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(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM EINBRINGEN METALLISCHER BARREN IN EIN METALL.-

BAD

(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for introducing metal ingots (2) into a metal bath (3), especially zinc ingots into
a zinc bath. Said device comprises a holding device (4) for at least one metal ingot (2), adapted to hold the metal ingot (2) in such a
manner that it at least partially dips into the metal bath (3). The aim of the invention is to prevent the rest of the ingot from falling
into the metal bath. For this purpose, the holding device (4) for holding the metal ingot (2) comprises a cage element (5) which is
arranged and adapted to be at least partially dipped into the metal bath (3). The invention also relates to a method for introducing

metal bars into a metal bath.

P (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum Einbringen metallischer Barren (2) in ein Metallbad (3),
insbesondere von Zinkbarren in ein Zinkbad, die eine Haltevorrichtung (4) fiir mindestens einen metallischen Barren (2) aufweist,
mit der der metallische Barren (2) so gehalten werden kann, dass er zumindest teilweise
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Veroffentlicht:
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dffentlichen nach Erhalt des Berichts

in das Metallbad (3) eintaucht. Um insbesondere ein Hineinfallen von Barrenresten in das Metallbad zu verhindern, sieht die Erfind-
ung vor, dass die Haltevorrichtung (4) zur Halterung des metallischen Barrens (2) ein Korbelement (5) aufweist, das zum zumindest
teilweisen Eintauchen in das Metallbad (3) angeordnet und ausgebildet ist. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Einbringen metallischer Barren in ein Metallbad.
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Vorrichtung und Verfahren zum Einbringen metallischer Barren in ein Metallbad

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Einbringen metallischer Barren in
ein Metallbad, insbesondere von Zinkbarren in ein Zinkbad, die eine Haltevor-
richtung fir mindestens einen metallischen Barren aufweist, mit der der metalii-
sche Barren so gehalten werden kann, dass er zumindest teilweise in das Me-
tallbad eintaucht. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Einbrin-

gen metallischer Barren in ein Metallbad.

in Feuerverzinkungsanlagen wird das zu verzinkende Band durch ein Metallbad
mit einer fliissigen Zinklegierung gefiihrt. Das dabei fur die Beschichtung ver-
wendete Zink wird hierdurch kontinuierlich aus dem Zinkbad ausgetragen. Da-
her muss Zink in das Bad nachgefiihrt werden, um einen konstanten Flligrad

des Zinkbades aufrechtzuerhalten.

.Bekannt ist es hierflir, Zinkbarren manuell mittels eines Kettenzuges in das

Zinkbad abzulassen und so abzuschmelzen.

Weiterhin sind auch elektrisch betétigte Kettenzlige bekannt. Ein Sensor, der
den Badspiegel des Zinkbades Uberwacht, steuert das Ablassen des Barrens
ins Zinkbad. Das Anhangen der Barren an einen Haken am Kettenzug erfolgt ‘
manuell, wobei der Barren hierfiir eine entsprechende Ausnehmung (Bohrung)
aufweist. Die EP 0 120 776 B1 -zeigt eine solche Losung, bei der eine Anzahl
Barren hintereinander angeordnet sind, die mittels eines Hakens nacheinander

gefasst und ins Metallbad abgelassen werden.

Bei ebenfalls vorbekannten vollautomatischen Systemen sind roboterartige

Greifer vorgesehen. Die Zinkbarren werden Uber Stapeleinrichtungen und Ha-

~ kensysteme dem Roboter zugefiihrt. Allerdings sind derartige Systeme relativ

aufwandig und damit teuer. Eine derartige Losung ist aus der EP 0 572 290 B1

bekannt. Dort ist vorgesehen, dass der Zinkbarren ein quer verlaufendes Loch

BESTATIGUNGSKOPIE
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aufweist, in das mit einer Zange eingegriffen wird. Damit wird der Barren all-

mahlich in das Zinkbad abgelassen und aufgeschmolzen.

Bei der JP 6223 8358 A ist vorgesehen, dass die einzelnen Barren in ihren
Endbereichen zusammenwirkende Haken aufweisen, so dass eine Anzahl in-
einander gehakte Barren Uber eine Rutsche in das Zihkbad abgelassen werden
kdnnen. Ahnliches zeigt die EP 1 091 011 B1. Auch hier ist eine Rutsche vor-

gesehen, (ber die die einzelnen Barren dem Bad zugefuhrt werden.

