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Zusammenfassung

Formgebungsmaschine mit einer Induktionsspule (2) zum induktiven Erhitzen,
iInsbesondere Schmelzen, eines Materials (3) sowie einem die Induktionsspule (2) Im
Wesentlichen umgebenden Korper (5), wobel der die Induktionsspule (2) im
Wesentlichen radial und/oder axial umgebende Korper (5) ein magnetischer und/oder

magnetisierbarer Korper (9) Ist.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Formgebungsmaschine gemal3 den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1. Gattungsgemalde
Formgebungsmaschinen umfassen eine Induktionsspule zum induktiven Erhitzen,
insbesondere Schmelzen eines Materials, eine Formgebungskavitat fur das erhitzte
oder geschmolzene Material sowie einen die Induktionsspule Im Wesentlichen

umgebenden Korper.

Beispielsweise in der WO 2013/043156 A1 ist eine solche Formgebungsmaschine
offenbart, wobei der die Induktionsspule umgebende Koérper als Schild ausgefuhrt ist,
der die Umgebung vor der elektromagnetischen Strahlung schutzt, welche von der

Induktionsspule abgestranlt wird.

Nachteilig an der dort offenbarten Konstruktion ist, dass das Schild grof3 und
aufwandig konstruiert i1st und durch die vom elektromagnetischen Feld induzierten
Strome erhitzt wird, sodass eine Kuhlung notwendig ist. Die in der WO 2013/043156
A1 ebenfalls offenbarten Schilde in Form von Leiternetzen durften von der
Abschirmeffektivitat her bei den zum Schmelzen von Metall notwendigen Frequenzen

und Intensitaten vernachlassigbar sein.

Aufgabe der Erfindung ist es, das Erhitzen oder Schmelzen des Materials einer
Formgebungsmaschine mit einer hoheren Effizienz zu erlauben und/oder die

Abstrahlung von elektromagnetischen Wellen nach auf3en hin zumindest nicht zu

verschlechtern.

Diese Aufgabe wird durch eine Formgebungsmaschine mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelost. Dies geschieht, indem der die Induktionsspule im Wesentlichen

axial und/oder radial umgebende Korper ein magnetischer und/oder magnetisierbarer

Korper Ist.
Unter magnetisierbaren Korpern werden solche verstanden, denen durch Anlegen

eines Magnetfeldes Ihr eigenes (temporares oder dauerhaftes) magnetisches

Moment verliehen werden kann.
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Durch die Verwendung eines magnetischen und/oder magnetisierbaren Korpers wird
das von der Induktionsspule erzeugte Magnetfeld von vornherein viel starker auf das
Nahfeld und insbesondere auf das Innere der Induktionsspule konzentriert, wodurch
sich automatisch der in der WO 2013/043156 A1 verfolgte technische Effekt einstellt.
Gleichzeitig wird durch das konzentrierte Magnetfeld eine héhere elektromagnetische
Energiedichte iInnerhalb der Induktionsspule erzeugt, wodurch das Erhitzen/oder
Schmelzen des Materials mit héherer Effektivitat geschieht (d.h. héhere
elektromagnetische Energiedichte innerhalb der Induktionsspule bel ansonsten

gleicher Ansteuerung der Induktionsspule).

Auch jene Bauteile der Formgebungsmaschine, welche aulierhalb der
Induktionsspule und des umgebenden magnetischen und/oder magnetisierbaren
Korpers angeordnet singd, erfahren durch die Erfindung geringere elektromagnetische

Belastungen und damit geringere thermische Belastungen.

Das zu erhitzende/oder zu schmelzende Material kann jeder Leilter sein, da in diesen
Materialen Stréme induziert werden kénnen, was zur Freisetzung von Warme fuhrt
Insbesondere kann das Material ein Metall sein. Unter Erhitzen® wird auch

_Schmelzen® verstanden.

Mittels der Formgebungskavitat kann das erhitze und/oder geschmolzene Material In

die gewunschte Form gebracht werden.

