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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Induk-
tionstiegelofen mit einem feuerfesten zylinderförmigen
Tiegel, einer zylinderförmigen sich um den Tiegel erstre-
ckenden Spule und einer Vielzahl von magnetischen
Rückschlüssen, die in Form einzelner an der Außenman-
telfläche der Spule mit Umfangsabstand angeordneter
Einheiten ausgebildet sind, die jeweils zur Führung des
von der Spule erzeugten magnetischen Flusses eine An-
ordnung aus einer Vielzahl von elektrisch gegeneinander
isolierten und sich parallel zur Ofenachse erstreckenden
länglichen Einzelelementen aus magnetisch permeab-
lem Material umfassen.
[0002] Induktionstiegelöfen zum Schmelzen von Me-
tallen durch die Erzeugung von Magnetfeldern, welche
Wirbelströme in dem Metall erzeugen und es aufheizen,
sind bekannt. Es ist ferner bekannt, derartige Induktions-
tiegelöfen mit magnetischen Rückschlüssen zu verse-
hen, die an der Außenmantelfläche der Spule mit Um-
fangsabstand angeordnet sind. Im Betrieb des Ofens er-
zeugt der durch die Spule fließende Wechselstrom ein
magnetisches Wechselfeld, das innerhalb des Ofentie-
gels durch das metallene Einsatzmaterial und außerhalb
der Spule durch die Einzelelemente der magnetischen
Rückschlüsse geführt wird. Das magnetische Wechsel-
feld induziert im magnetischen Einsatzmaterial Wirbel-
ströme, die in Wärme umgesetzt werden.
[0003] Ein Induktionstiegelofen der eingangs be-
schriebenen Art ist aus der EP 0 512 466 B1 bekannt.
Die magnetischen Rückschlüsse sind hierbei auf der Au-
ßenseite der Spule in Form einzelner über den Umfang
der Spule mit Zwischenräumen verteilter Einzelpakete
parallel zur Ofenachse angeordnet. Die Einzelelemente
bestehen hierbei aus Eisenblechen und bilden Eisen-
blechpakete, die den Zweck haben, den magnetischen
Wechselfluss zu führen. Dabei soll dem magnetischen
Fluss ein Weg geringen magnetischen Widerstandes ge-
boten werden, der gleichzeitig nur geringe Wirbelstrom-
verluste verursacht.
[0004] Das den Wechselfluss führende Material muss
eine hohe Permeabilität und geringe Wirbelstromverlus-
te aufweisen. Üblich ist hierfür ein Aufbau aus entspre-
chend dünnen, elektrisch voneinander isolierten Trans-
formatorblechen mit hohem spezifischen elektrischen
Widerstand. Diese Bleche erstrecken sich dabei in radi-
aler Richtung von der Außenmantelfläche der Spule aus.
[0005] Ein Induktionstiegelofen der eingangs be-
schriebenen Art ist ferner aus der EP 0 563 802 A2 be-
kannt. Auch hier sind die magnetischen Rückschlüsse
auf der Außenseite der Spule in Form einzelner über den
Umfang der Spule mit Zwischenräumen verteilter Einzel-
pakete parallel zur Ofenachse angeordnet, wobei die
Einzelpakte jeweils aus Eisenblechen bestehen und Ei-
senblechpakete bilden.
[0006] Noch weitere Induktionstiegelöfen, bei denen
magnetische Rückschlüsse auf der Außenseite der Spu-
le in Form einzelner über den Umfang der Spule mit Zwi-

