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@  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  induktiven  Aufheizen  von 
@  Ein  induktionsheizelement  besteht  aus  einem  U- 
förmigen  Durchfiussheizrohr  (20)  mit  einer  Heizspute  (30)  die 
einen  der  Rohrschenkel  umschliesst  und  ist  in  einem  Block 
(10)  eingelassen.  Dieser  steht  über  ein  Tragelement  (0)  mit 
einem  Hubwerk  in  Verbindung.  Die  Steuerung  dieses  Hub- 
werkes  ist  über  ein  Messkabel  (41)  mit  einem  Abstandsmess- 
gerät  (40)  verbunden,  welches  sich  an  der  Unterseite  des 
Blocks  (10)  befindet.  Durch  bewegen  des  Heizelementes  wird 
der  Abstand  zwischen  diesem  und  dem  Badspiegel  konstant 
gehalten.  Ein  Schutzschild  (24)  schirmt  die  Heizspule  (30) 
gegen  das  Bad  ab. 

Das  Heizrohr  (20)  weist  eine  feuerfeste  Innenauskleidung 
(21)  und  eine  Ausseneinkleidung  (22)  auf  und  ist  mit  einem 
Saugstutzen  (25)  versehen,  der  in  eine  Pumpe  mündet,  die 
das  zum  Einleiten  und  Aufrechterhalten  des  Durchflussvor- 
ganges  notwendige  Vakuum  erzeugt.  Die  Rohröffnungen 
sind  dabei  nicht  nur  zum  Schutz  gegen  eindringende  Schlac- 
ke  beim  Eintauchen,  sondern  auch  zum  Einleiten  des  Durch- 
flussvorgangs  mit  Blechhauben  (23a,  23b)  versehen.  Diese 
schmelzen  verschieden  schnell  durch  und  vor  dem  Eintau- 
chen  wird  innerhalb  des  Heizelementes  ein  Unterdruck 
aufrechterhalten. 

Der  Block  (10)  weist  eine  Trägerplatte  (11)  auf,  die  eine 
zum  Abdecken  des  Gefasses  (1)  dienende  Deckelplatte  (2) 
aufnehmen  bzw.  absetzen  kann. 
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E i n   Induktionsheizelement  besteht  aus  einem  U- 
förmigen  Durchflussheizrohr  (20)  mit  einer  Heizspule  (30)  die 
einen  der  Rohrschenkel  umschliesst  und  ist  in  einem  Block 
(10)  eingelassen.  Dieser  steht  über  ein  Tragelement  (0)  mit 
einem  Hubwerk  in  Verbindung.  Die  Steuerung  dieses  Hub- 
werkes  ist  über  ein  Messkabel  (41)  mit  einem  Abstandsmess- 
gerät  (40)  verbunden,  welches  sich  an  der  Unterseite  des 
Blocks  (10)  befindet.  Durch  bewegen  des  Heizelementes wird 
der  Abstand  zwischen  diesem  und  dem  Badspiegel  konstant 
gehalten.  Ein  Schutzschild  (24)  schirmt  die  Heizspule  (30) 
gegen  das  Bad  ab. 

Das  Heizrohr  (20)  weist  eine  feuerfeste  Innenauskleidung 
(21)  und  eine  Ausseneinkleidung  (22)  auf  und  ist  mit  einem 
Saugstutzen  (25)  versehen,  der  in  eine  Pumpe  mündet,  die 
das  zum  Einleiten  und  Aufrechterhalten  des  Durchflussvor- 
ganges  notwendige  Vakuum  erzeugt.  Die  Rohröffnungen 
sind  dabei  nicht  nur  zum  Schutz  gegen  eindringende  Schlac- 
ke  beim  Eintauchen,  sondern  auch  zum  Einleiten  des  Durch- 
flussvorgangs  mit  Blechhauben  (23a,  23b)  versehen.  Diese 
schmelzen  verschieden  schnell  durch  und  vor  dem  Eintau- 
chen  wird  innerhalb  des  Heizelementes  ein  Unterdruck 
aufrechterhalten. 

