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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Seitenspeisersystem
zum Einsatz in Gie3formen, in denen ein einen Form-
hohlraum abbildendes Giefimodell eingeformt ist, wobei
das Seitenspeisersystem einen einen inneren Speiser-
hohlraum ausbildenden Speiser und eine einen Verbin-
dungskanal zum GieRmodell beziehungsweise dem
Formhohlraum aufweisende Speiserkalotte aufweist und
die Hauptachse des Verbindungskanals im Winkel zur
Hauptachse des Speisers verlauft, und wobeiindem Ver-
bindungskanal ein aus einem feuerfesten Material be-
stehendes netzartiges Gewebe angeordnet ist.

[0002] In der GieRereitechnik ist es haufig notwendig,
in den GieRformen zusatzliche Speiser anzuordnen, die
sich beim Abguss des Gussstlickes mit dem fliissigen
Metall flllen und bei der Erstarrung des Gussstiicks auf-
tretende Volumendefizite ausgleichen, um eine Lunker-
bildung im Gussstlick zu verhindern. Dazu miissen die
Speiser so beschaffen sein, dass das darin eingespeiste
flissige Metall spater als das Gussstuck erstarrt, damit
wahrend des Erstarrungsvorganges ein Materialtrans-
port zum Gusssttick hin stattfinden kann, der das Guss-
stlick dichtspeist. Hierzu bestehen die Speiser aus einem
exothermen und/oder isolierenden Material oder werden
als sogenannte Naturspeiserin dem das GieBmodell ein-
schlieBenden Formsand ausgeformt. Im Rahmen von
bekannten Verfahren zur Herstellung von mit Speisern
zu versehenden Giel3formen werden die Speiser mit ei-
ner beliebigen geometrischen Form an der zu speisen-
den Stelle des spateren Gussstlicks an dem Giel3imodell
angeordnet und bei der Erstellung der Giel3form durch
Verdichtung des eingebrachten Formsandes fest einge-
formt bzw. ausgeformt. Bei einem anderen Verfahren
werden beim Abformen des GieBmodells mittels des
Formsandes Hohlrdume geschaffen, in welche einzelne,
aus einem exothermen und/oder isolierenden Material
bestehende Speiser nachtraglich eingesetzt werden und
dadurch an den durch das Entformen des GieBmodells
geschaffenen Formhohlraum angeschlossen sind. Da-
bei werden die Speiser in sogenannte Kopfspeiser, die
auf der GieRmodelloberfliche beziehungsweise dem
spateren Gussteil angeordnet sind, und in sogenannte
Seitenspeiser unterschieden, die beispielsweise auf-
grund der Unzugéanglichkeit von oberen Speisepunkten
seitlich zum GieRmodell beziehungsweise spateren
Formhohlraum positioniert werden und hierzu einerseits
einen einen inneren Speiserhohlraum ausbildenden
Speiser und eine einen Verbindungskanal zum Gief3mo-
dell aufweisende Speiserkalotte aufweisen, wobei die
Hauptachse des Verbindungskanals im Winkel zur
Hauptachse des Speisers verlauft. Diese Speiserkalotte
wird beim Erstellen der GielRform mittels eines entspre-
chenden Modells in dem Formsand der Giel3form aus-
geformt oder besteht ebenfalls aus einem gesonderten,
aus einem exothermen und/oder isolierenden Material
hergestellten Formteil. Ein derartiges Seitenspeisersys-
tem ist beispielsweise aus der DE 84 18 911.8 U1 be-
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kannt.

[0003] BeimEinsatzvon Speisern bestehtgenerell das
Problem, dass nach dem Abguss im Speiser jeweils er-
starrtes Gussmaterial in Form von sogenannten Speiser-
resten verbleibt, die nach dem Entformen des Guss-
stiicks entfernt werden miissen. Da die damit verbunde-
nen Putzkosten teilweise wirtschaftlich erheblich ins Ge-
wicht fallen, gibt es verschiedene Vorschlage, in der Ver-
bindung zwischen Speiser und Gussstlick Einschnirun-
gen oder Kanten als Sollbruchstellen auszubilden, an de-
nen die Speiserreste mdglichst nahe an der Oberflache
des Gussstlicks abgebrochen oder sonstwie entfernt
werden koénnen. Insbesondere Seitenspeisersystem
missen jedoch aufgrund der herrschenden thermischen
Bedingungen Uber gréRere Verbindungen zum Form-
hohlraum bzw. dem spateren Gussstiick verfiigen, so
dass zum Entfernen der entsprechenden Speiserreste
bei Seitenspeisersystemen oft schwere Maschinen wie
Sagen, Flexen oder hydraulische Scheren eingesetzt
werden missen.