Darunter, dass - beispielsweise der Korper die Induktionsspule - im Wesentlichen
axial umgibt, kann insbesondere verstanden werden, dass der Korper eine gedachte,
beispielswelise grob zylindrische geformte, Mantelflache der Induktionsspule grolitells

(belispielswelise mehr als zur Halfte, bevorzugt mehr als dreiviertel und besonders

bevorzugt vollstandig) umgibt.

Darunter, dass - beispielsweise der Korper die Induktionsspule - im Wesentlichen

radial umgibt, kann insbesondere verstanden werden, dass der Korper In einer

Ansicht entlang der Achse die Induktionsspule Uberlappt.
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Durch die Erfindung ist es auch moéglich, den umgebenden magnetischen und/oder
magnetisierbaren Koérper naher an die Spule heranzubringen, wodurch eine
iINnsgesamt kleinere Konstruktion erreicht werden kann. Insbesondere kann der
Abstand zwischen der Induktionsspule und dem Korper weniger als ein Zehntel,
bevorzugt weniger als ein Funfzigstel und besonders bevorzugt weniger als ein

Hundertstels des Durchmessers der Induktionsspule betragen.

Durch einen die Induktionsspule Im Wesentlichen axial umgebenden magnetischen
und/oder magnetisierbaren Korper ergibt sich auflerdem ein zusatzlicher
Abschirmungseffekt fur jene Bautelle, die axial in der Nanhe der Induktionsspule und

des umgebenden Korpers angeordnet sind (siehe hierzu das Beispiel aus Fig. 5).

Weltere vortellhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen

Anspruchen definiert.

Besonders bevorzugt kann eine Formgebungskavitat fur das erhitzte und/oder
geschmolzene Material vorgesehen sein. D.h. durch Einfullen des erhitzten und/oder
geschmolzenen Materials Iin die Formgebungskavitat und anschliel3endes Abkuhlen,
Insbesondere Erstarren, in der Formgebungskavitat kann ein Formgebungsprozess

iIn Form eines Giel3prozesses realisiert werden.

Es kann vorgesehen sein, dass der die Induktionsspule im Wesentlichen radial
umgebende magnetische und/oder magnetisierbare Korper an zumindest einem
Ende der Induktionsspule — vorzugsweise an beiden Enden der Induktionsspule — ein
Zusatzelement aufweist, welches die Induktionsspule in einer Ansicht entlang einer
Achse der Induktionsspule zumindest tellweise — vorzugswelse vollstandig —
tuberlappt. Ein solches Zusatzelement lenkt die Magnetfeldlinien, sodass diese auch
stirnseitig naher an der Induktionsspule bleiben und dadurch letztlich auch nach
INnnen gelenkt werden. Neben der zusatzlichen Konzentrationsfunktion fur das
Magnetfeld ergibt sich aul3derdem ein zusatzlicher Abschirmungseffekt fur jene
Bautelle, die in der Nahe der Induktionsspule und des umgebenden Korpers

angeordnet sind (siehe hierzu das Beispiel aus Fig. 2).
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Es kann dabel vorgesehen sein, dass das Zusatzelement eine in der Ansicht entlang
der Achse vorhandene zentrale Offnung der Induktionsspule zumindest teilweise
Uberlappt. Schon eine relativ kleine Uberlappung der Offnung der Induktionsspule
durch das Zusatzelement kann von Nutzen sein. Insbesondere kann der
Mindestabstand, der von einem Schmelzgefall zum umgebenden Kdérper einzuhalten
Ist, kleiner sein als jener Abstand zwischen dem Schmelzgefald und der

Induktionsspule.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das Zusatzelement als Fortsatz
des magnetischen und/oder magnetisierbaren Korpers ausgebildet i1st. Anders
ausgedruckt kann der Fortsatz die Induktionsspirale stirnseitig umgreifen.

Dadurch, dass das Zusatzelement ein Fortsatz des magnetischen und/oder
magnetisierbaren Korpers ist, kann vermieden werden, dass zwischen dem
Grundkérper des magnetischen und/oder magnetisierbaren Kérpers und dem
Zusatzelement ein Spalt vorhanden ist, der die Konzentrationsfunktion des Koérpers

fur das Magnetfeld schwachen wurde.