Der  Block  (10)  weist  eine  Trägerplatte  (11)  auf,  die  eine 
zum  Abdecken  des  Gefässes  (1)  dienende  Deckelplatte  (2) 
aufnehmen  bzw.  absetzen  kann. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Ver fahren   und  eine  V o r r i c h t u n g   zum  i n d u k -  

t iven   Aufheizen  von  f l ü s s i g e n   Meta l len   in  m e t a l l u r g i s c h e n   G e f ä s s e n ,  

vor  dem  Giessen  und  i n s b e s o n d e r e   vor  sowie  während  dem  S t r a n g g i e s s e n .  

Der  vom  Schmelzofen  oder  F r i s c h g e f ä s s ,   in  den  meis ten   Fäl len   e i n  

Konver t e r ,   in  die  T r a n s p o r t -   bzw.  Behandlungspfanne   a b z u g i e s s e n d e  

f l ü s s i g e   Stahl  hat  in  Abhängigke i t   von  der  S t a h l q u a l i t ä t   eine  Tempe- 

r a t u r   von  etwa  1580-1720°C.  M i t t e l s   der  besag ten ,   auf  Schienen  b e -  

wegl ichen  Pfannen  in  welchen  ggf.  noch  eine  m e t a l l u r g i s c h e   Behand-  

lung  vorgenommen  wird,  wird  der  Stahl   zur  S t r a n g g i e s s a n l a g e   g e b r a c h t  

und  in  den  V e r t e i l e r   ü b e r f ü h r t   wo  die  Temperatur  b e k a n n t l i c h   noch  so 

hoch  sein  muss,  dass  j e d e n f a l l s   keine  lokalen   E r s t a r r u n g e n   des 

Meta l l es   e i n t r e t e n .  

Nun  e r f o l g t   aber  n ich t   nur  während  des  Abgiessens   des  S tahls   vom 

Konver ter   in  die  Pfanne  eine  merk l i che   Abkühlung  des  S t ah l s ,   s o n d e r n  

es  geht  auch  während  des  T r a n s p o r t e s   und  des  a n s c h l i e s s e n d e n   Umfül-  

lens  k o n t i n u i e r l i c h   Wärme  v e r l o r e n ,   sodass  es  notwendig  i s t ,   den 

f l ü s s i g e n   Stahl  nach  dem  F r i s c h e n ,   ggf.  vor  dem  Abgiessen  in  den 

V e r t e i l e r   der  S t r a n g g i e s s a n l a g e   und  in  der  Hauptsache  im  Verlauf  des  

S t r a n g g i e s s e n s   se lbs t   i n n e r h a l b   dem  besagten  V e r t e i l e r   auf  e iner   an-  

gemessenen  Temperatur  zu  h a l t e n ,   sodass  ein  e i n w a n d f r e i e r   Ablauf  des  

S t r a n g g i e s s p r o z e s s e s   möglich  i s t .  

Das  Aufheizen  des  S tah les   in  der  Pfanne  im  Hinb l i ck   auf  das  S t r a n g -  

g iessen   e r f o l g t   ü b l i c h e r w e i s e   m i t t e l s   L i c h t b o g e n a n l a g e n .   Diese  Ver -  



fahrensweise   hat  aber  i n sbesonde re   den  grossen  N a c h t e i l ,   dass  in  dem 

he i ssen   B r e n n f l e c k   eine  ausgep räg t e   u n k o n t r o l l i e r t e   S t i c k s t o f f a u f -  

nahme  e r f o l g t .   Diesen  Nach te i l   ve r such t   man  wenigs tens   t e i l w e i s e   d a -  

durch  zu  u n t e r b i n d e n ,   dass  man  die  L i c h t b o g e n a n l a g e   unter  Vakuum 

oder  unter   L u f t a u s s c h l u s s   b e t r e i b t ,   wobei  die  A u f h e i z e l e k t r o d e n   i n  

einer  auf  die  Pfannen  passenden  Abdeck-Vorr ich tung   angeordnet   s i n d .  