[0004] Zur Schaffung von gewlinschten Sollbruchstel-
len bei einem Seitenspeisersystem ist es aus der gat-
tungsbildenden DE 41 00 949 A1 bekannt, in dem Ver-
bindungskanal zwischen Gieffmodell und einem Spei-
serraum ein netzartiges Gewebe anzuordnen. Dieses
netzartige Gewebe soll in erster Linie einer guten Filtrie-
rung des dadurch strémenden fliissigen Metalls dienen.
Es ist hierzu auch darauf hingewiesen, dass ein derarti-
ges Filtergewebe ein Wegbrechen eines Speiserrestes
nach Beendigung des GielRvorganges erleichtert. Zur
Positionierung des Filtergewebes in dem Verbindungs-
kanal ist jedoch in der vorgenannten Druckschrift keine
Aussage getroffen; jedenfalls ist das Filtergewebe mit
Abstand zum Gielimodell beziehungsweise dem Form-
hohlraum angeordnet. Auch ist davon auszugehen, dass
das sich Uber die gesamte Flache des Verbindungska-
nals erstreckende Filtergewebe die Metallstrémung im
Verbindungskanal hindert.

[0005] Weiterhin ist aus der FR 2 647 381 A1 ein Ein-
gusssystem mit einem Eingusskanal bekannt, in dessen
Querschnitt wiederum mit deutlichem Abstand zum
Formhohlraum ein Filtergewebe eingeschaltet ist. Das
Filtergewebe ist in einem aus Sand gefertigten Rahmen
gehalten, der bei der Herstellung der Gief3form mitin den
Formsand eingeformt wird.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Seitenspeisersystem mit den eingangs genann-
ten Merkmalen, einen Rahmen zur Verwendung mit ei-
nem solchen Seitenspeisersystem sowie ein Verfahren
zur Herstellung von ein derartiges Seitenspeisersystem
enthaltenden GielRformen anzugeben, bei welchem je-
weils das netzartige Gewebe einen geringen Durchfluss-
widerstand fir das flissige Metall bietet und trotzdem
das Auftreten von nach dem Abguss an dem Gussstiick
vorhandenen und durch Putzarbeiten zu beseitigenden
Metallresten einschrankt.

[0007] Die Erfindung sieht hierzu zunachst ein Seiten-
speisersystem vor, bei welchem das netzartige Gewebe
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ein Durchgangsloch aufweistund in einem zwischen dem
gieBmodellseitigen Ende des Verbindungskanals und
dem GieBmodell beziehungsweise dem Formhohlraum
festgelegten, aus einem hitzebestandigen Material be-
stehenden Rahmen aufgespannt ist.

[0008] MitderErfindungistderVorteil verbunden, dass
aufgrund des in dem Rahmen aufgespannten netzarti-
gen Gewebes dieser Rahmen als gesondertes Bautell
bei der Herstellung der GieRRform prozesssicher gehand-
habt und gemeinsam mit der Ausbildung des Seitenspei-
sersystems in unmittelbarer Nahe des GieRmodells be-
ziehungsweise des Formhohlraums positioniert werden
kann. Soweit eine ausreichende Spannung des netzar-
tigen Gewebes im FlieRweg deswegen sichergestellt
sein muss, damit das Gewebe bei dem Durchstromen
mit dem flissigen Metall wahrend des Abgusses nicht in
den Formhohlraum und damit in die Gussteilstruktur hi-
neingezogen wird, ermdglicht die Anordnung des Rah-
mens eine Spannung und Halterung des netzartigen Ge-
webes in den Rahmen unabhéngig von der Festigkeit
des Formsandes an der Positionierungsstelle des netz-
artigen Gewebes. Der Einsatz eines aus einem hitzebe-
stédndigen Material bestehenden Rahmens zur Halterung
des gespannten netzartigen Gewebes bietet zudem den
Vorteil, dass der Rahmen nicht durch das die Giel3form
durchstromende heille Metall aufgeschmolzen wird und
damit keine fir den Giel3prozess schadlichen Verbren-
nungsgase entstehen.

