EP 3 750 648 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
16.12.2020 Patentblatt 2020/51

(21) Anmeldenummer: 19020429.7

(22) Anmeldetag: 17.07.2019

(11) EP 3 750 648 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntClL:

B22C 9/08 (2006.01) B22D 18/04 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 14.06.2019 DE 102019004255

(71) Anmelder: Linde GmbH
82049 Pullach (DE)

(72) Erfinder: Kwaschny, Pascal
22767 Hamburg (DE)

(74) Vertreter: Gellner, Bernd
Linde GmbH
Intellectual Property EMEA
Dr.-Carl-von-Linde-Strale 6-14
82049 Pullach (DE)

(54)
FALTENBALGS

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
SchwerkraftgieRen, bei dem fliissiges Metall (6) von ei-
ner Pfanne (1) mit Stopfenguss in eine Gussform (2) ge-
gossen wird, wobei wahrend des Giel3ens zwischen ei-
ner Offnung (14) der Pfanne (1) an einer Unterseite der
Pfanne (1) und einer Offnung (20) der Gussform (2) an
einer Oberseite der Gussform (2) ein feuerfester
Schlauch (5) angeordnet ist, wobei ein Volumen, das von
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VERFAHREN ZUM SCHWERKRAFTGIESSEN, FALTENBALG UND VERWENDUNG EINES

der Pfanne (1), der Gussform (2) und dem Schlauch (5)
umschlossen ist, mit einem Gas gefiillt und/oder gespilt
wird, bevor der Giellvorgang gestartet wird und/oder
wahrend der GielRvorgang durchgefiihrt wird. Weiterhin
betrifft die Erfindung als Schlauch (5) fir ein solches Ver-
fahren einen Faltenbalg sowie eine Verwendung eines
Faltenbalgs.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
SchwerkraftgieRen, bei dem fliissiges Metall von einer
Pfanne mit Stopfenguss in eine Gussform gegossen
wird. Weiterhin betrifft die Erfindung einen Faltenbalg fiir
ein solches Verfahren und eine Verwendung eines Fal-
tenbalgs.

Stand der Technik

[0002] Das SchwerkraftgieRen ist ein GielRverfahren
bei dem die Schmelze unter Wirkung der Schwerkraft in
die Gussform gelangt. Es ist ein Standardverfahren beim
GieRen. Eine Sonderform ist das Schwerkraft-Kokillen-
gielBen, zur Unterscheidung von anderen Giefverfahren
mit Kokillen. Die beiden Alternativen zum Schwerkraft-
gielBen sind das SchleudergieRen mit Zentrifugalkraft
und das DruckgieRen mit Kolbendruck.

[0003] Die Formen missen beim SchwerkraftgieRen
nach oben Offnungen aufweisen, damit die Luft oder das
Gas, das vor dem Abguss in der Form ist, entweichen
kann. Die Schmelze kann entweder direkt in die Form
gegossen werden und von oben in sie hineinfallen (fal-
lende Formfillung). Meist wird ein gesondertes An-
schnittsystem genutzt, bei dem die Schmelze zunachst
im Anschnitt hinabféllt und dann seitlich in den Hohlraum
flieBt der nach der Erstarrung das Werkstiick enthalt
(steigende Formfiillung). Die Formfiillung geschieht hier
nach dem Prinzip der kommunizierenden Roéhren. Die
Formen selbst kdnnen aus Sand bestehen (Sandform)
oder aus Metall (Kokille, Dauerform).

[0004] Das SchwerkraftgieRen zahlt nach DIN 8580
zur 1. Hauptgruppe Urformen und dort zum "Urformen
aus dem flissigen Zustand".