Gemäss  e iner   anderen   V e r f a h r e n s w e i s e   wird  das  Meta l l   durch  I n d u k t i o n  

a u f g e h e i z t .   H i e r f ü r   sind  mit  i n d u k t i v e n   H e i z v o r r i c h t u n g e n   am  Boden 

oder  an  der  Sei tenwand  a u s g e r ü s t e t e   S p e z i a l p f a n n e n   v o r g e s c h l a g e n  

worden.  

Eine  bekannte   A u f h e i z - V o r r i c h t u n g   b e s t e h t   aus  e iner   am  Boden  mit  e i -  

nem  sogenannten   K a n a l - I n d u k t o r   ve r sehenen   Pfanne,  wobei  der  I n d u k t o r  

aus  einem  etwa  h a l b k r e i s f ö r m i g e n   Rohr  b e s t e h t ,   das  mit  f e l d e r z e u g e n -  

den  Spulen  v e r s e h e n   i s t ,   und  das  mit  zwei  im  Boden  der  Pfanne  b e -  

f i n d l i c h e n   Oeffnungen  in  Verbindung  s t e h t .   M i t t e l s   dem  in  dem  Hoh l -  

induktor   e r z e u g t e n   Feld  wird  das  durch  das  Rohr  h i n d u r c h g e f ü h r t e  

Metall   i n d u k t i v   a u f g e h e i z t ,   sodass  nach  und  nach  der  ganze  P f a n n e n -  

inha l t   auf  eine  höhere  Temperatur  gebracht   werden  kann .  

Der  Nach te i l   d i e s e r   Ve r f ah renswe i se   l i e g t   i n sbesondere   in  der  n o t -  

wendigen  S p e z i a l - A u s f ü h r u n g   der  Pfannen,  dem  s t e t s   mit  diesen  zu 

t r a n s p o r t i e r e n d e n   K a n a l - I n d u k t o r - T e i l ,   welches  gegenüber  herkömm- 

l ichen  Pfannen  g r ö s s e r e   Aussenabmessungen  sowie  ein  höheres   Gesamt-  

gewicht  mit  s i ch   b r i n g t .   Ausserdem  muss  jede  Pfanne  einen  e i g e n e n  

K a n a l - I n d u k t o r   b e s i t z e n ,   sodass  sowohl  im  Hinbl ick   auf  die  P f a n n e n -  

Z u s t e l l u n g e n , s o w i e   im  Hinbl ick   auf  e v e n t u e l l e   I n d u k t o r - P a n n e n   e i n e  

grosse  Anzahl  Pfannen  v o r r ä t i g   sein  muss.  

Das  Ziel  der  E r f indung   bestand  da r in ,   die  obigen  N a c h t e i l e   zu  v e r -  

meiden  und  ein  Verfahren  und  eine  Vor r ich tung   vo rzusch l agen   um  das  

in  b e l i e b i g e n   Gefässen  b e f i n d l i c h e   Metall   a u f z u h e i z e n   und  g l e i c h -  

z e i t i g   zu  r ü h r e n .  

Dieses  Ziel  wird  e r f indungsgemäss   dadurch  e r r e i c h t ,   dass  man  e i n e n  

Teil  des  sich  in  einem  herkömmlichen  m e t a l l u r g i s c h e n   Gefäss  b e f i n d -  



l i chen   Stahls   k o n t i n u i e r l i c h   durch  wenigstens   ein  mit  dem  P f a n n e n i n -  

ha l t   von  oben  in  Kontakt  g e b r a c h t e n   I n d u k t i o n s h e i z e l e m e n t   h i n d u r c h -  

pumpt  und  dabei  g l e i c h z e i t i g   aufwärmt  und  die  Behandlung  s o l a n g e  

f o r t s e t z t   bis  der  f l ü s s i g e   Stahl   im  Gefäss  die  gewünschte  e r h ö h t e  

Temperatur  e r r e i c h t   hat ,   wobei  man  die  Aenderungen  der  Lage  d e s  

Badsp iege l s   im  Gefäss  k o n t i n u i e r l i c h   e r f a s s t   und  den  Abs tand  

zwischen  dem  I n d u k t i o n s h e i z e l e m e n t   und  dem  Bad  kons tan t   h ä l t .  