schenräumen verteilter Einzelpakete parallel zur Ofen-
achse angeordnet sind und die Einzelelemente jeweils
aus Eisenblechen bestehen und Eisenblechpakete bil-
den, sind aus der GB 1 451 287 A und der EP 0 639 936
A1 bekannt.
[0007] Entsprechend ausgebildete magnetische
Rückschlüsse sind aus der DE 42 10 374 A1, der DE 41
15 278 A1 und der EP 0 688 145 A2 bekannt.
[0008] Aus der EP 0 876 084 B1 ist ein Induktionsofen
bekannt, bei dem die Spule von einer Schicht aus me-
tallischem und magnetisch permeablen Material umge-
ben ist, wobei diese Schicht im Wesentlichen aus meh-
reren diskreten, nichtgepulverten Elementen besteht, die
in einer elektrisch nichtleitenden Matrix gebunden sind.
Die Schicht erstreckt sich hierbei vollständig um den Um-
fang der Ofenspule herum, und bei den Elementen han-
delt es sich vorzugsweise um sphärisch ausgebildete
Elemente.
[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Induktionstiegelofen der eingangs be-
schriebenen Art zu schaffen, der in Bezug auf seine ma-
gnetischen Rückschlüsse einen besonders einfachen
und kostengünstigen Aufbau aufweist.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß bei ei-
nem Induktionstiegelofen der angegebenen Art dadurch
gelöst, dass die Einzelelemente zumindest teilweise aus
elektrisch gegeneinander isolierten Stäben bestehen,
deren Längsachsen parallel zur Ofenachse verlaufen,
wobei die Anordnung sowohl in radialer Richtung als
auch in Umfangsrichtung der Spule mindestens zwei Stä-
be aufweist.
[0011] Kennzeichnend beim Stand der Technik ist,
dass diejenigen Feldlinien, die in radialer Richtung aus
dem Tiegelofen austreten, durch den magnetischen
Rückschluss aufgenommen und vom Spulenanfang zum
Spulenende geführt werden. Durch die Ausführung mit
den entsprechend dünnen, elektrisch gegeneinander
isolierten Trafoblechen wird die Entstehung von Wirbel-
strömen minimiert.
[0012] Nachteilig bei diesem Stand der Technik ist je-
doch, dass diejenigen Feldlinien, die aus einer azimuta-
len Richtung (Umfangsrichtung), d.h. mit einer Querkom-
ponente, auf die besagten Trafobleche bzw. Elektroble-
che auftreffen, entsprechende Wirbelströme mit der Fol-
ge einer zusätzlichen Erwärmung des Elektrobleches
verursachen. Durch diese zusätzliche Erwärmung kann
eine Wasserkühlung des magnetischen Rückschlusses
erforderlich bzw. in erhöhtem Maß erforderlich werden.
[0013] Demgegenüber werden mit der erfindungsge-
mäßen Lösung die Kosten und der Platzbedarf am ma-
gnetischen Rückfluss reduziert. Insbesondere gelingt es,
eine zusätzliche Kühlung ganz oder zumindest teilweise
zu vermeiden. Hierzu werden die beim Stand der Technik
vorgesehenen Elektrobleche ganz oder teilweise durch
gegeneinander elektrisch isolierte Stäbe ersetzt. Hier-
durch werden sowohl Wirbelströme, die aus radialer
Richtung auf die Anordnung der Einzelelemente treffen,
als auch Wirbelströme, die in azimutaler Richtung, d.h.