[0005] DasGiellenkann auseiner(Transport-) Pfanne
erfolgen. Diese ist ein feuerfest ausgekleidetes Gefald,
aus dem die Schmelze in die Gussform gegossen wird.
Im Allgemeinen werden Pfannen direkt zur Aufnahme
der Schmelze aus einem Ofen und zum Transport an die
GieRplatze verwendet. In Eisen- und StahlgielRereien
wird das flissige Metall mittels Kupolofen oder Elektro-
6fen erschmolzen. Das fliissige Metall wird dann in eine
Transportpfanne gegossen, woriiber die Schmelze zum
VergielRen transportiert wird. Falls dabei die Schmelze
in andere Pfannen zum GielRen umgefillt wird, unter-
scheidet man Transport- und Giel3pfannen.

[0006] Furkleinere und mittlere Schmelzvolumina ver-
wendet man Hand- und Gabelpfannen. Fiir groRRere Vo-
lumina werden mit dem Krahn oder einer Hangebahn
verfahrbare Pfannen benutzt. Kleinere und mittlere Pfan-
nen werden beim GieRen gekippt oder geschwenkt. Gro-
Re Pfannen in StahlgieRereien werden dagegen meis-
tens durch Stopfenzug entleert. Man spricht auch von
Stopfenpfannen. Im Pfannenboden befindet sich ein
Ausguss- oder Lochstein, der von einer senkrecht be-
weglichen Stopfenstange, an deren unterem Ende der
eigentliche Stopfen befestigt ist, gedffnet oder geschlos-
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sen wird. Die Stopfen werden aus Schamotte oder hoch-
tonerdehaltigem Material hergestellt.

[0007] Es gibt auch elektrisch beheizte Pfannen fir
den Flussigmetalltransport.

[0008] Um die Qualitdt des gegossenen Endprodukts
zu erhéhen, werden Inertgase zum Fluten der Gussform
verwendet, um den Luftsauerstoff aus der Gussform zu
verdrangen. Dieser Vorgang reduziert die Gefahr von
Oxidbildungen und Einschlissen, die eine Reduzierung
der Produktqualitat zur Folge haben.

[0009] Wahrend des GieRRvorgangs kann jedoch Sau-
erstoff aus der Luftin den GieRstrahl eingezogen werden
und die Produktqualitdt dadurch leiden. Das Resultat
kann ein erhdhter Ausschuss und eine Reduzierung der
Produktivitat sein.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Probleme aus dem Stand der Technik zu lindern oder
ganz zu uberwinden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0011] Erfindungsgemal werden ein Verfahren zum
Schwerkraftgiel3en, ein Faltenbalg fir ein solches Ver-
fahren sowie eine Verwendung eines solchen Falten-
balgs gemaR den unabhangigen Patentanspriichen vor-
geschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich
aus den jeweiligen Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung.

Vorteile der Erfindung

[0012] GemaR einem ersten Aspekt der Erfindung wird
ein Verfahren zum Schwerkraftgieen vorgeschlagen,
bei dem fliissiges Metall von einer Pfanne mit Stopfen-
guss in eine Gussform gegossen wird, wobei wahrend
des GieRens zwischen einer Offnung der Pfanne an einer
Unterseite der Pfanne und einer Offnung der Gussform
an einer Oberseite der Gussform ein feuerfester
Schlauch angeordnet ist, wobei ein Volumen, das von
der Pfanne, der Gussform und dem Schlauch umschlos-
sen ist, mit einem Gas gefiillt und/oder gesplilt wird, be-
vor der Giellvorgang gestartet wird und/oder wahrend
der GieRvorgang durchgefihrt wird.

[0013] Die Anordnung eines solchen feuerfesten
Schlauches zwischen Gussform und Pfanne ermdglicht
die Inertisierung des Bereiches um den GieRstrahl wah-
rend des Giellvorgangs. Auf diese Weise wird Aus-
schuss reduziert, es kénnen Kosten eingespart werden
sowie hochreine Qualitaten erzeugt werden. Da weniger
Nacharbeit erforderlich ist, kann indirekt auch die Pro-
duktivitat erhoht werden.