Als  Heizelement   d ient   im  w e s e n t l i c h e n   ein  vom  Gefäss  u n a b h ä n g i g e s  

rohr fö rmiges   Durch lau fe l emen t   von  in  etwa  U-förmigem  Q u e r s c h n i t t ,  

welches  oberhalb  der  ins  Meta l l   e inzu tauchenden   o f fenen   S c h e n k e l -  

enden  eine  e l e k t r o m a g n e t i s c h e   Spule  mit  i n t e g r i e r t e r   Kühlung  t r ä g t .  

Eine  solche  A u f h e i z v o r r i c h t u n g   kann  an  i r g e n d e i n e r   f r e i en   S t e l l e   au f  

der  Wegst recke,   welche  eine  die  Pfanne  zwischen  dem  Konver te r   o d e r  

einem  anderen  S t a h l h e r s t e l l u n g s o f e n   und  der  S t r a n g g i e s s a n l a g e   z u -  

r ü c k l e g t   entweder  fahrbar   oder  s t a t i o n ä r   angeordnet   se in .   Die  H e i z -  

v o r r i c h t u n g   i s t   de ra r t   an  einem  gee igne ten   Hubwerk  au fgehäng t ,   s o -  

dass  sie  senkrecht   auf  das  Bad  abgesenkt  werden  kann.  An  dem  Be-  

hand lungss tand   können  V o r r i c h t u n g e n   zum  Durchführen  anderer   Behand- 

lungen  wie  z.B.  L e g i e r u n g s z u s a t z ,   Spülgasbehandlung ,   v o r g e s e h e n  

se in .   Die  Aufhängung  der  H e i z v o r r i c h t u n g   kann  so  k o n z i p i e r t   s e i n ,  

dass  neben  der  Auf-  und  Abhewegungs f r e ihe i t   noch  eine  Rota t ion   um 

die  Aufhängungsachse  möglich  i s t ,   sodass  der  durch  die  Behandlung 

v e r u r s a c h t e   Rühre f fek t   noch  v e r s t ä r k t   w i r d .  

Dank  d i e se r   neuen  Konzept ion   e iner   autonomen  H e i z v o r r i c h t u n g   f ü r  

Meta l lbäde r   können  herkömmliche  Pfannen  ohne  Aenderungen  we i t e r   v e r -  

wendet  werden.  Zur  Behandlung  des  Metal les   genügt  es,  die  P fannen  

mit  I n h a l t   l e d i g l i c h   vorübergehend   in  den  Behandlungss tand   zu 

br ingen.   Sodann  wird  die  H e i z v o r r i c h t u n g   auf  das  Bad  abgesenk t ,   b i s  

die  Schenkelenden  der  V o r r i c h t u n g   etwa  15 -  30  cm  in  das  M e t a l l b a d  

e in tauchen   und  das  Aufheizen  wird  während  der  zum  E r r e i c h e n   des 

vorgesehenen  Aufhe izungsgrades   notwendigen  Zeit  v o l l z o g e n .  

Was  die  H e i z v o r r i c h t u n g   s e l b s t   a n h e t r i f f t ,   so  bes teh t   d i e s s e l b e   in  

an  und  für  sich  bekannter   Weise  aus  einem  für  den  M e t a l l d u r c h f l u s s  



bestimmten  Rohr,  mit  der  erwähnten  f e u e r f e s t e n   Auskleidung  und  dem 

um  d ieses   D u r c h f l u s s r o h r   angeordne ten   Induktor ,   der  sowohl  e i n e n  

Heiz-  als  auch  e inen  Bewegungsef fek t   im  Metal l   h e r v o r r u f t .  