[0009] Ein zur Verwendung mit dem erfindungsgema-
Ren Seitenspeisersystem geeigneter Rahmen weist
nach einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung eine sich
konisch verengende Kontur auf, wobei das netzartige
Gewebe an der sich verengenden und beim Einformen
in die GielRform dem Gielfmodell beziehungsweise dem
Formhohlraum zugewandten Seite des Rahmens fest-
gelegt ist. Auf diese Weise wird erreicht, dass das netz-
artige Gewebe beider Positionierung des Rahmens ganz
nahe an der GieRmodellkontur zu liegen kommt, wah-
rend der sich an der sich an der erweiternden Seite des
Rahmens befindliche Rahmenteil fir die Festlegung des
Rahmens in der GielRform herangezogen werden kann.
[0010] Nacheinem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
ist zweckmafig, wenn der Rahmen aus zwei gegenein-
ander beweglichen Teilrahmen besteht, die nach Auf-
bringen der erforderlichen Spannung des netzartigen
Gewebes gegeneinander festlegbar sind.

[0011] Hinsichtlich des in dem netzartigen Gewebe
ausgebildeten Durchgangslochs kann vorgesehen sein,
dass dieses Durchgangsloch eine geringere Abmessung
als der Querschnitt des in dem Speiserunterteil befindli-
chen Verbindungskanals aufweist. Im Einzelnen kann
dabei nach einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
vorgesehen sein, dass das Durchgangsloch eine Flache
von 10 bis 50 Prozent der von dem Rahmen umschlos-
senen Flache des Verbindungskanals aufweist, wobei
die Netzweite, das heildt, die Weite der Netzéffnungen,
1 bis 20 mm bei einer Breite der die Netzstruktur bilden-
den Faden von 1 bis 15 mm betragt.
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[0012] Nach einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
kann vorgesehen sein, dass das Durchgangsloch mittig
in dem Rahmen angeordnet und aufgrund der Positio-
nierung des Rahmens mittig in dem Verbindungskanal
der Speiserkalotte gelegen ist.

[0013] Nach Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung
kann der Rahmen aus Metall, Keramik oder einem Feu-
erfestmaterial als jeweils hitzebestandigem Material be-
stehen.

[0014] Soweit sich die Erfindung auch auf ein Verfah-
ren zur Herstellung von ein Seitenspeisersystem enthal-
tenen GielRformen richtet, kann entsprechend der be-
kannten Verfahrenstechnik vorgesehen sein, dass der
Rahmen gemeinsam mit dem Seitenspeisersystem vor
dem Erstellen der GieRRform durch Abformen des
GieBmodells an einer das GieRmodell tragenden Modell-
platte an dem Giel3modell positioniert und beim Erstellen
der Gief3form gemeinsam mit dem GieRmodell und dem
Seitenspeisersystem abgeformt wird. Alternativ kann
vorgesehen sein, dass beim Erstellen der Gief3form
durch gemeinsames Abformen des GieRmodells mitdem
daran positionierten Seitenspeisersystem eine Ausspa-
rung zum nachtraglichen Einsetzen des Rahmens aus-
geformt wird.

[0015] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung wiedergegeben, welches nachstehend be-
schrieben ist. Es zeigen

Fig. 1:  in einer schematischen, auseinandergezoge-
nen Darstellung die Anordnung eines GieRmo-
dells, eines Rahmens mit netzartigem Gewebe
sowie eines Seitenspeisersystems,

Fig. 2:  einenersten Teilrahmen des Rahmensin einer
Einzeldarstellung,

Fig. 3:  einen zweiten Teilrahmen des Rahmens in ei-
ner Einzeldarstellung,

Fig.4: den aus erstem und zweitem Teilrahmen zu-
sammengesetzten Rahmen geman Fig. 1.