Insbesondere bei den Lésungen, die ein Anhangen des Barrens an einem Ha-
ken der Zufiihrvorrichtung vorsehen, ergibt sich folgendes Problem: Es besteht
die Gefahr, dass der Barrenrest, d. h. der Rest des teilweise schon abge-
schmolzenen Barrens, als Ganzes ins Zinkbad fallt, sobald der mechanische
Halt infolge des Abschmelzens am Haken nicht mehr gewabhrleistet ist. Der Rest
des unaufgeschmolzenen Materials kann also ins Zinkbad fallen, wodurch er
Zinkschlacken auf dem Grund des Beschichtungsgefafies aufwirbeln und so
unerwiinschte Badbewegungen an der Badoberflache verursachen kann. Dies
kann dazu filhren, dass Schlacken in den Verzinkungsbereich gelangen und so

die Verzinkungsqualitat negativ beeintrachtigen.

Dabher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, diesbezliglich Abhilfe zu
schaffen und eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Einbringen metallischer
Barren in ein Metallbad vorzuschlagen, bei der bzw. bei dem dieser negative
Effekt nicht auftreten kann. Die Konstruktion der Vdrrichtung soll einfach sein,

so dass eine kostengtinstige Realisierun'g moglich ist.

Die Losung dieser Ausgabe durch die Erfindung ist vorrichtungsgéméfs dadurch
gekennZeichnet, dass die Haltevorrichtung zur Halterung des metallischen Bar-
rens ein Korbelement aufweist, das zum zumindest teilweisen Eintauchen in

das Metallbad angeordnet und ausgebildet ist.
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Das erfindungsgemaRe vorgesehene Korbelement ist in der Lage, den metalli-
schen Barren zu halten und ihn allmahlich so in das Metallbad einzutauchen,

dass Teile von ihm abschmelzen und den Fllstand im Beschichtungsgemaf}

‘anheben konnen. Das Korbelement ist dabei so ausgestaltet, dass die Korb-

oberflache durchlassig fir flissiges Metall ist, so dass aufgeschmolzenes Mate-

rial des Barrens durch die Korboberflache in das Metallbad flieten kann.

| Das Korbelement hat zwecks guter und zuverldssiger Halterung des Barrens

meist eine Lange, die mindestens 25 %, vorzugsweise mindestens 33 %, der

Lange des metallischen Barrens im nicht abgeschmolzenen Zustand betragt.

Die Haltevorrichtung kann mit Bewegungsmitteln ausgestattet sein, die diese
zwischen einer ersten Paosition, in der sich der metalllsche Barren aullerhalb
des Metallbades befindet, und einer zweiten Position, in der sich der meta|I|-
sche Barren zumindest teilweise innerhalb des Metallbades befindet, bewegen
kénnen. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Bewegungsmittel der
Haltevorrichtung so ausgebildet sind, dass sie eine kombinierte Hub- und Kipp-
bewegung der Haltevorrichtung ausflhren konnen. Damit kann der aufzu-
schmelzende Barren prazise so in das Metallbad eingefahren werden, dass ein

gewﬂnschter Grad des Aufschmelzens von metallischem Material stattfindet.

Das Korbelement hat bevorzugt eine Anzahl Haltebligel, die miteinander ver-
bunden sind und ein Gittergeflecht bilden. Die Haltebiige! miussen hitzeberstan-
dig sein, weshalb sie bevorzugt aus Stahl bestehen. Weiterhin kann vorgese-
hen sein, dass die Haltebiigel mit einer Beschichtung versehen sind. Hierbei hat

sich eine Beschichtung aus Keramikmaterial bewahrt.

- Um einen moglichst autométisierten Betrieb der vorgeschlagenen Vorrichtung

zu ermdglichen, sind weiterbildungsgeman Fordermittel zum vorzugsweise au-

_tomatischen Fordern von metallischen Barren von einer Auflage- oder Lagersta-

tion auf die Haltevorrichtung vorgesehen. Die Férdermittel kdnnen einen Hub-

balkenforderer und/oder einen Schiebemechanismus aufweisen, mit denen die
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Barren manipuliert bzw. bewegt werden konnen. Die Fordermittel konnen auch

zwei parallel angeordnete Haltevorrichtungen fur Barren beschicken.

