei-
sereinsatz (24, 24‘) in einer Formanlage (2) mit
einem endlosen Formteilestrang (28) hergestellt
wird.

26. Verfahren nach einem der Aspekte 23 bis 25,
wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) in dem ers-
ten und/oder dem zweiten Formteil (20, 22, 34)
der GielRform (1) positioniert wird, wobei besagte
Formteile (20, 22, 34) in einer bzw. der Forman-
lage (2) mit einem endlosen Formteilestrang (28)
vorgefertigt werden.

27. Verfahren nach einem der Aspekte 23 bis 26,
wobei das erste und/oder das zweite Formteil (20,
22, 34) in einer Formkammer (6) der besagten
Formanlage (2) vorgefertigt werden, indem Form-
stoff (4) in die Formkammer (6) eingeschossen
und vorzugsweise verdichtet wird.

28. Verfahren nach einem der Aspekte 23 bis 27,
wobei das erste und das zweite Formteil (20, 22,
34) in einer Formkammer (6) einer Formanlage
(2) mit einer Schwenkplatte (16) und einer Press-
platte (14) hergestellt werden, wobei eingeschos-
sener Formstoff (4) durch eine Relativbewegung
zwischen der Schwenkplatte (16) und der Press-
platte (14) verdichtet wird.

29. Verfahren nach einem der Aspekte 23 bis
28, wobei das erste und/oder das zweite Form-
teil (20, 22, 34) in einer Formkammer (6) besagter
Formanlage (2) hergestellt werden, welche partiell
durch ein Positivmodell (40) von zumindest einem
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Abschnitt des Speisereinsatzes (24, 24°) begrenzt
wird.

30. Verfahren nach Aspekt 29, wobei die Form-
kammer (6) zwischen einer Schwenkplatte (16)
und einer Pressplatte (14) gebildet wird, wobei
das Positivmodell (40) an der Schwenkplatte (16)
oder der Pressplatte (14) angeordnet ist.

31. Verfahren nach einem der Aspekte 27 bis 30,
wobei wahrend des Verdichtens des ersten und/
oder zweiten Formteils (20, 22, 34) der Giel3form
(1) an voneinander abgewandten Flachen des
ersten Formteils Konturbereiche von Formhohl-
raumen zweier benachbarter GieRformen ausge-
bildet werden.

32. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Aspekte, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) von
Hand oder mittels einer Einlegeeinrichtung (30)
automatisiert in dem ersten und/oder zweiten
Formteil (20, 22, 34) positioniert wird.

33. Verfahren nach Aspekt 32, wobei der Spei-
sereinsatz (24, 24‘) wahrend des Positionierens
in dem ersten und/oder zweiten Formteil (20, 22,
34) mittels Unterdruck oder Formschluf3 an ei-
nem Halteteil der Einlegeeinrichtung (30) gehalten
wird.

34. Gieldform mit vertikaler Formteilung umfas-
send

a) ein erstes Formteil (20, 22), und

b) einen in dem ersten Formteil positionierten
Speisereinsatz (24, 24‘) zur Dichtspeisung des
Formhohlraums (26) beim GieRvorgang,
herstellbar gemaf einem Verfahren nach einem
der Aspekte 23 bis 33,

wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) so im ersten
Formteil (20, 22) der Giel3¢form (1) positioniert ist,
dass seine Offnungsachse (62) unterhalb seines
Volumenschwerpunktes verlauft.

35. Giel3form nach Aspekt 34, wobei in dem ersten
Formteil (20, 22) und/oder einem komplementa-
ren zweiten Formteil (22, 34) ein oder mehrere mit
Offnungen (66) zum Entliiften des Speisereinsat-
zes (24, 24°) korrespondierende Entluftungskana-
le angeordnet sind.

36. GiefSform nach einem der vorangehenden As-
pekte, wobei ein vorzugsweise planer Wandab-
schnitt des Formhohlraumes (26) von der AulRen-
wandung des Speisereinsatzes (24, 24‘) ausgebil-
det wird.