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mit einer Querkomponente, auf die Anordnung der Ein-
zelelemente auftreffen, minimiert.
[0014] Bei der erfindungsgemäßen Lösung besteht die
Anordnung der Einzelelemente aus einer Vielzahl von
elektrisch gegeneinander isolierten Stäben, deren
Längsachsen parallel zur Ofenachse verlaufen. Die An-
ordnung weist sowohl in radialer Richtung als auch in
Umfangsrichtung der Spule mindestens zwei Stäbe auf,
wodurch der vorstehend beschriebene Effekt der Redu-
zierung von Wirbelströmen in beiden Richtungen, d.h.
radial und azimutal, reduziert wird.
[0015] Die erfindungsgemäß eingesetzten Stäbe sind
elektrisch gegeneinander isoliert. Hierzu weisen die Stä-
be, die aus magnetisch permeablem Material, insbeson-
dere metallischem Material, wie Eisen, bestehen, einen
Überzug aus elektrisch isolierendem Material auf, der
beispielsweise über ein Tauchverfahren hergestellt wird.
Hierfür können beispielsweise geeignete und bekannte
Kunststoffe Anwendung finden.
[0016] Vorzugsweise kommt eine Vielzahl von derar-
tigen Stäben zum Einsatz, die entsprechend geringe Ab-
messungen besitzen, beispielsweise in einem Bereich
von 0,35 x 0,35 bis 0,35 x 80 mm im Querschnitt (Ab-
messung in Umfangsrichtung x Abmessung in Radial-
richtung).
[0017] Die mindestens zwei Stäbe können eine unter-
schiedliche Querschnittsform aufweisen.
[0018] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemä-
ßen Lösung besteht die Anordnung aus Einzelelementen
vollständig aus elektrisch gegeneinander isolierten Stä-
ben. Bei einer anderen Ausführungsform besteht die An-
ordnung teilweise aus Blechen und teilweise aus Stäben.
Hierbei besitzt die Anordnung vorzugsweise einen aus
Blechen bestehenden zentralen Bereich und zwei aus
Stäben bestehende seitliche Außenbereiche. Bei dieser
Ausführungsform werden gezielt die entstehenden Wir-
belströme im zentralen Bereich, die eine zusätzliche Er-
wärmung der Bleche verursachen können, durch die in
den Außenbereichen vorgesehenen Stäbe verhindert
bzw. zumindest reduziert.
[0019] Die um den Umfang der Ofenspule herum an-
geordneten magnetischen Rückschlüsse sind an der Au-
ßenmantelfläche der Ofenspule fixiert. Hierzu weist die
Anordnung eines jeweiligen Rückschlusses eine Befes-
tigungseinrichtung auf, die die Anordnung an der Außen-
mantelfläche der Spule fixiert. Andere Befestigungsar-
ten, wie Kleben, Schweißen, sind ebenfalls möglich.
Wenn eine mechanische Befestigungseinrichtung An-
wendung findet, ist sie vorzugsweise als Tragkörper aus-
gebildet, der die Anordnung aus den Einzelelementen
vorzugsweise auf allen Seiten und oben und unten um-
geben kann. In diesen Tragkörper kann die Anordnung
aus den Einzelelementen eingepresst, eingeklebt oder
auch eingegossen sein.
[0020] Bei einer speziellen Ausführungsform können
die Stäbe und die ggf. vorhandenen Bleche mit einem
Material, insbesondere Kunstharz, zu einem Gesamtpa-
ket vergossen sein. Dieses Gesamtpaket kann beispiels-