Besonders bevorzugt kann das Zusatzelement als umlaufender Steg ausgebildet
sein, der vom magnetischen und/oder magnetisierbaren Korper nach innen weist.
Diese Anordnung kdnnte auch als nach innen weisender Flansch am magnetischen

und/oder magnetisierbaren Korper bezeichnet werden.

Was fur das Zusatzelement, welches als Fortsatz ausgebildet ist, In Bezug auf den
magnetischen oder magnetisierbaren Korper qilt, gilt auch allgemein fur den
magnetischen oder magnetisierbaren Koérper. In diesem Sinne kann der magnetische
und/oder magnetisierbare Korper zusammenhangend ausgebildet sein, wobel es
zusatzlich von Vortell sein kann, wenn keine Locher Iim magnetischen oder

magnetisierbaren Korper vorhanden sind.

Das verhindert nicht, dass der magnetische und/oder magnetisierbare Korper
mehrteilig ausgebildet sein kann. Bevorzugt ist es dabel aber, wenn dies entweder
nicht der Fall ist oder die Einzeltelle des magnetischen und/oder magnetisierbaren
Korpers miteinander In direktem Kontakt stehen. Letztendlich kann der Vortell der

Erfindung aber auch dann noch bis zu einem gewissen Grad erreicht werden, wenn
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der magnetische und/oder magnetisierbare Korper nicht zusammenhangend ist und
beispielsweise Spaltmalle aufweist, die ein Zehntel, bevorzugt ein Funfzigstel und
besonders bevorzugt ein Hundertstel des Durchmessers des magnetischen und/oder
magnetisierbaren Korpers nicht uberschreiten. Dies gilt auch fur einen etwaigen
Abstand zwischen dem Grundkérper des magnetischen und/oder magnetisierbaren

Korpers und dem bereits oben angesprochenen Zusatzelement.

Der magnetische und/oder magnetisierbare Korper kann einen ferromagnetischen
und/oder paramagnetischen Werkstoff beinhalten. Der magnetische und/oder
magnetisierbare Korper kann in eine nicht-magnetische Matrix eingebettete
magnetische und/oder magnetisierbare Partikel (beispielsweise ferromagnetisch
und/oder paramagnetisch) beinhalten. Dies kann der Unterdruckung von induzierten
Stromen innerhalb des magnetischen und/oder magnetisierbaren Kérpers dienen.
Dieser Effekt kbnnte aber beispielsweise auch mit entsprechenden Schichtstrukturen

iInnerhalb des magnetischen und/oder magnetisierbaren Korpers erreicht werden.

Der die Induktionsspule im Wesentlichen radial umgebende magnetische und/oder
magnetisierbare Korper kann in einer besonders einfachen Ausfuhrung eine im
Wesentlichen zylindrische Grundform haben, an die sich gegebenenfalls das
erwahnte Zusatzelement anschliel3t. Unter einer zylindrischen Grundform kann
beispielswelse ein gerader Kreiszylinder verstanden werden. Aber auch alternative
Grundflachen fur den Zylinder sind durchaus denkbar (oval, elliptisch, quadratisch,

hexagonal, allgemein polygonal).

Der die Induktionsspule iIm Wesentlichen axial umgebende magnetische und/oder
magnetisierbare Korper kann eine im Wesentlichen scheibenférmige — vorzugswelse
ringférmige — Grundform haben. Statt einer Kreisscheibe kommen auch hier

alternative Grundflachen in Frage (oval, elliptisch, quadratisch, hexagonal, allgemein

polygonal).

Die Induktionsspule kann im Wesentlichen im Form einer Helix ausgebildet sein (also

schraubenartig gewunden).
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Besonders bevorzugt kann ein von der Formgebungskavitat separates Schmelzgefal}
zum Aufnehmen des zu erhitzenden und/oder zu schmelzenden Materials
vorgesehen sein, an welchem Schmelzgefald die Induktionsspule angeordnet ist. In
einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Schmelzgefald aus einem

keramischen Werkstoff gefertigt (einteilig oder mehrtelilig).