[0014] Bevorzugt wird als Schlauch ein gasdichter
Schlauch verwendet und besonders bevorzugt schlief3t
der Schlauch wahrend des Verfahrens gasdicht mit der
Pfanne und der Gussform ab. Unter "gasdicht" ist eine
Leckdichte zu verstehen, bei der die Lecklocher kleiner
gleich 30 nm sind und die Leckagerate kleiner gleich 10-7
mbar I/s betragt. Es sind jedoch auch weniger dichte Ab-
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schlusse und/oder ein weniger dichter Schlauch denk-
bar. Dies ist vorteilhaft, da das Volumen auf diese Weise
ohne Ansaugen von Umgebungsluft gespult werden
kann. Ein Ansaugen von Falschluft ist unwahrscheinlich,
da der mit Inertgas geflutete Raum relativ klein ist und
tiber den Gasdruck ein leichter Uberdruck erzeugt wird.
Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform wird als
Gas ein Inertgas verwendet, bevorzugt Argon. Dies er-
moglicht eine besonders gute Inertisierung. Argon weist
zudem eine grof3ere Dichte als Luft auf und hat deshalb
eine verdrangende Wirkung gegeniber der Umgebungs-
luft.

[0015] ZweckmaBigerweise wird als Schlauch ein Fal-
tenbalg verwendet. Dies erlaubt eine Anpassung eines
Abstandes zwischen Gussform und Pfanne. Vorteilhaft
Uiblich sind Abstande zwischen 400 und 600 mm.
[0016] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausfih-
rungsform wird als Faltenbalg ein derart ausgebildeter
Faltenbalg verwendet, dass er bei Kompression eine
Rickstellkraft hin zu einer Expansion entfaltet. Dies ist
vorteilhaft, da hierdurch erméglicht wird, den Faltenbalg
zunachst Uber der Gussform zu positionieren und dann
die Pfanne einfach auf den Faltenbalg zu driicken, wobei
ein im Wesentlichen gasdichter Abschluss des Schlau-
ches mit der Pfanne einerseits und mit der Gussform
andererseits durch die Ruckstellkraft vorteilhaft erzielt
wird. Es sind jedoch auch kleinere Leckdichten als "gas-
dicht" moglich.

[0017] Bevorzugt wird als Schlauch ein Schlauch mit
einem Anschluss zu einer Gasquelle verwendet, von der
das Volumen mit dem Gas befiillbar ist. Dies ermdglicht,
dass das Gas von der Gasquelle tiber den Anschluss in
das Volumen geleitet wird, bevor der GielRvorgang ge-
startet wird. Hierdurch kann das Verfahren schnell und
aufwandsarm durchgefiihrt werden.

[0018] ZweckmaRigerweise wird als Schlauch ein
Schlauch aus einer feuerfesten Textilie verwendet. Eine
Textilie hat den Vorteil, flexibel zu sein, so dass die Fle-
xibilitat bei der Ausrichtung der Pfanne erhéht wird. Ein
Stahlrohr kdnnte bei der Positionierung Schaden verur-
sachen oder selbst beschadigt werden.

[0019] Gemal einer besonders vorteilhaften Ausflh-
rungsform wird ein zweites Volumen, das ein Volumen
innerhalb der Gussformist, ebenfalls mitdem Gas gefiillt,
bevor der GielRvorgang gestartet wird. Auf diese Weise
Iasst sich vorteilhaft eine vollstandige Inertisierung beim
Stopfenguss erzielen.

[0020] GemaR einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird ein Faltenbalg mit einem Anschluss zu einer Gas-
quelle fir eine Ausfihrungsform des oben beschriebe-
nen Verfahrens vorgeschlagen, wobei der Faltenbalg
derart ausgebildet ist, dass er bei Kompression eine
Rickstellkraft hin zu einer Expansion entfaltet, aus einem
feuerfesten Material besteht und zwei Offnungen auf-
weist, wobei eine erste Offnung derart ausgebildet ist,
dass sie bei Austibung von Druck mit einer Pfanne ab-
schlieRt und eine zweite Offnung derart ausgebildet ist,
dass sie bei Ausiibung von Druck mit einer Gussform
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abschliet, wenn der Faltenbalg zwischen der Pfanne
und der Gussform komprimiert angeordnet ist. Ein sol-
cher Faltenbalg ist eine vorteilhafte Ausfiihrungsform ei-
nes feuerfesten Schlauchs nach dem oben beschriebe-
nen Verfahren.