weise in den Tragkörper eingegossen oder als Einsatz
in den Tragkörper eingesetzt und in diesem fixiert sein.
[0021] Wichtig ist, dass die Einzelelemente (Stäbe und
ggf. Bleche) eng benachbart zueinander im Paket bzw.
in der Anordnung vorgesehen sind.
[0022] Was die Querschnittsform der Stäbe anbetrifft,
so sind diese vorzugsweise im Querschnitt rechteckig,
insbesondere quadratisch, ausgebildet. Dies schließt
aber nicht aus, dass die Stäbe im Querschnitt rund aus-
gebildet sind, beispielsweise kreisförmig, elliptisch etc.,
oder als Polygon.
[0023] Vorzugsweise kann mit der erfindungsgemä-
ßen Ausführungsform eine zusätzliche Kühlung des
Rückschlusses, insbesondere eine an den Seiten der An-
ordnung angeordnete Wasserkühlung, vermieden wer-
den. Dies schließt allerdings nicht aus, dass, falls erfor-
derlich, der Anordnung aus den Einzelelementen eine
Kühleinrichtung, insbesondere an den Seitenflächen, zu-
geordnet ist.
[0024] Bei einer weiteren Ausführungsform der Erfin-
dung sind die elektrisch gegeneinander isolierten und
sich parallel zur Ofenachse erstreckenden länglichen
Einzelelemente der Anordnung so ausgebildet, dass nur
im oberen und/oder unteren Bereich derselben Stäbe
vorgesehen sind, während sich im übrigen Bereich Ab-
schnitte mit größerem Querschnitt befinden.
[0025] Diese Ausführungsform nutzt die Erkenntnis,
dass die magnetische Flussdichte, die mit einer Quer-
komponente auf den magnetischen Rückschluss trifft,
am oberen und/oder am unteren Ende des Rückschlus-
ses einen relativen Maximalwert aufweist. Daher sind die
Wirbelströme an diesen Stellen am größten.
[0026] Zur Minimierung dieser größten Wirbelströme
ist es daher in erster Linie erforderlich, den magnetischen
Rückschluss am oberen und/oder unteren Ende in Ein-
zelstäbe aufzuteilen. In den restlichen Zonen des Rück-
schlusses kann sich bei dieser Ausführungsform eine
Aufteilung in Stäbe erübrigen. Positiver Nebeneffekt die-
ser Ausführungsform ist eine verbesserte mechanische
Stabilität.
[0027] Insbesondere weist bei dieser Ausführungs-
form die Anordnung längliche Einzelelemente auf, die im
oberen und/oder unteren Bereich durch parallel zur Ofen-
achse verlaufende Schlitze gebildete Stäbe umfassen.
Es kommen somit geschlitzte Einzelelemente zur An-
wendung, die vorzugsweise am oberen und am unteren
Ende geschlitzt sind.
[0028] Die Schlitze können in Umfangsrichtung des
Tiegelofens und/oder in Radialrichtung desselben ver-
laufen. Besonders bevorzugt wird eine Ausführungs-
form, bei der die Anordnung radial angeordnete Bleche
aufweist, die im oberen und/oder unteren Bereich durch
in Umfangsrichtung verlaufende Schlitze gebildete Stäbe
umfassen. Diese Bleche können teilweise oder gänzlich
oben und/oder unten mit mindestens einem Schlitz ver-
sehen sein, um in diesen Bereichen die erfindungsge-
mäß gewünschten Stäbe vorzusehen.
[0029] Die Stäbe müssen daher in Vertikalrichtung
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nicht durchlaufend ausgebildet sein. Vielmehr können
die Einzelelemente auch nur über einen Teil ihrer Längs-
erstreckung als Stäbe ausgebildet sein, und zwar nur
über den oberen und/oder unteren Teil, während der rest-
liche Teil der Einzelelemente einen größeren Querschnitt
besitzt.
[0030] Wie bereits erwähnt, sind die erfindungsgemäß
vorgesehenen Stäbe gegeneinander elektrisch isoliert.
Dabei kann die elektrische Isolation beispielsweise durch
einen Luftspalt oder durch irgendein Isoliermaterial ver-
wirklicht sein. Der Begriff "elektrisch isoliert" soll daher
alle möglichen Arten einer Isolierung abdecken.
[0031] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausführungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung
im Einzelnen erläutert. Es zeigen:

Figur 1 einen Horizontalschnitt durch einen Teil eines
Induktionstiegelofens, wobei ein magneti-
scher Rückschluss des Ofens dargestellt ist,
bei einer Ausführungsform des Standes der
Technik;

Figur 2 eine entsprechende Darstellung wie Figur 1
mit einer ersten Ausführungsform der Erfin-
dung;

Figur 3 eine entsprechende Darstellung wie Figur 1
mit einer zweiten Ausführungsform der Erfin-
dung;

Figur 4 einen Vertikalschnitt durch einen Teil einer an-
deren Ausführungsform eines Induktionstie-
gelofens mit magnetischem Rückschluss;

Figur 5 eine vergrößerte Ansicht des oberen Teiles
des magnetischen Rückschlusses der Figur
4; und

Figur 6 eine schematische Vorderansicht des magne-
tischen Rückschlusses der Figuren 4 und 5.

[0032] Figur 1 zeigt einen Horizontalschnitt durch ei-
nen Teil einer Spule 1, die einen Tiegel (nicht gezeigt)
eines Induktionstiegelofens umgibt. Um den Umfang der
Spule 1 herum sind in Abständen einzelne magnetische
Rückschlüsse 2 angeordnet. Diese magnetischen Rück-
schlüsse 2 sind in der Form einzelner an der Außenman-
telfläche der Spule 1 mit Umfangsabstand angeordneter
Einheiten ausgebildet, die jeweils zur Führung des von
der Spule 1 erzeugten magnetischen Flusses eine An-
ordnung aus einer Vielzahl von elektrisch gegeneinander
isolierten und sich parallel zur Ofenachse erstreckenden
länglichen Einzelelementen aus magnetisch permeab-
lem Material umfassen. Bei der in Figur 1 dargestellten
Ausführungsform des Standes der Technik handelt es
sich hierbei um eine Anordnung 3 aus einer Vielzahl von
elektrisch gegeneinander isolierten und parallel zuein-
ander angeordneten dünnen Elektroblechen, die sich im

Wesentlichen in Radialrichtung von der Ofenspule 1 aus
erstrecken. Diese Anordnung 3 von Elektroblechen be-
findet sich innerhalb eines Tragkörpers 5, der sämtliche
Seiten der Anordnung 3, auch die Oberseite und Unter-
seite, umgibt. Die Anordnung 3 aus Elektroblechen ist
hierbei in den Tragkörper 5 hineingepresst.
[0033] An der einen Seitenfläche des Tragkörpers be-
findet sich eine Wasserkühlung 4, die dazu dient, ent-
sprechende Wirbelströme, die aus denjenigen Feldlinien
resultieren, die aus einer azimutalen Richtung, d.h. mit
einer Querkomponente, auf die Elektrobleche auftreffen
und die eine zusätzliche Erwärmung der Bleche verur-
sachen, zu kompensieren.
[0034] Figur 2 zeigt eine entsprechende Ausführungs-
form, bei der der magnetische Rückschluss 2 erfindungs-
gemäß ausgebildet ist. Auch hierbei ist der Rückschluss
2 in Kontakt mit der Außenmantelfläche der Ofenspule
1 angeordnet und setzt sich grundsätzlich aus einer An-
ordnung 3 von Einzelelementen zusammen. Von diesen
Einzelelementen ist nur der zentrale Teil aus dünnen
Elektroblechen gebildet, während die beiden seitlichen
äußeren Bereiche 6 aus elektrisch gegeneinander iso-
lierten Stäben bestehen, deren Längsachsen parallel zur
Ofenachse verlaufen. Hierdurch werden Wirbelströme
reduziert, die auf Feldlinien basieren, welche aus einer
azimutalen Richtung auf die Anordnung 3 auftreffen.
Auch bei dieser Ausführungsform wird die Anordnung
von einem Tragkörper 5 umgeben, dem seitlich eine
Wasserkühlung 4 zugeordnet ist. Aufgrund der durch die
elektrisch gegeneinander isolierten Stäbe gebildeten Au-
ßenbereiche der Anordnung kann auf diese Wasserküh-
lung auch verzichtet werden.
[0035] Figur 3 zeigt eine entsprechende Ausführungs-
form eines magnetischen Rückschlusses, bei dem die
gesamte Anordnung 3 aus elektrisch gegeneinander iso-
lierten Stäben 7 gebildet ist, deren Längsachsen parallel
zur Ofenachse verlaufen.
[0036] Die Stäbe 7 sind bei dieser Ausführungsform
mit einer Kunstharzmasse zu einem Einsatz vergossen,
der im Tragkörper 5 fixiert ist.
[0037] Die Figuren 4 bis 6 zeigen eine weitere Ausfüh-
rungsform eines Induktionstiegelofens mit magneti-
schem Rückschluss. Im Vertikalschnitt der Figur 4 ist ein
Teil eines Tiegelofens 10 mit Induktionsspule 1 schema-
tisch dargestellt. An der Induktionsspule 1 befindet sich
ein magnetischer Rückschluss 2, der bei dieser Ausfüh-
rungsform eine Anordnung 3 von in Radialrichtung ver-
laufenden parallel zueinander angeordneten Blechen
umfasst. Diese Bleche sind an ihrem oberen und an ih-
rem unteren Ende durch in Umfangsrichtung des Tiegel-
ofens 10 verlaufende Schlitze 11 in einzelne Stäbe 7 auf-
geteilt, bei denen es sich wie bei den vorhergehenden
Ausführungsformen um elektrisch gegeneinander iso-
lierte Stäbe handelt.
[0038] Bei der hier dargestellten Ausführungsform ist
ein Blech durch Schlitze 11 in vier nebeneinander ange-
ordnete Stäbe 7 aufgeteilt, und zwar sowohl am oberen
als auch am unteren Ende. Diese Stäbe 7 sind dort vor-
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gesehen, wo die größten Wirbelströme auftreten.
[0039] Figur 6 zeigt eine schematische Vorderansicht
des Rückschlusses 2 mit der Anordnung 3 von Einzele-
lementen, welche parallel zueinander und radial ange-
ordnete Bleche umfassen, die jeweils am oberen und
unteren Ende in Stäbe 7 aufgeteilt sind.