Das Verfahren sz Einbringen metallischer Barren in ein Metallbad, insbeson-
dere von Zinkbarren in ein Zinkbad, setzt eine Vorrichtung ein, die eine Halte-
vorrichtung fiir mindestens einen metallischen Barren aufweist, mit der der me-
tallische Barren so gehalten werden kann, dass er zumindest teilweise in das
Metallbad eintaucht. ErfindungsgemaR ist hierbei vorgesehen, dass der metalli-
sche Barren mit einem in das Metallbad eintauchenden Bereich so positioniert
wird, dass durch Ausnehmungen oder Offnungen in einem Korbelement der
Haltevorrichtung Metall von der Oberflache des metallischen Barréns ab-
schmelzen und durch die Ausnehmungen oder Offnungen im Korbelement in

das Metallbad gelangen kann.

Bevorzugt kann die Haltevorrichtung mit Bewegungsmitteln zwischen einer ers-
ten Position, in der sich der metallische Barren auerhalb des Metallbades be-
findet, und einer zweiten Position, in der sich der metallische Barren zumindest
teilweise innerhalb des Metallbades befindet, bewegt werden. Ferner sieht eine
Weiterbildung des Verfahrens vor, dass mit den Bewegungsmitteln der Halte-
vorrichtung eine kombinierte Hub- und Kippbewegung der Haltevorrichtung

ausgefihrt wird.

SchiieRlich kann ein vorzugsweise automatisches Fordern von metallischen
Barren von einer Auflage- oder Lagerstation auf die Haltevorrichtung mittels

Fordermitteln erfolgen.

Mit der vorgeschlagenen Vorrichtung und dem zugehorigen Verfahren ist es
nic_ht mehr moglich, dass Barrenreste ins Metallbad hineinfallen und die uner-
wiinschten Badspiegelbewegungen hervorrufen. Vielmehr ist das Zufihren ver-

brauchten Metalls in das Metallbad in problemloser Weise moglich.
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Der Bewegungsablauf der Barren ist einfach gestaltet, so dass der Prozess

leicht automatisierbar ist.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Es zei-

gen:

Fig.1 - in perspektivischer Darstellung eine Zinkbarrenchargiereinrichtung
gemal einer ersten Ausfiihrungsform,

Fig. 2 in der Darstellung nach Fig. 1 eine alternative Ausflihrungsform der

ZinkbarrenchargieNorrichtung,

Fig. 3 die Barreneinbringvorrichtung bei noch nicht in das Zinkbad einge-

gebenem Zinkbarren in der Seitenansicht,

Fig. 4 die Barreneinbringvorrichtung bei in das Zinkbad eingegebenem

Zinkbarren in der Seiten_ansicht,

Fig. 5 den Haltekorb der Barreneinbringvorrichtung in perspektivischer An-

sicht und

Fig. 6 ein Haltebligel des Haltekorbes gemaf Fig. 5 in der Draufsicht.

- In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum Einbringen von Zinkbarren 2 in ein Metall-

bad 3 dargeSteIIt. Aus dem Metallbad 3 ragt in bekannter Weise ein Ofenrilssel

11 heraus, in dem das zu beschichtende Metallband (nicht dargestelit) gefihrt

wird. Die Zufiihrung von Barren 2 in das Metallbad 3 erfolgt mit der dargestell-

ten Férdervorrichtung, die nachfolgend naher erlautert wird. Wesentlicher Be-
standteil der Fordervorrichtung ist eine Haltevorrichtung 4, die den in das Me-
tallbad 3 einzubringe'hden.Barr'en 2 so halt, dass er in einem gewinschten Gra-

de indas Bad 3 eintaucht und so abschmelzen kann.
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Weiterer wichtiger Bestandteil der Erfindung ist Korbelement 5, das mit der Hal-

tevorrichtung 4 verbunden ist und dazu angeordnet und ausgebildet ist, den

“metallischen Barren 2 so zu halten, dass er in einem gewiinschten Mafe in das

Metallbad 3 eintaucht.