[0021] Bevorzugt weist der Faltenbalg eine feuerfeste
Textilie auf. Dies ist vorteilhaft, da der Bereich um den
GieBstrahl wahrend des GieRvorgangs hohen Tempera-
turen ausgesetzt ist. Es kdnnen Metallspritzer entstehen
oder es kann Schmelze unkontrolliert entweichen. Eine
nicht feuerfeste Textilie wird dadurch Feuer fangen.
[0022] GemaR einem dritten Aspekt der Erfindung wird
eine Verwendung eines Faltenbalgs gemaR dem zweiten
Aspekt der Erfindung zur Inertisierung eines GielRstrahls
beim SchwerkraftgieRen vorgeschlagen, bei dem flissi-
ges Metall von einer Pfanne mit Stopfenguss in eine
Gussform gegossen wird, wobei der Faltenbalg zwi-
schen der Pfanne und der Gussform angeordnet wird
und das Innere des Faltenbalgs miteinem Inertgas gefillt
und/oder gespult wird. Auf diese Weise wird eine Aus-
fuhrungsform des Verfahrens gemaR dem ersten Aspekt
der Erfindung ermdglicht.

[0023] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus der Beschreibung und der bei-
liegenden Zeichnung.

[0024] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
tenund die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0025] Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels in den Zeichnungen schematisch dargestellt
und wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen beschrieben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0026]
Fig. 1 zeigt eine Situation vor der Durchfiihrung eines
Giellverfahrens nach dem Stand der Technik
in einer schematischen Querschnittsansicht;
Fig.2  zeigt eine Situation wahrend der Durchfiihrung
eines GieRverfahrens nach dem Stand der
Technik in einer schematischen Querschnitts-
ansicht;

Fig. 3  zeigt eine Situation wahrend der Durchfiihrung
eines GielRverfahrens gemal einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung in einer schemati-
schen Querschnittsansicht;

Fig.4 zeigt einen Faltenbalg gemaR einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung in einer schemati-
schen Querschnittsansicht.
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[0027] Anhand der Figuren 1 bis 3 wird nun eine Aus-
fuhrungsform eines erfindungsgemafen GieRverfah-
rens im Vergleich zu einem GielRverfahren nach dem
Stand der Technik beschrieben.

[0028] Fig. 1 zeigt eine Situation vor der Durchfiihrung
eines GieRverfahrens nach dem Stand der Technik in
einer schematischen Querschnittsansicht. Dort ist eine
Pfanne, die als Transportpfanne ausgebildet ist, darge-
stellt und mit 1 bezeichnet. Diese ist ein feuerfest aus-
gekleidetes Gefal}, aus dem eine Schmelze aus flissi-
gem Metall 6 in eine Gussform 2 gegossen wird. Die
Pfanne 1 weist einen Pfannenkoérper 10 auf. Sie ist als
Pfanne 1 mit Stopfenguss ausgebildet. Dies kommt meis-
tens bei mittleren und gréRBeren Pfannen 1 vor. Deshalb
weist sie zwei Kranaufnahmen 13 auf, mittels derer ein
Transport von einem Ofen hin zu einer Gussform 2 mog-
lich ist. Sie weist an ihrer Unterseite dementsprechend
eine Offnung 14 auf, die mit einem Stopfen 12 verschlos-
senist. Der Stopfen 12 ist bevorzugt aus Schamotte oder
hochtonerdehaltigem Material hergestellt. Weiterhin ist
der Stopfen 12 an einer Stopfenstange 11 befestigt. Mit-
tels der Stopfenstange 11 ist der Stopfen 12 nach oben
und unten bewegbar. Wird der Stopfen 12 nach oben
bewegt, wird die Offnung 14 an der Unterseite der Pfanne
1 gedffnet und fliissiges Metall 6 kann durch die Offnung
14 herausflie3en. In dieser Abbildung ist der Stopfen 12
an seiner untersten Position und die Offnung 14 ist ver-
schlossen.