Besonders bevorzugt umgibt die Induktionsspule das Schmelzgefald im Wesentlichen

— vorzugswelise im Wesentlichen radial.

Einer besonders einfachen Bauweise ist es ebenfalls zutraglich, wenn das

Schmelzgefald im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet ist.

In einer besonders einfachen Ausfuhrungsform sind das Schmelzgefal}, die
Induktionsspule und der magnetische und/oder magnetisierbare Korper konzentrisch

um eine zentrale Achse angeordnet.

Insbesondere dabei kann es vorgesehen sein, dass das Schmelzgefal}
ausschlieRlich in axialer Richtung der Induktionsspule ausgerichtete Offnungen
aufwelst. Einerseits ist dies fur sich gesehen eine besonders einfache

Ausfuhrungsform.

Andererseits ergibt sich eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform, wenn dabel
ein Schieber zum Ausschieben des erhitzten und/oder aufgeschmolzenen Materials
aus dem Schmelzgefald in die Formgebungskavitat vorgesehen ist, wobel der
Schieber dann in axialer Richtung der Induktionsspule zu bewegen ist. Ein Schieber
zum Ausschieben des erhitzen und/oder aufgeschmolzenen Materials kann aber

auch bei anderen Anordnungen des Schmelzgefalies vorgesehen sein.

Weltere Vortelle und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus den Figuren sowie

der dazugehorigen Figurenbeschreibung. Dabel zeigt:

Fig. 1 eine Schnittdarstellung einer erfindungsgemaliien
Formgebungsmaschine,

Fig. 2 die Darstellung aus Figur 1, wobel das Magnetfeld visualisiert ist,
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Fig. 3 eine weltere Prinzipdarstellung der erfindungsgemalfiien
Formgebungsmaschine mit Formgebungskavitat,
Fig. 4 eine Ansicht einer erfindungsgemalien Ausfuhrungsform entlang einer

Achse der Induktionsspule sowie

Fig. 5 eine erfindungsgemalde Ausfuhrungsform, wobel der Korper die

Induktionsspule axial umgibt.

In der erfindungsgemalfien Ausfuhrung aus Figur 1 ist zunachst das Schmelzgefal} 9,
die Induktionsspule 2 sowie der umgebende magnetische und/oder magnetisierbare

Korper 5 zu erkennen. Diese sind konzentrisch um eine zentrale Achse X

ausgerichtet und angeordnet.

Die Richtungen entlang der Achse X der Induktionsspule 2 werden als axial

bezeichnet und die dazu senkrechten Richtungen werden als radial bezeichnet.

In dieser Ausfuhrungsform bestent der magnetische und/oder magnetisierbare
Korper 5 aus drel Tellen, um die Fertigung zu vereinfachen. Der Werkstoff des
magnetischen und/oder magnetisierbaren Korper 5 ist eine nicht-magnetische Matrix

8, In welche magnetische und/oder magnetisierbare Partikel 7 eingebettet sind

(zeichnerisch angedeutet).

Die magnetischen und/oder magnetisierbaren Partikel 7 sind in den Figuren der

Einfachhelt halber kreisformig dargestellt. In der Realitat sind die Partikel 7

spanformig.

Innerhalb des Schmelzgefalies 9 befindet sich das Material 3 (in diesem Fall ein

Metall) das induktiv erhitzt wurde und nun iIm geschmolzenen Zustand vorliegt.

Das Schmelzgefal 9 weist ausschlieRlich Offnungen auf, die in Richtung der Achse
X weisen. Durch eine dieser Offnungen kann ein Schieber 11 gefuhrt werden (in der
Darstellung der Figur 1 von rechts), mittels dessen das geschmolzene Material 3
nach links ausgeschoben werden kann. Dort befindet sich die Formgebungskavitat 4

(siehe Figur 3), In welche das geschmolzene Material 3 unter Druck eingeschoben

8/ 17



8

wird. In der Formgebungskavitat 4 wird das Material 3 so gekuhlt, dass sich Im

Wesentlichen ein kristalliner Festkorper bildet.