Wihrend in Fig. 1 eine Anordnung gezeigt ist, bei der zwei Chargiervorrichtun- -
gen 1 hinter dem Ofenrlissel angeordnet sind, ist in Fig. 2 eine Losung gezeigt,
bei der zwei Chargiervorrichtungen 1 seitlich neben dem Ofenriissel 11 ange- |
ordnet sind. Wahrend in Fig. 1 die Haltevorrichtungen 4 die Metallbarren 2 noch
in nicht eingetauchter Position zeigen, ist in Fig. 2 fur das linke Halteelement 4
die Position illustriert, in der diese den -Metallbarren 2 in das Metallbad 3 ein-
taucht und abschmelzen Iasst. Es ist also zu erkennen, dass die Haltevorrich-
tung 4 zwischen zwei Position bewegt werden kann, namlich zwischen einer
ersten Position A (s. Fig. 2) in der der Metallbarren 2 noch nicht in das Metall-
bad eintaucht, und einer zweiten Pasition B, in der der Barren 2 eintaucht und

abschmilzt.

Nzhere konstruktive Details hierzu sind in den Figuren 3 und 4 zu sehen. In Fig.
3 ist der Barren 2 noch nicht in das Metallbad 3 eingetaucht, d. h. die Halteyor—
richtung 4 befindet sich in der ersten Position A. In Fig. 4 ist indes der Barren 2

in der eingetauchten Position B dargestelit.

Die Haltevorrichtung 4 ist demgemaRl mit Bewegungsmitteln 6 ausgestattet, die
eine Bewegung zwischen den beiden Positionen A und B ermdglicht. D‘ie Be;
wegungsmittel 6 haben vorliegend zwei gelenkig gelagerte Hebelelemente 12
und 13, wobei das Hebelelement 13 mit einem Aktuator 14 (beispielsweise
ausgefuhrt als _Spindelelemeht) in Verbindung steht und mit diesem bewegt
wird. Zu erkennen ist in der Zusammenschau der Figureh 3 und 4, dass die Hal-
tevorrichtung 4 bei der Betatigung des Aktuators 14 eine kombinierte Hub- und
Schwenkbewegung relativ zu einem ortsfesten Grundkorper ausfihrt, wobei in
der Endstellung B (s. Fig. 4) der Barren 2 zumindest teilweise in das Metallbad

3 eintaucht und somit abschmelzen kann.
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Details des erfindungswesentiichen Korbelements sind aus den Figuren 5 und 6
ersichtlich. Das Korbelement 5 weist eine Anzahl Haltebigel 7 auf, die mitein--
ander verbunden sind und ein Gittergeflecht bilden. Der Barren 2 kann damit
sicher gehalten werden, wobei das aufschmelzende Material des Barrens 2
durch die Zwischenraume (d. h. durch die sich ergebenden Ausnehmungen o-
der Offnungen) im Gitter hindurchflieRen, d. h. ins Metallbad 3 abflieRen kann.
Die Haltebiigel 7 bestehen aus Stahl und sind mit einer Keramikschicht verse-
hen, um sie resistent gegen die aggressiven Bedingungen zu machen, die im
Metallbad 3 herrschen. Wie in Fig. 3 gesehen werden kann, betragt die Lange
Lk des Korbelements 5 etwa die Halfte der Lange Lg des Barrens 2. Die Halte-
biigel 7 kdnnen aus Flachstahl mit den Abmessungen 70 x 10 mm bestehen. Im
Ausfluhrungsbeispiel gemaR Fig. 5 sind sechs derartige Haltebtgel 7 vorgese- -

hen.

Die generelle Handhabung der Barren 2 ergibt sich aus den Figuren 1 und 2.
Die Aufgabe der Zinkbarren 2 erfolgt durch einen Gabelstapler an einer Aufla-
ge- oder Lagerstation 10, die sich am Ende eines Hubbalkenférderers 8 befin-
det. Die Barren 2 werden vorzugsweise von der Bedienungsseite her auf den
als Schrittforderer ausgebildeten Hubbalkenforderer 8 aufgegeben. Die Ober-
flache des Forderers 8 ist dreigeteilt und in der Ruheposition eben. Seitlich ist
der Fdrderer 8 durch im rechten Winkel angeordnete Borde 15 begrenzt. Die
Zinkbarren 2 werden mit Hilfe eines Gabelstaplers auf dieser Flache innerhalb.
der seitlichen Begrenzungen abgestellt. Es kdnnen beispielsweise sechs Zink-
barren 2 auf dem Forderer 8 gelagert werden. Durch Anheben und Vorfahren
der mittleren Flachen des Férderers wérden die Zinkbarren 2 zur Anlagenmitte

hin transportiert.