[0029] WeiterhinistinderAbbildungdie Pfanne 1 ober-
halb einer Gussform 2 angeordnet. Die Gussform 2 weist
eine Offnung 20 an ihrer Oberseite auf, durch die fliissi-
ges Metall in die Gussform 2 gegossen werden kann.
Die Gussform 2 und die Pfanne 1 sind derart zueinander
angeordnet, dass sich die Offnung 14 der Pfanne genau
oberhalb der Offnung 20 der Gussform befindet. Die
Gussform 2 kann als eine Kokille ausgebildet sein, eine
Dauerform, die mehrfach zum Formgiefl3en verwendbar
ist und beispielsweise aus Stahl ist. Sie kann aber auch
beispielsweise aus Sand ausgebildet sein, eine Einweg-
form, die nur einmal verwendbar ist, aber entsprechend
kostengiinstiger herstellbar ist. Die Gussform 2 ist hier
als eine geschlossene Form ausgebildet, die nur an der
Offnung 20 offen ist, aber ansonsten ein Volumen voll-
stédndig umschliel3t. Dies ist vorteilhaft, da die Form auf
diese Weise besser miteineminerten Gas, vorzugsweise
Argon, geflutet werden kann.

[0030] Die Gussform 2 ist Giber einen Anschluss 4 von
der Offnung 20 mit einer Gasquelle 3 verbunden. Der
Anschluss 4 ist hier als Gasleitung ausgebildet. Uber den
Anschluss 4 ist ein Volumen innerhalb der Gussform 2
mit einem Gas befiillbar, vorzugsweise mit Argon. Durch
die Flutung der Gussform 2 mit Inertgas, insbesondere
Argon, kann Luftsauerstoff aus der Gussform 2 verdrangt
werden. Dies reduziert die Gefahr von Oxidbildungen
und Einschlissen, die eine Reduzierung der Produkt-
qualitat zur Folge hat.

[0031] In Figur 2 ist eine Situation wahrend eines
GieRverfahrens nach dem Stand der Technik dargestellt.
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Die Situation basiert auf der Situation aus Figur 1. Glei-
che Bezugszeichen haben dabei die gleiche Bedeutung
und werden nicht erneut beschrieben. Die Situation un-
terscheidet sich von der Situation aus Fig. 1 dadurch,
dass der Anschluss 4 und die Gasquelle 3 entfernt wor-
den sind. Anhand dieser Figur wird nun ein Gielverfah-
ren nach dem Stand der Technik beschrieben. In einem
ersten Verfahrensschritt werden die Gussform 2 mit In-
ertgas, insbesondere Argon, geflutet und die Pfanne 2
derart Uber der Gussform 2 positioniert, dass sich die
Offnung 14 an der Unterseite der Pfanne 1 oberhalb der
Offnung 20 an der Oberseite der Gussform 2 befindet.
In einem zweiten Verfahrensschritt wird der Stopfen 12
anhand der Stopfenstange 11 nach oben bewegt, so
dass die Schmelze aus fliissigem Metall 6 aus der Off-
nung 14 an der Unterseite der Pfanne 1 austreten und
in die Offnung 20 an der Oberseite der Gussform 2 flieRen
kann. In Figur 2 ist sichtbar, dass der Stopfen 12 sich in
einer nach oben bewegten Position befindet und die Off-
nung 14 an der Unterseite der Pfanne 2 freigelegt ist, so
dass die Schmelze aus flissigem Metall 6 in die Guss-
form 2 flie3t. Durch das Inertgas, innerhalb der Gussform
2 wird die Gefahr von Oxidbildungen und Einschliissen
reduziert. Jedoch kommt der GieRstrahl zwischen Pfan-
ne 1 und Gussform 2 mit Umgebungsluft in Berlihrung
bzw. kann diese an- und in die Gussform 2 einsaugen,
wodurch weiterhin in geringem Maf} Oxidbildungen und
Einschlisse mdglich sind.