Eine  besonders   v o r t e i l h a f t e   Ausführungsform  der  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n  

Vor r i ch tung   e r m ö g l i c h t   deren  E insa tz   in  d e m  V e r t e i l e r   e iner   S t r a n g -  

g i e s s a n l a g e .   Eine  so lche   Ausführungsform  hat  den  V o r t e i l ,   dass  s i e  

eine  v o l l a u t o m a t i s c h e   the rmische   Behandlung  eines  Meta l lbades   i n n e r -  

halb  eines  sich  s t ä n d i g   e n t l e e r e n d e n   Gefässes   g e s t a t t e t ,   wobei  d e r  

E n t l e e r u n g s v o r g a n g   n ich t   mit  k o n s t a n t e r e r   Geschwind igke i t   a b l a u f e n  

muss,  sondern  sich  nach  den  gewünschten  Durchsätzen   in  der  K o k i l l e n -  

zone  r i c h t e n   kann,  zumal  es  in  modernen  Anlagen  g e l ä u f i g   i s t ,   d i e  

Badhohe  i nne rha lb   der  Kok i l l en   zu  r ege ln ,   indem  man  den  Zulauf  an 

F r i s c h m e t a l l   aus  dem  V e r t e i l e r g e f ä s s   b e s c h l e u n i g t ,   oder  aber  b r e m s t .  

Weitere  V o r t e i l e   und  Merkmale  gehen  aus  der  Beschre ibung   der  Z e i c h -  

nung  hervor ,   in  der  die  Fig.   1  in  n ich t   e i n s c h r ä n k e n d e r   Weise  e i n e n  

Schn i t t   durch  e ine  mögliche  Ausführungsform  der  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n  

E in r i ch tung   d a r s t e l l t .  

In  dem  V e r t e i l e r g e f ä s s   (1)  e iner   S t r a n g g i e s s a n l a g e   b e f i n d e t   sich  e i n  

Metal lbad  (M)  mit  e ine r   S c h l a c k e n s c h i c h t   (S).  Um  das  Bad  auch  

während  des  G ie s sens ,   in  dessen  Ver lauf   sich  der  Badspiege l   mehr 

oder  weniger  k o n t i n u i e r l i c h   abwärts  bewegt,  auf  der  e r f o r d e r l i c h e n  

Temperatur  h a l t e n   zu  können,  be s t eh t   die  e r f indungsgemässe   V o r r i c h -  

tung  aus  einem  Block  (10) ,   der  über  ein  Tragelement   (0)  an  e inem 

nicht   geze ig t en ,   a u t o m a t i s c h   g e s t e u e r t e n   Hubwerk  au fgehäng t   i s t .  

Der  Block  (10)  i s t   mit  e i n e r   T r ä g e r p l a t t e   (11)  a u s g e r ü s t e t   die  e i n e  

Zahnung  au fwe i s t ,   in  die  eine  e n t s p r e c h e n d   gezahnte  D e c k e l p l a t t e   ( 2 )  

e i n r a s t e n   kann.  Beim  Absenken  der  Vor r i ch tung   deckt  die  D e c k e l p l a t t e  

den  G e f ä s s i n h a l t   ab  und  ve rminde r t   somit  die  Wärmever lus te ;   beim  An- 

heben  wird  sie  vom  Gefäss  abgehoben  und  e n t f e r n t .  

Der  Block  (10)  b e s t e h t   aus  e iner   s t ah lumman te l t en   f e u e r f e s t e n   Masse,  

in  welche  das  He iz rohr   (20)  e i n g e l a s s e n   i s t .   Dieses  b e g r e i f t   e i n e  

f e u e r f e s t e   I n n e n a u s k l e i d u n g   (21) ,   sowie  einen  f e u e r f e s t e n   Aussen-  



schutz   (22),  der  im  Hinb l ick   auf  die  E i n t a u c h t i e f e   des  Rohres  in  da s  

Meta l l   (M)  und  durch  die  S c h l a c k e n s c h i c h t   (S)  bemessen  i s t .   Um  e i n  

Eindr ingen   von  Schlacken  während  der  E in tauchphase   zu  v e r h i n d e r n ,  

und  um  den  Durchf luss   des  Meta l l s   überhaupt   e i n z u l e i t e n ,   sind  d i e  