Mit Bezugszeichen 12 und 13 sind welter Telle der Formgebungsmaschine 1
bezeichnet. Das Schmelzgefald 9 ist aus einem keramischen Werkstoff hergestellt,
um dem Schmelzgefald 9 einen hohen Widerstand gegen thermische Belastungen zu
verleihen. Die weilteren Telle der Formgebungsmaschine 1 mit Bezugszeichen 12
und 13 sind jedoch aus einem metallischen Werkstoff. Die Erfindung und
INsbesondere die als Fortsatze ausgebildeten Zusatzelemente © leiten das
Magnetfeld so, dass diese metallischen Bauteile 12 und 13 geringere
elektromagnetische und dadurch thermische Belastungen erfahren (im Vergleich zu

einer Ausfuhrung ohne die Zusatzelemente 6).

Diesbezluglich sel auf die Figur 2 verwiesen, welche die gleiche AusfUhrungsform wie
Figur 1 darstellt. Es wurden dabei die Bezugszeichen der Ubersichtlichkeit halber
weggelassen, daflur aber Magnetfeldlinien zur Visualisierung des sich durch den
erfindungsgemaliien magnetischen und/oder magnetisierbaren Korper 5
einstellenden Magnetfelds eingezeichnet. Wie bereits erwahnt, leitet der
erfindungsgemalde magnetische und/oder magnetisierbare Korper 5 die
Magnetfeldlinien weg von etwaigen metallischen Anbauteilen und konzentriert das
Magnetfeld (und damit naturlich auch das elektrische Feld) innerhalb des Korpers 5
und innerhalb der Induktionsspule 2, was auch heildt: innerhalb des Schmelzgefalles
9. Durch diese Konzentration des elektromagnetischen Feldes innerhalb des
Schmelzgefaldes 9 ergibt sich eine héhere elektromagnetische Energiedichte am Ort
des Materials 3, welches zu erhitzen und/oder zu schmelzen ist, mit dem
gewunschten Effekt, dass das Erhitzen und/oder Schmelzen effektiver

vonstattengent.

In Figur 3 Ist, wie bereits erwahnt, eine erfindungsgemale Formgebungsmaschine 1
mit der Formgebungskavitat 4 dargestellt. Die technische AusfUhrung des
Schmelzgefalles 9, der Induktionsspule 2 sowie des magnetischen und/oder
magnetisierbaren Korpers 5 Ist dabeil ahnlich jener aus den Figuren 1 und 2.

Die Funktionsweise ist analog, was insbesondere auch fur den Schieber 11 gilt.
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Figur 4 zeigt eine Ansicht des magnetischen und/oder magnetisierbaren Korpers 5

entlang der zentralen Achse X, welche senkrecht auf die Zeichenebene steht und im

Zentrum der zentralen Offnung angeordnet ist. Der magnetische und/oder
magnetisierbare Korper 5 erscheint in dieser Darstellung ringférmig. In punktierter
Darstellung ist aulderdem die Induktionsspule 2 eingezeichnet, welche jedoch vom
Zusatzelement 6 des magnetischen und/oder magnetisierbaren Korpers 5 vollstandig

abgedeckt (d.h. Uberlappt) wird. Dies gilt auch fur einen kleine Antell der zentralen

Offnung der Induktionsspule 2.

In Fi1g. 5 I1st eine Ausfuhrungsform dargestellt, wobel der Korper S die Induktionsspule

2 axial umgibt. Wie die visualisierten Magnetfeldlinien zeigen, ergibt sich auch hier
eine Konzentration des Magnetfelds innerhalb des Schmelzgefalles 9 und eine

Abschirmung gegenuber aufderen, axial angeordneten, weiteren Bauteillen analog zur

Ausfuhrungsform nach den Figuren 1 und 2.

Es ist darauf hinzuwelisen, dass die Achse X nicht notwendigerweise gerade sein
muss, d.h. sie kann auch gekrummt sein. Die Geometrien des Schmelzgefalies 9,
der Induktionsspule 2 sowie des magnetischen und/oder magnetisierbaren Korpers
kénnen dieser gekrummten Geometrie dann folgen. Im Ubrigen ist es aber nicht

einmal notwendig, dass beispielsweise das Schmelzgefald 9 zylindrisch ausgefuhrt

1St.