[0016] Aus Fig. 1 ist zundchst lediglich die schemati-

sche Anordnung der in einem gegebenenfalls geteilten
Formkasten fiir eine herzustellende Giel3¢form einzubrin-
genden Teile wie GieBmodell 10, Seitenspeisersystem
11 und den ein nicht dargestelltes netzartiges Gewebe
haltenden Rahmen 16 zueinander ersichtlich. Die vorge-
nannte Anordnung ist auf einer Modellplatte 19 platziert.
Im Rahmen der Herstellung einer GieRform werden die
genannten Teile in ihrer technisch notwendigen Zuord-
nung zueinander entweder in dem Formkasten angeord-
netund durch Befiillen des Formkastens beziehungswei-
se der Formkastenhalften mit Formsand ein- bezie-
hungsweise abgeformt, oder es wird lediglich das
GieBmodell in dem Formkasten eingeformt, wobei durch
entsprechend zusatzliche Formteile Aussparungen in
dem Formsand hergestellt werden, in welchen anschlie-
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Rend der Rahmen und das Seitenspeisersystem ange-
ordnet werden.

[0017] Wie sich aus Fig. 1 ferner ergibt, besteht das
Seitenspeisersystem 11 aus einem einen inneren Spei-
serhohlraum 13 aufweisenden Speiser 12 sowie aus ei-
ner einen Verbindungskanal 15 aufweisenden Speiser-
kalotte 14, welche mit ihrem Verbindungskanal 15 so an-
geordnetwird, dass eine Verbindung zwischen dem nach
Entfernen des GieRmodells 10 aus dem nicht weiter dar-
gestellten Formkasten bestehenden und beim Abguss
mit dem heilRen Metall zu fillenden Formhohlraum und
dem inneren Speiserhohlraum 13 des Speisers 12 ge-
gebenist. In den FlieBweg zwischen dem Formhohlraum
und dem Verbindungskanal 15 der Speiserkalotte 14 ist
der Rahmen 16 mit dem von ihm einer aufgespannten
Weise gehaltenen netzartigen Gewebe angeordnet, wel-
ches ein Durchgangsloch als Durchlass fiir das den Ver-
bindungskanal 15 der Speiserkalotte 14 durchstrémende
heille Metall aufweist. Der Rahmen 16 wird dabei még-
lichst nahe an dem Gieffimodell 10 bzw. dem dadurch
erzeugten Formhohlraum angeordnet, was durch die
sich konisch verengende Kontur des Rahmens unter-
stutzt wird, soweit die sich verengende Seite des Rah-
mens 16 dem GieRmodell 10 bzw. dem Formhohlraum
zugewandt ist und das netzartige Gewebe an der sich
verengenden Seite des Rahmens 16 festgelegt ist.
[0018] Soweit der Rahmen aus einem hitzebestandi-
gen Material bestehen soll, kann der Rahmen aus Metall,
Keramik oder einem Feuerfestmaterial bestehen.
[0019] In den Fig. 2 bis 4 ist der aus zwei Teilrahmen
24, 26 bestehende Rahmen 16 in seiner Ausgestaltung
dargestellt, allerdings ohne das von dem Rahmen 16 zu
halternde netzartige Gewebe. In Fig. 2 ist zunachst der
erste Teilrahmen 24 dargestellt, der den auReren Teil-
rahmen des zweiteiligen Rahmens 16 bildet, wobei aus
Fig. 3 der zweite Teilrahmen 26 ersichtlich ist, der inso-
weit baugleich mit dem ersten Teilrahmen 24 ist, jedoch
in seinen Abmessungen derart ausgelegt ist, dass der
zweite Teilrahmen 26 in den ersten Teilrahmen 24 ein-
legbar beziehungsweise einschiebbar ist, wobei das
(nichtdargestellte) netzartige Gewebe zwischen den bei-
den Teilrahmen 24 und 26 eingelegt und entsprechend
gespannt wird.