37. Speisereinsatz (24, 24°) mit einem relativ zur
Offnungsachse seiner Durchtrittséffnung versetz-
ten Volumenschwerpunkt, zur Verwendung nach
einem der Aspekte 1 bis 22, wobei der Speiser-
einsatz (24, 24°)

ein erstes Ende (50) mit einer Durchtritts6ffnung
(60), ein zweites Ende (52) und eine oder mehrere
sich vom ersten zum zweiten Ende erstreckende
Seitenwande (54) besitzt, welche einen Speiser-
Hohlraum (58) zur Aufnahme fliissigen Metalls be-
grenzen, und
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einen am ersten Ende (50) angeordneten Wan-
dungsabschnitt (56) besitzt, der einen seitlichen
Wandbereich des Formhohlraums (26) der Giel3-
form (1) bildet,

wobei in dem die Durchtritts6ffnung (60) aufwei-
senden Wandungsabschnitt (56) zusatzlich ei-
ne oder mehrere Offnungen (66) zum Entliften
des Speiser-Hohlraumes (58) und/oder fir darin
eingreifende Haltemittel einer Einlegeeinrichtung
(30) angeordnet sind, und

wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) bezogen auf
seine Langserstreckung in Richtung der Off-
nungsachse (62) um nicht mehr als 5%, vorzugs-
weise nicht mehr als 2% zerstérungsfrei stauch-
bar ist.

38. Speisereinsatz nach Aspekt 37, wobei der
Speisereinsatz (24, 24°) eine ausgehend vom
zweiten Ende (52) in Richtung des ersten Endes
(50) zunehmende auRere Querschnittsflache be-
sitzt.

39. Speisereinsatz nach einem der Aspekte 37
und 38, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) an sei-
nem zweiten Ende (52), welches dem Wandungs-
abschnitt (56) mit der Durchtrittséffnung (60) ge-
geniberliegend angeordnet ist, offen ausgebildet
ist.

Bezugszeichenliste

Giel3form

Formanlage

Formstoff

Formkammer
Zufuhreinrichtung
Wandbereich

Pressplatte

Schwenkplatte

Presskolben

Formteil

Teilungsflache
Teilungsflache
Speisereinsatz
Formhohlraum
Formteilestrang

Verdichtung Presskolben
Einlegeeinrichtung
Aussparung

Bewegung Einlegeeinrichtung
Formteil

Teilungsflache

Bewegung Schwenkplatte
Schwenkachse
Schwenkbewegung Schwenkplatte
Positivmodell Gussteil
Ausgeben Formteil
Ruckbewegung Presskolben
Positivmodell Speisereinsatz
Konturbereich

Metall

erstes Ende

12

22
, 20%
, 22%
24

33°

, 34
35°

37°

41°



52
54
56
58
60
62
64, 64°
66
68
70
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zweites Ende
Seitenwand
Wandlungsabschnitt
Speiser-Hohlraum
Durchtritts6ffnung
Offnungsachse
Wandflache
Entliftungsoffnung
Offnungsachse

Steg
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Patentanspriiche

1. Verwendung eines Speisereinsatzes (24, 24°)
mit einem relativ zur Offnungsachse (62) seiner
Durchtritts6ffnung (60) versetzten Volumenschwer-
punkt bei der Herstellung einer Giel3form (1) mit verti-
kaler Formteilung und einem an die Giefl3form (1) an-
gesetzten Speisereinsatz (24, 24°) zur Dichtspeisung
des Formhohlraums (26) beim GielRvorgang, wobei
der Speisereinsatz (24, 24‘) so in einem vorgefertig-
ten Formteil (20, 22, 34) der GielRform (1) positioniert
wird, dass seine Offnungsachse (62) unterhalb sei-
nes Volumenschwerpunktes verlauft.

2. Verwendung nach Anspruch 1, wobei der Spei-
sereinsatz (24, 24‘) zum Positionieren in dem vorge-
fertigten Formteil (20, 22, 34) der GielRform (1) in eine
Aussparung (32) im vorgefertigten Formteil (20, 22,
34) der GielXform (1) eingesetzt wird.