Innsbruck, am 11. Dezember 2018
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Patentanspriche

Formgebungsmaschine mit

- elner Induktionsspule (2) zum induktiven Erhitzen, insbesondere Schmelzen,
eines Materials (3) sowie

- elinem die Induktionsspule (2) im Wesentlichen umgebenden Korper (95),

dadurch gekennzeichnet, dass der die Induktionsspule (2) Im Wesentlichen

radial und/oder axial umgebende Korper (5) ein magnetischer und/oder

magnetisierbarer Korper (9) Ist.

Formgebungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
die Induktionsspule (2) Im Wesentlichen radial umgebende magnetische
und/oder magnetisierbare Korper (5) an zumindest einem Ende der
Induktionsspule — vorzugsweise an beiden Enden der Induktionsspule (2) — ein
Zusatzelement (6) aufwelst, welches die Induktionsspule (2) In einer Ansicht
entlang einer Achse (X) der Induktionsspule (2) zumindest teillweise —

vorzugswelse vollstandig — uberlappt.

Formgebungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Zusatzelement (6) eine In der Ansicht entlang der Achse (X) vorhandene

zentrale Offnung der Induktionsspule (2) zumindest teilweise Uberlappt.

Formgebungsmaschine nach einem der Anspruche 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zusatzelement (6) als Fortsatz des magnetischen

und/oder magnetisierbaren Korpers (5) ausgebildet ist.

Formgebungsmaschine nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zusatzelement (6) als umlaufender Steg ausgebildet
Ist, der vom magnetischen und/oder magnetisierbaren Korper (5) nach Innen

welst.
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11.

12.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass der magnetische und/oder magnetisierbare Korper (5)

einen ferromagnetischen und/oder paramagnetischen Werkstoff beinhaltet.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Korper (5) magnetische und/oder magnetisierbare
Partikel (7), welche In eine nicht-magnetische Matrix (8) eingebettet sind,

beinhaltet.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass der magnetische und/oder magnetisierbare Korper (5)

zusammenhangend ist.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass der die Induktionsspule (2) Im Wesentlichen radial
umgebende magnetische und/oder magnetisierbare Korper (5) eine im

Wesentlichen zylindrische Grundform hat.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Induktionsspule (2) Im Wesentlichen axial
umgebende magnetische und/oder magnetisierbare Korper (5) eine im

Wesentlichen scheibenférmige — vorzugsweise ringférmige — Grundform hat.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Induktionsspule (2) Im Wesentlichen in Form einer

Helix ausgebildet ist.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein von der Formgebungskavitat (4) separates
Schmelzgefald (9) zum Aufnehmen des zu erhitzenden und/oder zu

schmelzenden Materials (3) vorgesehen ist, an welchem Schmelzgefaly (9) die

Induktionsspule (2) angeordnet ist.
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14.

195.

16.

17.

18.

Formgebungsmaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Induktionsspule (2) das Schmelzgefaly (9) im Wesentlichen umgibt —

vorzugsweise Im Wesentlichen radial umgibt.

Formgebungsmaschine nach einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schmelzgefald (9) im Wesentlichen zylindrisch

ausgebildet ist.

Formgebungsmaschine nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schmelzgefald (9) ausschliel3lich in axialer Richtung

der Induktionsspule (2) ausgerichtete Offnungen aufweist.

Formgebungsmaschine nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schmelzgefald (9) — vorzugsweise monolithisch —

aus einem keramischen Werkstoff gefertigt ist.

Formgebungsmaschine nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Schieber (11) zum Ausschieben des erhitzten
und/oder aufgeschmolzenen Materials (3) aus dem Schmelzgefald (9) in die
Formgebungskavitat (4) vorgesehen ist, der vorzugsweise In einer axialen

Richtung der Induktionsspule (2) bewegbar ist.

Formgebungsmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Formgebungskavitat (4) fur das erhitzte und/oder

geschmolzene Material (3) vorgesehen ist.

Innsbruck, am 11. Dezember 2018
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