[0020] Jeder Teilrahmen 24, 26 besteht demzufolge
aus an drei Seiten umlaufenden Rahmenschenkeln 20
und bildet jeweils eine U-férmige Gestalt, wobei das of-
fene Ende der U-férmig angeordneten Rahmenschenkel
20 durch einen flachen Verbindungsschenkel 27 ge-
schlossen ist, so dass jeder Teilrahmen 24, 26 in sich
stabil ausgelegt ist. Die beiden Teilrahmen weisen je-
weils eine konische Gestalt auf, indem die Rahmen-
schenkel 20 jeweils derart schrag gestellt sind, dass der
untere Rand 21 der Rahmenschenkel 20 eine kleinere
Flache umschliet als der obere Rand 22 der Rahmen-
schenkel 20. Die von dem unteren Rand der Rahmen-
schenkel 21 umschlossene Flache wird dann durch das
zwischen die Teilrahmen 24, 26 eingelegte netzartige
Gewebe geschlossen, was bedeutet, dass das netzarti-
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ge Gewebe bei dem fertigen Rahmen 16 auf der sich
konisch verengenden Seite des Rahmens 16 angeordnet
ist. Soweit der erste Teilrahmen 24 bei der Auslegung
des Rahmens 16 den &uReren Randbereich des Rah-
mens 16 ausbildet, ist an dem unteren Rand 21 des ers-
ten Teilrahmens 24 noch ein sich lber die U-férmig an-
geordneten Rahmenschenkel 20 erstreckender, abste-
hender Aufstandsrand 25 angeordnet, der der Fixierung
des Rahmens 16 dient. An den beiden einander gegen-
Uberliegenden Rahmenschenkeln 20 der beiden Teilrah-
men 24 und 26 sind zudem bei dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel jeweils drei Fixieréffnungen 28 ausge-
bildet, die eine Fixierung des Rahmens 16 an der Mo-
dellstruktur oder in Formsand ermdglichen. So kann bei-
spielsweise der Formsand die Fixier6ffnungen durch-
dringen und so firr einen Formschluss zwischen dem
Rahmen 16 und dem Formsand sorgen. Esistauch denk-
bar, durch die Fixieréffnungen 28 Fixiernagel zu schla-
gen, um den Rahmen 16 im Formsand oder auch an der
Modellstruktur zu verankern.

[0021] Dieindervorstehenden Beschreibung, den Pa-
tentansprichen, der Zusammenfassung und der Zeich-
nung offenbarten Merkmale des Gegenstandes dieser
Unterlagen kénnen einzeln als auch in beliebigen Kom-
binationen untereinander flr die Verwirklichung der Er-
findung in ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen we-
sentlich sein.

Patentanspriiche

1. Seitenspeisersystem (11) zum Einsatz in Giel3for-
men, in denen ein einen Formhohlraum abbildendes
GieBmodell (10) eingeformt ist, wobei das Seiten-
speisersystem (11) einen einen inneren Speiser-
hohlraum (13) ausbildenden Speiser (12) und eine
einen Verbindungskanal (15) zum GieBmodell (10)
beziehungsweise dem Formhohlraum aufweisende
Speiserkalotte (14) aufweist und die Hauptachse
des Verbindungskanals (15) im Winkel zur Haupt-
achse des Speisers (12) verlauft, und wobei in dem
Verbindungskanal (15) ein aus einem feuerfesten
Material bestehendes netzartiges Gewebe angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, dass das netz-
artige Gewebe ein Durchgangsloch aufweist und in
einem zwischen dem gieRmodellseitigen Ende des
Verbindungskanals (15) und dem GieRmodell (10)
beziehungsweise dem Formhohlraum festgelegten,
aus einem hitzebesténdigen Material bestehenden
Rahmen (16) aufgespannt ist.

2. Seitenspeisersystem (11) nach Anspruch 1, bei wel-
chem der Rahmen (16) eine sich konisch verengen-
de Kontur aufweist und das netzartige Gewebe an
der sich verengenden und beim Einformen in die
GieRRform dem Gielmodell (10) beziehungsweise
dem Formhohlraum zugewandten Seite des Rah-
mens (16) festgelegt ist.
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Seitenspeisersystem (11) nach Anspruch 2, bei wel-
chem der Rahmen (16) aus zwei gegeneinander be-
weglichen Teilrahmen (24, 26) besteht, die nach Auf-
bringen der erforderlichen Spannung des netzarti-
gen Gewebes gegeneinander festlegbar sind.