Oeffnungen  des  Rohres  mit  dünnen  Blechhauben  g e s c h ü t z t   die  n a c h ,  

Durchdr ingen  der  S c h l a c k e n s c h i c h t   abschmelzen  und.  die  Oeffnungen  des  

Rohres  f r e i l e g e n .   Hie rbe i   wird  i n n e r h a l b   des  Rohres  ein  s t a r k e r  

Unte rdruck   geschaf fen   und  a u f r e c h t e r h a l t e n ,   wozu  sich  im  Block  ( 1 0 )  

eine  Sauganordnung  (25)  b e f i n d e t ,   die  in  das  Rohr  (20)  mündet  und 

die  mit  einem  nicht   d a r g e s t e l l t e n   Pumpaggregat  verbunden  i s t .   E i n e  

der  an  den  E i n t r i t t s ö f f n u n g e n   angeo rdne t en   Hauben  (23a  oder  23b)  

kann  dicker   a u s g e f ü h r t   se in   als  die  andere  oder  kann  mit  e i n e r  

S c h u t z s c h i c h t   versehen  sein  so  dass  sie  beim  g l e i c h z e i t i g e n   E i n -  

tauchen  beider   Schenkel  in  das  Bad  eher  d u r c h s c h m i l z t .   Dies  s c h a f f t  

die  Voraussetzungen  für  eine  Siphonwirkung  und  für  den  M e t a l l f l u s s .  

Um  den  Durchf luss   des  M e t a l l s   durch  das  Heizrohr   (20)  zu  gewähr -  

l e i s t e n ,   dient   demnach  e r s t e n s   die  besagte   Siphonwirkung  und 

zwei tens   die  e l e k t r o m a g n e t i s c h e   Kraf t   der  Spule  (30).   Weiter  kann 

man  sich  des  sog.  G a s h e b e r e f f e k t e s   bedienen ,   indem  im  Boden  des  

V e r t e i l e r g e f ä s s e s   und  u n t e r h a l b   des  E i n t r i t t s s c h e n k e l s   e i n  

g a s d u r c h l ä s s i g e s   Element  (3)  a n g e o r d n e t  i s t ,   durch  dessen  Z u l e i t u n g  

(4)  man  ein  n e u t r a l e s   Gas  in  die  Schmelze  l e i t e t   und  d i e s e  

g l e i c h z e i t i g   r üh r t .   Die  an  und  für  sich  bekannte  A u s g e s t a l t u n g   d e r  

Vakuum-Saugvorr ichtung  i s t   in  der  Zeichnung  nicht   d a r g e s t e l l t .  

Ferner   erkennt  man  die  e l e k t r o m a g n e t i s c h e   He izspu le   (30),   die  e i n e n  

Schenkel  des  Rohres  u m s c h l i e s s t   und  die  gegen  die  S t r a h l u n g s w ä r m e  

des  Bades  m i t t e l s   dem  S c h u t z s c h i l d   (24)  abgesch i rmt   i s t .   Die  S t rom-  

z u l e i t u n g   (31)  der  Spule,  sowie  deren  K ü h l m i t t e l l e i t u n g   (32),  s i n d  

in  den  Block  (10)  e i n g e l a s s e n   und  sind  am  Tragelement   (0)  b e f e s t i g t .  

Die  k o n t i n u i e r l i c h e   Abstandmessung  zwischen  der  Vor r i ch tung   und  dem 

Badspiegel   wird  durch  das  Messgerät   (40)  g e w ä h r l e i s t e t ,   dessen  Mess-  

kabel  eben fa l l s   zum  Schutz  gegen  die  Hitze  in  den  Block  (10)  e i n g e -  

l assen   ist   und  längs  dem  Tragelement   (0)  zur  Steuerung  des  Hubwerks 

ge führ t   wird.  Das  Messgerät   (40)  kann  bspw.  ein  bekanntes   L a s e r -  

q u e l l e / D e t e k t o r - S y s t e m   se in ,   das  k o n t i n u i e r l i c h   den  j e w e i l i g e n   Ab- 



stand  zwischen  demBlock   und  dem  Badspiege l   bestimmt.  S t e ig t   der  Ab- 

stand  über  einen  vorgegebenen  S o l l w e r t ,   so  wird  die  Steuerung  des  