Am Ende des Forderers 8 befindet sich ein massiver Anschlag 16. Dieser hat
zwei Funktionen. Einerseits bildet er das Ende des Transportweges und gleich-
zeitig dient er als Anschlagsflache zum Ausrichten der Zinkbarren 2. Etwaige

Schiefstellungen der Zinkbarren 2 werden somit korrigiert.
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Die Zinkbarren 2 werden mittels des Foérderers 8 so lange in die Transportrich-
tung des Hubbalkenforderers transportiert, bis die seitliche Flanke des Barrens
2 flachig am Anschlag 16 anliegt. Dieser Barren 2 ist nun vorbereitet zum Wei-
tertransport zum Metallbad 3. Ein am Forderer 8 angeordneter Schiebermecha-
nismus 9 transportiert den Zinkbarren 2 nun in einem 90°-Winkel in Richtung
Haltevorrichtung 4. Als Transportflache dient ein Uberleittisch 17 mit einer Edel-
stahiplatte, Uiber die der Barren 2 geschoben wird. Zwischen dem Forderer 8
und der Haltevorrichtung 4 befindet sich noch eine Zwischenposition. Diese
dient zur Uberbriickung des Abstandes zwischen dem Forderer 8 und der Hal-
tevorrichtung 4 und als Speicherreserve fiir den Fall eines Versorgungs-

engpasses bei der Zinkbarrenanlieferung.

Der Hub des Schiebemechanismus 9 transportiert den Barren 2 vom Férderer 8
auf die Zwischenposition und gleichzeitig den Barren 2 aus der Zwischenpositi-
on in oder auf die Haltevorrichtung 4. Diese befindet sich — wie erlautert — bei-
spielsweise hinter dem Ofenriissel 11 an der Ruckseite des Metallbades 3. Die
Haltevorrichtung 4 hebt nach der Beschickung mit einem Barren 2 durch die
Bewegungsmittel 6 den Zinkbarren 2 vom Uberleittisch 17 ab und kippt den
Barren 2 gleichzeitig in Richtung Metallbad 3. Dabei stltzt sich der Zinkbarren 2
auf dem Korbelement 5 ab. Im letzten Abschnitt des Hubweges wird das Korb-

element 5 mit dem Zinkbarren 2 in das fliissige Zink im Metallbad 3 eingetaucht.

Dabei kann eine (nicht naher illustrierte) Zinkbadspiegelregelung aktiviert wer-
den. Mittels geeigheter und bekannter Messinstrumente wird die Hohe des
Badspiegels Uberwacht. Wenn der Badspiegel auf das unterste Niveau absinkt,
wird das Korbelement 5 tiefer in das Bad 3 eingetaucht. Der Zinkbarren 2
schmilzt dann schneller ab und der Badspiegel steigt. Irﬁ Bereich des obersten

Niveaus wird entsprechend umgekehrt verfahren.

Wenn der Barrén_ 2 komplett abgeschmolzen ist, melidet die Badspiegelregélung

eine abnehmende Tendenz des Badspiegels trotz eingetauchtem Korbelement
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5. In diesem Falle geht die Haltevorrichtung 4 in die Ausgangsliage zuriick und

wird mit einem neuen Barren 2 beladen.

Das an der Haltevorrichtung 4 befestigte Korbelement 5 ermoglicht eine einfa-
che Handhabung des Zinkbarrens 2 und verhindert zuverlassig das uner-
wiinschte Hineinfallen von Zinkbarrenresten in das Metallbad 3. Das Abschmel-
zen erfolgt vollstandig innerhalb des Korbelements 5. Das Korbelement 5 be-

steht, wie erwahnt, aus Streben mit einem Stahlkern und einer Umhuilung aus

zinkbestandigem Keramikmaterial. Dieses Material ist besténdig gegen das ag-

gressive flissige Zink und hat gleichzeitig eine hohe mechanische Stabilitat.

Die Anlage kann — wie in den Figuren 1 und 2 dargestellt — mit zwei Vorrichtun-
gen 1 bestiickt werden. In diesem Falle ist der Hubbalkenforderer 8 zur Beschi-
ckung beider Vorrichtungen verfahrbar ausgefiihrt. Die Versorgung der beiden
Haltevorrichtungen 4 mit Zinkbarren 2 erfolgt dann wechselweise. Dieser Vor-

gang kann ebenfalls automatisch gesteuert werden.