Seitenspeisersystem (11) nach Anspruch 2 oder 3,
bei welchem das in dem netzartigen Gewebe aus-
gebildete Durchgangsloch eine geringere Abmes-
sung als der Querschnitt des im Speiserunterteil (14)
ausgebildeten Verbindungskanals (15) aufweist.

Seitenspeisersystem (11) nach einem der Anspri-
che 2 bis 4, bei welchem das Durchgangsloch mittig
in dem Rahmen (16) angeordnet und aufgrund der
Positionierung des Rahmens (16) mittig in dem Ver-
bindungskanal (15) der Speiserkalotte (14) gelegen
ist.

Seitenspeisersystem (11) nach einem der Anspri-
che 2 bis 5, bei welchem der Rahmen (16) aus Metall
besteht.

Seitenspeisersystem (11) nach einem der Anspri-
che 2 bis 5, bei welchem der Rahmen (16) aus Ke-
ramik besteht.

Seitenspeisersystem (11) nach einem der Anspri-
che 2 bis 5, beiwelchem der Rahmen (16) aus einem
Feuerfestmaterial besteht.

Verfahren zur Herstellung von ein Seitenspeisersys-
tem (11) gemaR Anspruch 1 enthaltenden Gielfor-
men, bei welchem der Rahmen (16) gemeinsam mit
dem Seitenspeisersystem (11) vor dem Erstellender
Gie3form durch Abformen des Gielmodells (10) an
einer das GieRmodell tragenden Modellplatte (19)
an dem GieSmodell (10) positioniert und beim Er-
stellen der Giel3¢form gemeinsam mit dem GielRmo-
dell (10) und dem Seitenspeisersystem (11) abge-
formt wird.

Verfahren zur Herstellung von ein Seitenspeisersys-
tem (11) gemaR Anspruch 1 enthaltenden Gielfor-
men, bei welchem beim Erstellen der GielRform
durch gemeinsames Abformen des GieRmodells
(10) mit dem daran positionierten Seitenspeisersys-
tem (11) eine Aussparung zum nachtraglichen Ein-
setzen des Rahmens (16) ausgeformt wird.

Claims

Lateral feeder system (11) for use in casting molds,
in which casting molds a casting model (10) forming
a model cavity is formed, wherein the lateral feeder
system (11) has afeeder (12) forming an innerfeeder
cavity (13) and a feeder cage (14) having a connect-
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ing channel (15) to the casting model (10) or the mold
cavity, wherein a primary axis of the connecting
channel (15) runs at an angle to a primary axis of
the feeder (12), and wherein a net-like web made of
fire proof material is arranged in the connecting
channel (15), characterized in that the net-like web
has a through-hole and is mounted in a frame (16)
made from a heat-resistant material, the frame (16)
being fixed between an end of the connecting chan-
nel (15) on a casting model-side and the casting
model (10) or the mold cavity.

Lateral feeder system (11) according to claim 1,
wherein the frame (16) has a conical, tapered con-
tour and wherein the netlike web is fixed to the ta-
pered side of the frame (16), wherein the tapered
side faces the casting model (10) or the mold cavity.

Lateral feeder system (11) according to claim 2,
wherein the frame (16) comprises two partial frames
(24, 26) oppositely moveable relative to one another,
wherein the two partial frames (24, 26) are attacha-
ble to one another after application of the required
tensioning of the netlike web.

Lateral feeder system (11) according to claim 2 or
3, wherein the through-hold formed in the netlike web
has smaller dimensions than a cross section of the
connecting channel (15) formed in a feeder lower
section (14).

Lateral feeder system (11) according to one of claims
2 to 4, wherein the through-hole is disposed centrally
in the frame (16) and based on the positioning of the
frame (16), is positioned centrally in the connecting
channel (15) of the feeder cage (14).

Lateral feeder system (11) according to one of claims
2 to 5, wherein the frame (16) is made of a metallic
material.

Lateral feeder system (11) according to one of claims
2 to 5, wherein the frame (16) is made of a ceramic
material.

Lateral feeder system (11) according to one of claims
2 to 5, wherein the frame (16) is made of a fireproof
material.