Hubwerkes  dementsprechend  angesprochen   und  der  Block  wird  so  w e i t  

abgesenk t ,   bis  der  So l lwer t   wieder  e r r e i c h t   i s t .   L e t z t e r e r   l ä s s t  

s ich,   da  das  Heizrohr   (10)  o r t s f e s t   mit  dem  Block  (10)  v e r b u n d e n  

i s t ,   emp i r i s ch   f e s t l e g e n .  

Ein  n i ch t   zu  v e r n a c h l ä s s i g e n d e r ,   durch  die  Erf indung  gebotener   V o r -  

t e i l   b e s t e h t   da r in ,   dass  man  ein  V e r t e i l e r g e f ä s s   im  Ver lauf   d e s  

S t r a n g g i e s s e n s   auch  f ü l l e n   kann,  ohne  die  thermische  Behandlung  zu 

u n t e r b r e c h e n .   Hierzu  genügt  es,  einen  Tauchausguss  vorzusehen,   d e r  

ein  S p r i t z e n   an  der  Ober f läche   des  Bades  vermeide t .   Beim  A u f f ü l l d r ;  

des  V e r t e i l e r g e f ä s s e s   s t e i g t   der  Badsp iege l ,   was  die  k o n t i n u i e r l i c h  

a r b e i t e n d e   M e s s e i n r i c h t u n g   (40)  so fo r t   r e g i s t r i e r t   und  über  das  

Mess igna lkabe l   (41)  e n t s p r e c h e n d e   S t e u e r s i g n a l e   an  das  Hubwerk 

w e i t e r g i b t ,   sodass  die  thermische   Behandlung  lückenlos   a u f r e c h t   e r -  

ha l t en   b l e iben   kann .  



L.  Ver fah ren   zum  induk t iven   Aufheizen  von  f l ü s s i g e n   Meta l len   in  me- 

t a l l u r g i s c h e n   Gefässen  vor  dem  Giessen  und  i n s b e s o n d e r e   vor  sowie 

während  dem  S t r a n g g i e s s e n ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  man  e i n e n  

Teil   sich  in  einem  herkömmlichen  Gefäss  b e f i n d l i c h e n   Meta l l s   kon-  

t i n u i e r l i c h   durch  wenigs tens   ein  mit  dem  G e f ä s s i n h a l t   durch  Ab- 

senken  von  oben  in  Kontakt  g e b r a c h t e s   U-förmiges   I n d u k t i o n s h e i z -  

element  hindurchpumpt  und  dabei   g l e i c h z e i t i g   a u f h e i z t ,   und  das  

Aufheizen  solange  f o r t s e t z t ,   bis  der  G e f ä s s i n h a l t   die  gewünsch te  

e rhöhte   Temperatur  e r r e i c h t   ha t ,   wobei  man  die  Aenderungen  der  

Lage  des  Badsp iege l s   im  Gefäss  k o n t i n u i e r l i c h   e r f a s s t   und  den 

Abstand  zwischen  dem  Heizelement   und  dem  Badsp iege l   durch  Bewegen 

des  Heize lementes   kons tan t   h ä l t .  

2.  Ver fahren   nach  dem  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  man 

den  Durchf luss   des  Metal ls   durch  das  Heizelement   e i n l e i t e t ,   indem 

man  die  Oeffnungen  der  beiden  Schenkel   des  U-förmigen  H e i z e l e m e n -  

tes  mit  Blechhauben  v e r s c h l i e s s t   und  i n n e r h a l b   des  H e i z e l e m e n t e s  

einen  Unterdruck   a u f r e c h t e r h ä l t ,   wobei  man  an  einer  der  Of fnungen  

eine  dünnere  und  h ie rdurch   s c h n e l l e r  d u r c h s c h n e l z e n d e   Blechhaube  

anordnet   als  an  der  anderen  und  dass  man  die  beiden  Schenke l  

g l e i c h z e i t i g   in  das  Bad  e i n t a u c h t .  