3. Verwendung nach einem der Ansprliche 1 oder
2, wobei die Gielform (1) mit vertikaler Formteilung
und einem an die Gie3form (1) angesetzten Spei-
sereinsatz (24, 24°) zur Dichtspeisung des Formhohl-
raums (26) beim GieRvorgang in einer Formanlage
(2) mit einem endlosen Formteilestrang (28) herge-
stellt wird.

4. Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
wobei das Formteil (20, 22, 34) in einer Formkammer
(6) vorgefertigt wird, welche partiell durch ein Positiv-
modell (40) von zumindest einem Abschnitt des Spei-
sereinsatzes (24, 24%) begrenzt wird.

5. Verwendung nach einem der Anspriche 2 bis
4, wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) manuell oder
mittels einer Einlegeeinrichtung (30) automatisiert in
die Aussparung (32) eingesetzt wird.

6. Verwendung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei der Speisereinsatz (24, 24%)
— ein erstes Ende (50) mit einer Durchtritts6ffnung
(60), ein zweites Ende (52) und eine oder mehrere
sich vom ersten zum zweiten Ende (50, 52) erstre-
ckende Seitenwande (54) besitzt, welche einen Spei-
ser-Hohlraum (58) zur Aufnahme flissigen Metalls
begrenzen, und
— einen am ersten Ende (50) angeordneten Wan-
dungsabschnitt (56) besitzt, der einen seitlichen
Wandbereich des Formhohlraums (26) der GieRform
(1) bildet.

7. Verwendung nach Anspruch 6, wobei in dem die
Durchtritts6ffnung (60) aufweisenden Wandungsab-
schnitt (56) zusatzlich eine oder mehrere Offnungen
(66) zum Entliften des Speiser-Hohlraumes (58) und/
oder fir darin eingreifende Haltemittel einer Einlege-
einrichtung (30) angeordnet sind.
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8. Verwendung nach einem Anspriiche 6 und 7,
wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) bezogen auf sei-
ne Langserstreckung in Richtung der Offnungsachse
(62) um nicht mehr als 5%, vorzugsweise nicht mehr
als 2% zerstorungsfrei stauchbar ist.

9. Verwendung nach einem der Anspriche 6 bis
8, wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) einen Quer-
schnitt mit einer ausgehend vom zweiten Ende in
Richtung des ersten Endes zunehmenden &ufleren
Querschnittsflache besitzt.

10. Verwendung nach einem der Anspriiche 6 bis
9, wobei der Speisereinsatz (24, 24°) an seinem zwei-
ten Ende (52), welches dem Wandungsabschnitt (56)
mit der Durchtritts6ffnung (60) gegenliberliegend an-
geordnet ist, offen ausgebildet ist.

11. Verfahren zum Herstellen einer Giel3form (1)
mit vertikaler Formteilung und einem an die Giel-
form (1) angesetzten Speisereinsatz (24, 24°) zur
Dichtspeisung des Formhohlraums (58) beim Giel-
vorgang, mit folgenden Schritten:

— Bereitstellen oder Herstellen eines ersten Formteils
(20, 22) zur teilweisen Definition des Formhohlraums
(26), mit einer vertikal verlaufenden ersten Teilungs-
flache (20¢, 22°),

— Bereitstellen oder Herstellen eines zweiten Form-
teils (22, 34) zur teilweisen Definition des Formhohl-
raums (26), mit einer komplementar zur ersten Tei-
lungsflache (20¢, 22¢) verlaufenden zweiten Teilungs-
flache (22, 34“), wobei die erste Teilungsflache (20¢,
22°) des ersten Formteils (20, 22) und die zweite Tei-
lungsflache (22, 34) des zweiten Formteils (22, 34)
dazu vorgesehen sind, unter Ausbildung eines Teils
des Formhohlraums (26) zusammengefiigt zu wer-
den,

