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ECO-Speiser” fur Eisenguss

Produktbeschreibung

Das Konzept des ECO-Speisers’ beruht auf dem Ansatz, die

Leistungsfahigkeit eines hochexothermen Speisers dadurch zu

optimieren, dass die Abgabe der exothermen Energie an den 1600

anliegenden Formstoff durch eine Isolierschicht reduziert bzw. 1400

in das Speiserinnere umgeleitet wird (siehe Bild 3). [
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Bild 1: verzogerter Erstarrungsverlauf im Speiserinneren
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ECO-Speiser’

Isolierende AuBenhiille

Exotherme Speisermasse innen

Zubehor, auf den Anwendungs-
fall abgestimmt
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ECO-Speiser’ fur Eisenguss

Funktionsweise im Vergleich

Konventioneller Speiser ECO-Speiser’

Exotherm Isolation

Exotherm

Konventioneller THERMO-Speiser”: ECO-Speiser”:
Warmeabgang Uber die exotherme AuBenkontur Isolierende AuBenhaut lenkt Energie in das Speiserinnere
Bild 2: Warmeabgabe eines konventionellen exothermen Speisers Bild 3: Wdrmeabgabe eines ECO-Speisers®
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Produktvorteile

= Modulsteigerung beiidentischer Geometrie

= Hohere Ausbringung durch Verwendung geometrisch

kleinerer Speiser (Senkung des Kreislaufmaterials)

= Verringerte Aufheizung des Kerns oder des Formstoffs in

direkter Umgebung des Speisers
= Nahe Positionierung an benachbarten Gusspartien moglich
= Bessere Energiebilanz und hohe Prozesssicherheit

= Minimierung des Eintrags abgebrannter exothermer Massen

in den Formstoff
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Bild 4: Wdrmeabgabe an den umliegenden Formstoff
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ECO-Speiser’ fur Eisenguss

Fallstudie 1 - Positionierung
an der Modellkontur

Im Fallbeispiel 1 konnte durch den Einsatz eines geometrisch sehr kleinen ECO-Speisers”®
(ECO 2339) auf einer Seitenspeiserkalotte eine Gussstlickpartie gespeist werden, die
ansonsten technisch nicht hatte erreicht werden konnen. Bei einer herkommlichen
Seitenspeiseranwendung hatte entweder der Speiserhals so lang ausgeftihrt werden
mussen, dass dieser abgefroren ware, oder der herkdmmliche Speiser hatte die tiber
ihm verlaufende Gussstlickpartie aufgeheizt und so den Erstarrungsverlauf dieser

Gussteilwandung negativ beeinflusst.

Eckdaten

\Verwendeter Speiser ECO 2339
Modul 3,6cm
Volumen 125 cm?
Abstand zur Bauteilwand 10 mm
Verwendetes Zubehor n.a.

Bild 5: ECO-Speiser” an der Modellkontur
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Fallstudie 2 - Positionierung
iIm Kernpaket

Im Fallbeispiel 2 wurde ein ECO-Speiser” ECO 747 ME25N in eine
Kernpartie eingeschossen, wobei der Speiser partiell nur von

ca. 8 mm Sand umgeben ist. Trotz dieser geringen Wandstarke
wird durch den ECO-Speiser” die angrenzende Gussteilwandung
nicht aufgeheizt. Dadurch wird die Erstarrung des Gussteils nicht
negativ beeinflusst und Schilpen sowie andere Oberflachenfehler

werden vermieden.

Eckdaten

\Verwendeter Speiser ECO 747 ME25N
Modul 2,2cm
Volumen 115 cm®
Abstand zur Bauteilwand 8-10 mm
VVerwendetes Zubehor ME60-25N
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Bild 6: Positionierung im Kernpaket
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ECO-Speiser” fur Eisenguss
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Maximales Modul bei
geringstem Platzbedarf

Steigerung der Ausbringung

Kein Aufheizen umliegender
Kern- und Gusspartien

Flexible Positionierung
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