Das Chargiersystém fur die Metallbarren 2 zeichnet sich durch eine robuste
Ausfiihrung und durch die Verwendung von zuverlassigen Bewegungsabléaufen
aus. Auf komplizierte Elemente, wie Greifer, Zangen oder Anhangevorrichtun-
gen, kann verzichtet werden. Dadurch kann auch die Anzahl der Funktionen
unter Beibehaltung eines automatischen Ablaufs im Vergleich mit vorbekannten

Losungen verringert werden.
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Patentanspriiche:

Vorrichtung (1) zum Einbringen metallischer Barren (2) in ein Metallbad
(3), insbesondere von Zinkbarren in ein Zinkbad, die eine Haltevorrichtung
(4) ftir mindestens einen metallischen Barren (2) aufweist, mit der der me-
tallische Barren (2) so gehalten werden kann, dass er zumindest teilweise
in das Metallbad (3) eintaucht,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haltevorrichtung (4) zur Halterung des metallischen Barrens (2)
ein Korbelement (5) aufweist, das zum zumindest teilweisen Eintauchen in

das Metallbad (3) angeordnet und ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Korbelement (5) eine Lénge (L) aufweist, die mindestens 25 %,
vorzugsweise mindestens 33 %, der Lange (Lg) des metallischen Barrens

(2) im nicht abgeschmolzenen Zustand betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haltevorrichtung (4) mit Bewegungsmitteln (6) ausgestattet ist,
die diese zwischen einer ersten Position (A), in der sich der metallische
Barren (2) auRerhalb des Metallbades (3) befindet, und einer zweiten Po-
sition (B), in der sich der metallische Barren (2) zumindest teilweise inner-

halb des Metallbades (3) befindet, bewegen kénnen.
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Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bewegungsmittel (6) der Haltevorrichtung (4) so ausgebildet sind,
dass sie eine kombinierte Hub- und Kippbewegung der Haltevorrichtung

(4) ausfiihren kdnnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Korbelement (5) eine Anzahl Haltebiigel (7) aufweist, die mitein-

ander verbunden sind und ein Gittergeflecht bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Haltebtigel (7) aus Stahl bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Haltebiigel (7) mit einer Beschichtung versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung aus Keramikmaterial besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

“dadurch gekennzeichnet,
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dass sie Férdermittel (8, 9) zum vorzugsweise automatischen Férdern von
metallischen Barren (2) von einer Auflage- oder Lagerstation (10) auf die

Haltevorrichtung (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Fordermittel (8, 9) einen Hubbalkenforderer (8) und/oder einen

Schiebemechanismus (9) aufweisen.

Verfahren zum Einbringen metallischer Barren (2) in ein Metallbad (3),
insbesondere von Zinkbarren in ein Zinkbad, das eine Vorrichtung (1) ein-
setzt, die eine Haltevorrichtung (4) fir mindestens einen metallischen Bar-
ren (2) aufweist, mit der der metallische Barren (2) so gehalten werden
kann,. dass er zumindest teilweise in das Metallbad (3) eintaucht,

dadurch gekennzeichnet,

dass der metallische Barren (2) mit einem in das Metallbad (3) eintau-
chenden Bereich so positioniert wird, dass durch Ausnehmungen oder
Offnungen in einem Korbelement (5) der Haltevorrichtung (4) Metall von
der Oberflache des metallischen Barrens (2) é_bschmelzen und durch die
Ausnehmungen oder Offnungen im Korbelement (5) in das Metallbad (3)

gelangen kann.

Verfahren nach Anspruch 11-,.

dadurch gekenhzeichnet,

dass die Haltevorrichtung (4) mit Bewegungsmitteln (6) zwischen einer
ersten Position (A), in der sich der metallische Barren (2) auferhalb des
Metallbades (3) befindet, und einer zweiten Position (B), in der sich der
metallische Barren (2) zumindest teilweise innerhalb des Metallbades (3)

befindet, bewegt wird.
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13. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass mit den Bewegungsmitteln (6) der Haltevorrichtung (4) eine kombi-

10 nierte Hub- und Kippbewegung der Haltevorrichtung (4) ausgefuhrt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
15 dass ein vorzugsweise automatisches Férdermn von metallischen Barren (2)
von einer Auflage- oder Lagerstation (10) auf die Haltevorrichtung (4) mit-

tels Fordermitteln (8, 9) erfolgt.
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