[0032] In Figur 3 ist nun eine Situation wahrend eines
GieRverfahrens nach einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung dargestellt. Die Situation basiert ebenfalls auf der
Situation aus Figur 1. Anhand dieser Figur wird ein
GieRverfahren nach einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung beschrieben. In einem ersten Verfahrensschritt
werden die Gussform 2 mit Inertgas geflutet und die Pfan-
ne 2 derart Gber der Gussform 2 positioniert, dass sich
die Offnung 14 an der Unterseite der Pfanne 1 oberhalb
der Offnung 20 an der Oberseite der Gussform 2 befindet.
Zwischen der Offnung 14 der Pfanne 1 an der Unterseite
der Pfanne 2 und der Offnung 20 der Gussform 2 an der
Oberseite der Gussform wird ein feuerfester Schlauch 5
angeordnet, der mit der Pfanne 1 und der Gussform 2
abschlie3t. Ein Volumen, das von der Pfanne 1, der
Gussform 2 und dem Schlauch 5 umschlossen ist, wird
Uber einen Anschluss 4 von einer Gasquelle 3 mit einem
Gas beflllt und/oder gespililt, vorzugsweise Argon. Hier-
durch wird Luftsauerstoff aus dem genannten Volumen
verdrangt. Darauffolgend wird der Stopfen 12 anhand
der Stopfenstange 11 nach oben bewegt, so dass die
Schmelze aus fliissigem Metall 6 aus der Offnung 14 an
der Unterseite der Pfanne 1 austreten und in die Offnung
20 an der Oberseite der Gussform 2 flieRen kann.
[0033] Die Schmelze flieRt zwischen Pfanne 1 und
Gussform 2 durch das mit Argon geflillte und/oder ge-
spulte Volumen. In Figur 3 ist sichtbar, dass der Stopfen
12 sich in einer nach oben bewegten Position befindet
und die Offnung 14 an der Unterseite der Pfanne 2 frei-
gelegt ist, so dass die Schmelze aus flissigem Metall 6
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in die Gussform 2 durch das genannte Volumen flief3t,
das von dem Schlauch 5 umgeben ist. Der Schlauch 5
istin dieser Ausfiihrungsform als Faltenbalg ausgebildet.
Er ist derart ausgebildet, dass er bei Kompression eine
Rickstellkraft hin zu einer Expansion entfaltet. Er kann
dampfdicht, dldicht oder gasdicht sein. Auch der Ab-
schluss mit der Pfanne und/oder der Gussform kann
dampfdicht, 6ldicht oder gasdicht sein. Dampfdicht be-
deutet dabei eine Leckagerate kleiner gleich 103 mbar
I/s, 6ldicht bedeutet eine Leckagerate kleiner gleich 10-5
mbar I/s und gasdicht bedeutet eine Leckagerate kleiner
gleich 10-7 mbar I/s. Eine gréfere Dichte hat den Vorteil,
dass weniger Umgebungsluft in das Volumen eintreten
kann. Eine kleinere Dichte hat den Vorteil, dass das Vo-
lumen besser mit Argon gespult und vorhandene Umge-
bungsluft verdrangt werden kann.