Patentansprüche

1. Induktionstiegelofen mit einem feuerfesten zylinder-
förmigen Tiegel, einer zylinderförmigen sich um den
Tiegel erstreckenden Spule (1) und einer Vielzahl
von magnetischen Rückschlüssen (2), die in Form
einzelner an der Außenmantelfläche der Spule (1)
mit Umfangsabstand angeordneter Einheiten aus-
gebildet sind, die jeweils zur Führung des von der
Spule (1) erzeugten magnetischen Flusses eine An-
ordnung (3) aus einer Vielzahl von elektrisch gegen-
einander isolierten und sich parallel zur Ofenachse
erstreckenden länglichen Einzelelementen aus ma-
gnetisch permeablem Material umfassen, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einzelelemente zumin-
dest teilweise aus elektrisch gegeneinander isolier-
ten Stäben (7) bestehen, deren Längsachsen paral-
lel zur Ofenachse verlaufen, wobei die Anordnung
(3) sowohl in radialer Richtung als auch in Umfangs-
richtung der Spule (1) mindestens zwei Stäbe (7)
aufweist.

2. Induktionstiegelofen nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens zwei Stäbe ei-
ne unterschiedliche Querschnittsform aufweisen.

3. Induktionstiegelofen nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anordnung (3)
vollständig aus elektrisch gegeneinander isolierten
Stäben (7) besteht.

4. Induktionstiegelofen nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anordnung (3)
teilweise aus Blechen und teilweise aus Stäben (7)
besteht.

5. Induktionstiegelofen nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anordnung (3) einen aus
Blechen bestehenden zentralen Bereich und zwei
aus Stäben (7) bestehende seitliche Außenbereiche
(6) aufweist.

6. Induktionstiegelofen nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anordnung (3) eine Befestigungseinrichtung auf-
weist, die sie an der Außenmantelfläche der Spule
(1) fixiert.

7. Induktionstiegelofen nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Befestigungseinrichtung

als Tragkörper (5) ausgebildet ist und dass die An-
ordnung (3) in den Tragkörper (5) eingepresst, ein-
geklebt oder eingegossen ist.

8. Induktionstiegelofen nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stäbe (7) und ggf. Bleche mit einem Material,
insbesondere Kunstharz, zu einem Gesamtpaket
vergossen sind.

9. Induktionstiegelofen nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stäbe (7) im Querschnitt rechteckig, insbeson-
dere quadratisch, ausgebildet sind.

10. Induktionstiegelofen nach einem der Ansprüche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Stäbe im
Querschnitt rund ausgebildet sind.

11. Induktionstiegelofen nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Anordnung (3) eine Kühleinrichtung (4), insbe-
sondere an den Seitenflächen, zugeordnet ist.

12. Induktionstiegelofen nach einem der Ansprüche 1,2
oder 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektrisch gegeneinander isolierten und sich parallel
zur Ofenachse erstreckenden länglichen Einzelele-
mente der Anordnung (3) so ausgebildet sind, dass
nur im oberen und/oder unteren Bereich derselben
Stäbe (7) vorgesehen sind, während sich im übrigen
Bereich Abschnitte mit größerem Querschnitt befin-
den.