— Bereitstellen oder Herstellen eines Speisereinsat-
zes (24, 24°) zum Positionieren in dem besagten ers-
ten Formteil (22, 34), wobei der Speisereinsatz (24,
24%) einen relativ zur Offnungsachse seiner Durch-
tritts6ffnung versetzten Volumenschwerpunkt besitzt,
— Positionieren des Speisereinsatzes (24, 24°) in ei-
nem der besagten Formteile (20, 22, 34), so dass
die Offnungsachse (62) des Speisereinsatzes (24,
24%) unterhalb seines Volumenschwerpunktes ver-
l&uft, und anschlielend

— Erzeugen der Giel3form (1) mit dem Formhohlraum
(58) durch Zusammenfligen der ersten Teilungsfla-
che (20, 22°) des ersten Formteils (20, 22) mit der
zweiten Teilungsflache (22, 34) des zweiten Form-
teils (22, 34).

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei eines der
besagten Formteile (20, 22, 34) eine Aussparung (32)
besitzt und der Speisereinsatz (24, 24‘) zum Posi-
tionieren in dem vorgefertigten Formteil (20, 22, 34)
der GieRform (1) in diese Aussparung (32) eingesetzt
wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 und
12, wobei die Gief3form (1) mit vertikaler Formteilung
und einem an die Giel3form (1) angesetzten Speiser-
einsatz (24, 24°) in einer Formanlage (2) mit einem
endlosen Formteilestrang (28) hergestellt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
wobei das erste und/oder das zweite Formteil (20, 22,
34) in einer Formkammer (6) besagter Formanlage
(2) hergestellt werden, welche partiell durch ein Po-
sitivmodell (40) von zumindest einem Abschnitt des
Speisereinsatzes (24, 24°) begrenzt wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) von
Hand oder mittels einer Einlegeeinrichtung (30) au-
tomatisiert in dem ersten und/oder zweiten Formteil
(20, 22, 34) positioniert wird.

16. GielRform mit vertikaler Formteilung umfassend
a) ein erstes Formteil (20, 22), und
b) einen in dem ersten Formteil positionierten Spei-
sereinsatz (24, 24°) zur Dichtspeisung des Formhohl-
raums (26) beim Giel3vorgang,
herstellbar gemaf einem Verfahren nach einem der
Anspriche 11 bis 15,
wobei der Speisereinsatz (24, 24¢) so im ersten Form-
teil (20, 22) der Giel3form (1) positioniert ist, dass sei-
ne Offnungsachse (62) unterhalb seines Volumen-
schwerpunktes verlauft.

17. Gielform nach Anspruch 16, wobei in dem ers-
ten Formteil (20, 22) und/oder einem komplementa-
ren zweiten Formteil (22, 34) ein oder mehrere mit
Offnungen (66) zum Entliiften des Speisereinsatzes
(24, 24°) korrespondierende Entliftungskanale ange-
ordnet sind.

18. Speisereinsatz (24, 24°) mit einem relativ zur
Offnungsachse seiner Durchtrittséffnung versetzten
Volumenschwerpunkt, zur Verwendung nach einem
der Anspriche 1 bis 10, wobei der Speisereinsatz
(24, 24
ein erstes Ende (50) mit einer Durchtrittséffnung (60),
ein zweites Ende (52) und eine oder mehrere sich
vom ersten zum zweiten Ende erstreckende Seiten-
wande (54) besitzt, welche einen Speiser-Hohlraum
(58) zur Aufnahme fliissigen Metalls begrenzen, und
einen am ersten Ende (50) angeordneten Wandungs-
abschnitt (56) besitzt, der einen seitlichen Wandbe-
reich des Formhohlraums (26) der Gief3¢form (1) bil-
det,
wobei in dem die Durchtrittséffnung (60) aufweisen-
den Wandungsabschnitt (56) zusatzlich eine oder
mehrere Offnungen (66) zum Entliiften des Spei-
ser-Hohlraumes (58) und/oder fir darin eingreifende
Haltemittel einer Einlegeeinrichtung (30) angeordnet
sind, und
wobei der Speisereinsatz (24, 24‘) bezogen auf sei-
ne Langserstreckung in Richtung der Offnungsachse
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(62) um nicht mehr als 5%, vorzugsweise nicht mehr
als 2% zerstorungsfrei stauchbar ist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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