3.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  und  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  man  den  Durchf luss   des  Meta l l s   durch  das  Heizelement   m i t t e l s  

der  u n t e r d r u c k b e d i n g t e n   Siphonwirkung  a u f r e c h t   e r h ä l t .  

4.  Verfahren   nach  den  Ansprüchen  1-3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a s s  

man  den  Durchf luss   des  Meta l l s   durch  das  Heizelement   durch  d i e  

e l e k t r o m a g n e t i s c h e   Kraft  der  I n d u k t i o n s s p u l e   b e w e r k s t e l l i g t .  

5.  Verfahren   nach  den  Ansprüchen  1-4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  

man  den  Durchf luss   des  Meta l l s   durch  das  Heizelement  mit  H i l f e  

des  G a s h e b e r e f f e k t e s   v e r s t ä r k t ,   indem  man  un t e rha lb   des  E i n t r i t t s -  

schenkels   des  He iz roh res ,   im  Gefässboden  ein  g a s d u r c h l ä s s i g e s  

Bodenblase lement   anordnet  und  mit  einem  I n e r t g a s s t r o m   b e s c h i c k t .  



6.  V o r r i c h t u n g   zum  Durchführen  des  Ver fahrens   nach  den  Ansprüchen  1 

1-5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  ein  I n d u k t i o n s h e i z e l e m e n t ,   b e -  

s tehend  aus  einem  U-förmigen  D u r c h f l u s s - H e i z r o h r   (20)  mit  e i n e r  

He iz spu le   (30)  die  einen  der  Rohrschenke l   u m s c h l i e s s t ,   in  e i n e n  

Block  (10)  e i n g e l a s s e n   i s t ,   der  über  ein  Tragelement   (0)  m i t  

einem  Hubwerk  in  Verbindung  s t e h t ,   wobei  die  Steuerung  d i e s e s  

Hubwerkes  übe r ,   ein  Messkabel  (41)  mit  einem  A b s t a n d m e s s g e r ä t  

(40)  verbunden  i s t ,   welches  s ich  an  der  U n t e r s e i t e   des  Blocks 

(10)  b e f i n d e t .  

7.  V o r r i c h t u n g   nach  dem  Anspruch  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a s s  

die  Heizspule   (30)  gegenüber  dem  Bad  m i t t e l s   einem  S c h u t z s c h i l d  

(24)  abgesch i rmt   i s t .  

8.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  6  und  7,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  die  Strom-  ( 3 1 )  -   sowie  die  K ü h l m i t t e l l e i t u n g e n   (32)  d e r  

Spule  (30)  in  den  Block  (10)  e i n g e l a s s e n   sind  und  längs  des  

T rage lemen tes   (0)  ge führ t   werden .  

9.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  6-8,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t , '  

dass  das  Heizrohr   (20)  eine  f e u e r f e s t e   I n n e n a u s k l e i d u n g   (21)  und 

eine  Aussenausk le idung   (22)  a u f w e i s t ,   wobei  die  Rohröf fnungen  

zum  E i n l e i t e n   des  D u r c h f l u s s v o r g a n g s ,   sowie  zum  Schutz  gegen 

e i n d r i n g e n d e   Schlacke  beim  E in tauchen ,   mit  Blechhauben  (23a,  23b) 

versehen   s i n d .  

10.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  6-9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  das  Heizrohr   (20)  zum  E i n l e i t e n   und  um  A u f r e c h t e r h a l t e n   des  

D u r c h f l u s s v o r g a n g s   mit  einem  S a u g s t u t z e n   (25)  versehen  i s t ,   i n  

eine  Vakuumpumpe  mündet .  

11.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  6-10,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  der  Block  (10)  eine  T r ä g e r p l a t t e   (11)  au fwe i s t ,   die  e i n e  

zum  Abdecken  des  Gefässes   (1)  dienende  D e c k e l p l a t t e   (2)  a u f -  

nehmen  bzw.  abse tzen   kann .  
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