[0034] In Figur 4 ist eine Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemalien als Faltenbalg ausgebildeten Schlauchs
dargestellt und mit 5 bezeichnet. Dieser Schlauch 5 weist
einen Anschluss 3 zu einer Gasquelle 4 auf. Der Falten-
balg entfaltet bei Kompression eine Ruckstellkraft hin zu
einer Expansion. Er besteht aus einem feuerfesten Ma-
terial und weist zwei Offnungen 50 und 51 auf. Eine erste
Offnung 51 ist derart ausgebildet, dass sie bei Ausiibung
von Druck mit einer Pfanne 1 abschlief3t, wenn sie unter
einer Pfanne 1 angeordnet ist. Eine zweite Offnung 50
ist derart ausgebildet, dass sie bei Ausiibung von Druck
mit einer Gussform 2 abschliel3t, wenn sie Uber einer
Gussform 2 angeordnet ist. Der Faltenbalg weist vor-
zugsweise eine feuerfeste Textilie auf. Er kann dampf-
dicht, bakteriendicht, 6ldicht, virendicht oder gasdicht
sein. Auch der Abschluss mit der Pfanne 1 und/oder der
Gussform 2 kann derart ausgebildet sein, dass er bei
einer entsprechenden Anordnung dampfdicht, éldicht
oder gasdicht ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum SchwerkraftgieRen, bei dem flissi-
ges Metall (6) von einer Pfanne (1) mit Stopfenguss
in eine Gussform (2) gegossen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
wahrend des GieRens zwischen einer Offnung (14)
der Pfanne (1) an einer Unterseite der Pfanne (1)
und einer Offnung (20) der Gussform (2) an einer
Oberseite der Gussform (2) ein feuerfester Schlauch
(5) angeordnet ist, wobei ein Volumen, das von der
Pfanne (1), der Gussform (2) und dem Schlauch (5)
umschlossen ist, mit einem Gas gefiillt und/oder ge-
spult wird, bevor der Giellvorgang gestartet wird
und/oder wahrend der Giellvorgang durchgefiihrt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei als Gas ein In-
ertgas verwendet wird, bevorzugt Argon.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei als
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10.

1.

12.

Schlauch (5) ein Faltenbalg verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei als Faltenbalg
ein derart ausgebildeter Faltenbalg verwendet wird,
dass er bei Kompression eine Riickstellkraft hin zu
einer Expansion entfaltet.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei ein im Wesentli-
chen gasdichter Abschluss des Schlauches (5) mit
der Pfanne (1) einerseits und mit der Gussform (2)
andererseits durch die Rickstellkraft erzielt wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
wobei als Schlauch (5) ein Schlauch mit einem An-
schluss (4) zu einer Gasquelle (3) verwendet wird,
von der das Volumen mit dem Gas befiillbar ist.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei das Gas von der
Gasquelle (3) Uber den Anschluss (4) in das Volu-
men geleitet wird, bevor der Gie3vorgang gestartet
wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
wobei als Schlauch (5) ein Schlauch (5) aus einer
feuerfesten Textilie verwendet wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
wobei ein zweites Volumen, das ein Volumen inner-
halb der Gussform (2) ist, ebenfalls mit dem Gas
gefullt wird, bevor der GieRvorgang gestartet wird.

Faltenbalg mit einem Anschluss (4) zu einer Gas-
quelle (3) fir ein Verfahren nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, wobei der Faltenbalg derart ausgebildet
ist, dass er bei Kompression eine Rickstellkraft hin
zu einer Expansion entfaltet, aus einem feuerfesten
Material besteht und zwei Offnungen (50, 51) auf-
weist, wobei eine erste Offnung (51) derart ausge-
bildet ist, dass sie bei Austibung von Druck mit einer
Pfanne (1) abschlieBt, und eine zweite Offnung (51)
derart ausgebildet ist, dass sie bei Ausiibung von
Druck mit einer Gussform (2) abschlief3t, wenn der
Faltenbalg zwischen der Pfanne (1) und der Guss-
form (2) komprimiert angeordnet ist.

Faltenbalg nach Anspruch 10, wobei der Faltenbalg
eine feuerfeste Textilie aufweist.

Verwendung eines Faltenbalgs nach einem der An-
spriiche 10 bis 11 zur Inertisierung eines Gief3strahls
beim SchwerkraftgieRen, bei dem flissiges Metall
(6) von der Pfanne (1) mit Stopfenguss in die Guss-
form (2) gegossen wird, wobei der Faltenbalg zwi-
schen der Pfanne (1) und der Gussform (2) ange-
ordnet wird und das Innere des Faltenbalgs mit ei-
nem Inertgas gefiillt und/oder gespuilt wird.
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