A method for making a casting model comprising a
lateral feeder system (11) according to claim 1, in
which the frame (16) is casted with the lateral feeder
system (11) before forming the casting mold by mold-
ing of the casting model (10) on a model plate (19)
supporting the casting model on which the casting
model (10)is positioned and upon making of the cast-
ing mold commonly with the casting model (10) and
the lateral feeder system (11).



9 EP 3 100 801 B1 10

10. A method for making a casting model comprising a

lateral feeder system (11) according to claim 1, in
which upon making a casting mold by common cast-
ing of the casting model (10) with the lateral feeder
system (11) positioned thereon, a recess is formed
for subsequent insertion of the frame (16).

Revendications

Systeme de masselotte latérale (11) pour mise en
oeuvre dans des moules, dans lesquels est confor-
mé un modele de moulage (10) représentant un es-
pace creux de moule, le systéme de masselotte la-
térale (11) comportant une masselotte (12) consti-
tuant un espace creux de masselotte intérieur (13)
etune calotte de masselotte (14) comportant un con-
duit de liaison (15) vers le modéle de moulage (10)
ou I'espace creux de moule et I'axe principal du con-
duit de liaison (15) passant a angle droit de I'axe
principal de la masselotte (12) et un tissu réticulé
composé d’'un matériau réfractaire étant disposé
dans le conduit de liaison (15), caractérisé en ce
que le tissu réticulé comporte un trou de passage et
est tendu dans un chéssis (16) composé d’'un maté-
riau thermorésistant, fixé entre I'extrémité c6té mo-
dele de moulage du conduit de liaison (15) et le mo-
dele de moulage (10) ou I'espace creux de moule.

Systeme de masselotte latérale (11) selon la reven-
dication 1, pour lequel le chassis (16) comporte un
contour se rétrécissant de fagon conique et le tissu
réticulé est fixé au cété du chassis (16) se rétrécis-
sant et tourné lors de la conformation dans le moule
vers le modele de moulage (10) ou I'espace creux
de moule.

Systeme de masselotte latérale (11) selon la reven-
dication 2, pour lequel le chassis (16) est composé
de deux parties de chassis (24, 26) mobiles I'une
contre l'autre, qui peuvent étre fixées I'une contre
I'autre aprés application de la tension nécessaire du
tissu réticulé.

Systeme de masselotte latérale (11) selon la reven-
dication 2 ou 3, pour lequel le trou de passage cons-
titué dans le tissu réticulé comporte une dimension
plus faible que la section du conduit de liaison (15)
constitué dans la partie inférieure de masselotte
(14).

Systeme de masselotte latérale (11) selon l'une
quelconque des revendications 2 a 4, pour lequel le
trou de passage est disposé au centre du chéssis
(16) et est posé au centre dans le conduit de liaison
(15) de la calotte de masselotte (14) en raison du
positionnement du chassis (16).
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10.

Systeme de masselotte latérale (11) selon l'une
quelconque des revendications 2 a 5, pour lequel le
chassis (16) est en métal.

Systeme de masselotte latérale (11) selon l'une
quelconque des revendications 2 a 5, pour lequel le
chassis (16) est en céramique.

Systeme de masselotte latérale (11) selon l'une
quelconque des revendications 2 a 5, pour lequel le
chassis (16) est dans un matériau réfractaire.

Procédé pour la fabrication d’un systéme de masse-
lotte latérale (11) selon la revendication 1, contenant
des moules, pour lequel le chassis (16) est position-
né sur le modéle de moulage (10) ensemble avec le
systeme de masselotte latérale (11) avant I'élabora-
tion du moule par moulage du modéle de moulage
(10) surune plaque de modeéle (19) portant le modéle
de moulage et est moulé lors de I'élaboration du
moule ensemble avec le modéle de moulage (10) et
le systéme de masselotte latérale (11).

Procédé pour la fabrication d’un systéme de masse-
lotte latérale (11) selon la revendication 1, contenant
des moules, pour lequel, lors de I'élaboration du
moule par surmoulage commun du modéle de mou-
lage (10) avec le systeme de masselotte latérale (11)
positionné sur celui-ci, un évidement pour insertion
ultérieure du chassis (16) est démoulé.
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