13. Induktionstiegelofen nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anordnung (3) längliche
Einzelelemente aufweist, die im oberen und/oder un-
teren Bereich durch parallel zur Ofenachse verlau-
fende Schlitze (11) gebildete Stäbe umfassen.

14. Induktionstiegelofen nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schlitze (11) in Um-
fangsrichtung des Tiegelofens und/oder in Radial-
richtung desselben verlaufen.

15. Induktionstiegelofen nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anordnung (3) ra-
dial angeordnete Bleche aufweist, die im oberen
und/oder unteren Bereich durch in Umfangsrichtung
verlaufende Schlitze (11) gebildete Stäbe (7) umfas-
sen.

Claims

1. An induction crucible furnace having a refractory cy-
lindrical crucible, a cylindrical coil (1) extending
around the crucible, and a plurality of magnetic yokes
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(2) which are formed as individual units arranged at
the outer jacket surface of the coil (1) with circum-
ferential distance, said units each comprising an ar-
ray (3) of a plurality of longitudinal individual ele-
ments of magnetically permeable material which are
electrically insulated with respect to one another and
which extend parallel with respect to the furnace ax-
is, for guiding the magnetic flux generated by the coil
(1), characterized in that the individual elements
consist at least partly of rods (7) electrically insulated
with respect to one another the longitudinal axes
thereof extending parallel with respect to the furnace
axis wherein the array (3) has at least two rods (7)
not only in radial direction but also in circumferential
direction of the coil (1).

2. The induction crucible furnace according to claim 1,
characterized in that the at least two rods have a
different cross-sectional shape.

3. The induction crucible furnace according to claim 1
or 2, characterized in that the array (3) consists
completely of rods (7) electrically insulated with re-
spect to one another.

4. The induction crucible furnace according to claim 1
or 2, characterized in that the array (3) consists
partly of sheets and partly of rods (7).

5. The induction crucible furnace according to claim 4,
characterized in that the array (3) has a central
region consisting of sheets and two lateral outer re-
gions (6) consisting of rods (7).

6. The induction crucible furnace according to one of
the preceding claims, characterized in that the ar-
ray (3) has fastening means fixing the same at the
outer jacket surface of the coil (1).

7. The induction crucible furnace according to claim 6,
characterized in that the fastening means is formed
as bearing member (5) and that the array (3) is
pressed, adhered or cast into the bearing member
(5).

8. The induction crucible furnace according to one of
the preceding claims, characterized in that rods (7)
and possibly sheets are cast with a material, espe-
cially synthetic resin, to receive a complete package.

9. The induction crucible furnace according to one of
the preceding claims, characterized in that the rods
(7) are formed rectangularly in cross-section, espe-
cially quadratically.

10. The induction crucible furnace according to one of
the claims 1 to 8, characterized in that the rods are
formed round in cross-section.

11. The induction crucible furnace according to one of
the preceding claims, characterized in that the ar-
ray (3) is associated with a cooling device (4), espe-
cially at the side surfaces.

12. The induction crucible furnace according to one of
the claims 1, 2 or 4 to 11, characterized in that the
longitudinal individual elements of the array (3) which
are electrically insulated with respect to one another
and which extend parallel with respect to the furnace
axis are designed in such a manner that rods (7) are
only provided in the upper and/or lower region of the
array while in the remaining region portions with larg-
er cross-section are arranged.

13. The induction crucible furnace according to claim 12,
characterized in that the array (3) has longitudinal
individual elements which comprise rods in the upper
and/or lower region which are formed by slots (11)
extending parallel with respect to the axis of the fur-
nace.

14. The induction crucible furnace according to claim 13,
characterized in that the slots (11) extend in cir-
cumferential direction of the crucible furnace and/or
in radial direction of the same.

15. The induction crucible furnace according to claim 13
or 14, characterized in that the array (3) includes
radially arranged sheets which comprise in the upper
and/or lower region rods (7) formed by circumferen-
tially extending slots (11).

Revendications

1. Four à creuset à induction avec un creuset cylindri-
que réfractaire, une bobine (1) cylindrique s’éten-
dant autour du creuset et une pluralité de culasses
magnétiques (2) réalisées sous la forme d’unités in-
dividuelles, agencées au niveau de la surface laté-
rale extérieure de la bobine (1) avec un espacement
circonférentiel, comprenant respectivement un
agencement (3) constitué d’une pluralité d’éléments
individuels allongés en matériau magnétiquement
perméable, électriquement isolés les uns des autres,
s’étendant parallèlement à l’axe de four et permet-
tant un guidage du flux magnétique généré par la
bobine (1), caractérisé en ce que les éléments in-
dividuels sont au moins partiellement constitués de
barrettes (7) isolées électriquement les unes des
autres et dont les axes longitudinaux sont parallèles
à l’axe de four, dans lequel l’agencement (3) présen-
te au moins deux barrettes (7), tant dans le sens
radial que dans le sens circonférentiel de la bobine
(1).

2. Four à creuset à induction selon la revendication 1,
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caractérisé en ce que les au moins deux barrettes
présentent une forme de section transversale diffé-
rente.

3. Four à creuset à induction selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que l’agencement (3) est
entièrement constitué de barrettes (7) isolées élec-
triquement les unes des autres.

4. Four à creuset à induction selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que l’agencement (3) est
constitué partiellement de tôles et partiellement de
barrettes (7).

5. Four à creuset à induction selon la revendication 4,
caractérisé en ce que l’agencement (3) présente
une région centrale constituée de tôles et deux ré-
gions extérieures (6) latérales constituées de barret-
tes (7).

6. Four à creuset à induction selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que l’agencement (3) présente un dispositif de fixa-
tion qui l’immobilise au niveau de la surface latérale
extérieure de la bobine (1).

7. Four à creuset à induction selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le dispositif de fixation est
réalisé sous forme d’un corps porteur (5) et en ce
que l’agencement (3) est pressé, collé ou coulé dans
le corps porteur (5).

8. Four à creuset à induction selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que les barrettes (7) et éventuellement des tôles
sont coulées avec un matériau, en particulier de la
résine synthétique, pour former un empilage com-
pact.

9. Four à creuset à induction selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que les barrettes (7) sont réalisées de manière à
présenter une section rectangulaire, en particulier
carrée.

10. Four à creuset à induction selon l’une quelconque
des revendications 1 à 8, caractérisé en ce que les
barrettes sont réalisées de manière à présenter une
section ronde.

11. Four à creuset à induction selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que l’agencement (3) est associé à un dispositif de
refroidissement (4), en particulier au niveau des sur-
faces latérales.

12. Four à creuset à induction selon l’une quelconque
des revendications 1, 2 ou 4 à 11, caractérisé en

ce que les éléments individuels allongés, électrique-
ment isolés les uns des autres et s’étendant paral-
lèlement à l’axe de four, de l’agencement (3) sont
réalisés de sorte que des barrettes (7) ne sont pré-
vues que dans la région supérieure et/ou inférieure
de ceux-ci, tandis que dans la zone restante se trou-
vent des secteurs avec une plus grande section
transversale.

13. Four à creuset à induction selon la revendication 12,
caractérisé en ce que l’agencement (3) présente
des éléments individuels allongés comprenant des
barrettes formées dans la région supérieure et/ou
inférieure grâce à des fentes (11) s’étendant paral-
lèlement à l’axe de four.

14. Four à creuset à induction selon la revendication 13,
caractérisé en ce que les fentes (11) s’étendent
dans le sens circonférentiel du four à creuset et/ou
dans le sens radial de celui-ci.

15. Four à creuset à induction selon la revendication 13
ou 14, caractérisé en ce que l’agencement (3) pré-
sente des tôles agencées de manière radiale com-
prenant des barrettes (7) formées dans la région su-
périeure et/ou inférieure grâce à des fentes (11)
s’étendant dans le sens circonférentiel.
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