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Induktionsheizvorrichtung zum Erhitzen von Blechband.

@ Uber und unter dem laufenden Blechband (3) ist je

eine Spule (2) mit jeweils zwei Spulenabschnitten
(2a,2b) angeordnet, die sich in Richtung der Breite des
Blechbandes (3) erstrecken und iiber dessen Seitenridn-
der hinausragen. Zum Konzentrieren des Magnetflusses
ist beim einen Spulenabschnitt (2a) ein diesen umgeben-
der Hauptkern (1) angeordnet, der iiber die Seitenrdnder
des Blechbandes (3) hinausragt. Beim anderen Spulenab-
schnitt (2b) sind zwei diesen umgebende Hilfskerne (6)
angeordnet. Die Hilfskerne (6) liegen im Bereich der Sei-
tenrinder des Blechbandes (3) und steuern hier den Weg
des im Blechband induzierten Sekundirstromes derart,
dass sich eine iiber die Breite des Blechbandes gleichfor-
mige Erwirmung desselben ergibt. Die Hilfskerne (6)
sind zur Anpassung an verschiedene Abmessungen des
Blechbandes (3) verstellbar. Die Induktionsheizvorrich-
tung wird beispielsweise zum Ausgliihen der Blechbinder
verwendet
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PATENTANSPRUCHE

1. Induktionsheizvorrichtung zum Erhitzen von Blechband
vorbestimmter Breite unter Langsverschiebung des Bandes
beziiglich der Induktionsheizvorrichtung, mit einer Hochfre-
quenz-Wechselstromquelle und mindestens einer an diese
angeschlossenen Hochfrequenz-Induktionsspule fiir die Zufuhr
von Hochfrequenzenergie zum Blechband, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spule mindestens eine Windung mit zwei
Spulenabschnitten (2a und 2b) aufweist, die sich je in Richtung
der Breite des Blechbandes (3) iiber die Oberflidche des Blech-
bandes erstrecken und iiber die Seitenrénder des Blechbandes
hinausragen, dass benachbart zu einem der beiden Spulenab-
schnitte (2a) ein erstes Magnetflusskonzentrierungsmittel (1)
angeordnet ist, um den Magnetfluss dieses Spulenabschnittes-
konzentriert gegen das Blechband (3) zu leiten, wobei das erste
Magnetflusskonzentrierungsmittel (1) sich lings dieses Spulen-
abschnittes (2a) erstreckt und iiber die Seitenrinder des Blech-
bandes hinausragt, und dass benachbart zum anderen der bei-
den Spulenabschnitte (2b) ein zweites Magnetflusskonzentrie-
rungsmittel (6) angeordnet ist,um den Magnetfluss dieses ande-
ren Spulenabschnittes konzentriert gegen das Blechband (3) zu
leiten, wobei das zweite Magnetflusskonzentrierungsmittel (6)
im Bereich der Seitenrinder des Blechbandes (3) angeordnet
ist,um eine iiber die Breite dess Blechbandes gleichférmige
Erwarmung des Blechbandes zu bewirken,

2. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 1,
gekennzeichnet durch mit dem zweiten Magnetflusskonzen-
trierungsmittel (6) gekuppelte Mittel (90, 91) zum Einstellen der
Lage des zweiten Magnetflusskonzentrierungsmittels (6)
beziiglich der Seitenrénder des Blechbandes (3) in Richtung der
Breite des Blechbandes.

3.Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einstellmittel (90, 91) Mittel
(91) enthalten, um das zweite Magnetflusskonzentrierungsmit-
tel (6) in Richtung der Breite des Blechbandes (3) verschiebbar
zu fithren, und Mittel (90) zum wahlweisen Verschieben des
zweiten Magnetflusskonzentrierungsmittels lings der Fiih-
rungsmittel (91).

4. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Magnetflusskonzentrierungs-
mittel (1, 6) aus magnetischem Material bestehen und im
Schnitt eine den betreffenden Spulenabschnitt umgreifende
Form derart aufweisen, dass Endfldchen des Magnetflusskon-
zentrierungsmaterials gegen das Blechband (3) gerichtet sind.

5.Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 1, in
welcher der im Blechband (3) erzeugte Sekundirstrom (12) auf
einem Weg fliesst, der einen geradlinigen, sich in Richtung der
Breite des Blechbandes erstreckenden Abschnitt und daran
anschliessend bei jedem Seitenrand des Blechbandes je einen
gekriimmten Abschnitt (XYZ) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Magnetflusskonzentrierungsmittel (6) so
angeordnet ist, dass der Abstand d zwischen seinem Ende und
dem Rand des Blechbandes (3) der folgenden Gleichung
geniigt:

d=%b-A,
wobei 0 < A j Y2aist, b der Abstand zwischen den Mitten des
ersten und des zweiten Magnetflusskonzentrierungsmittels (1
bzw. 6) ist, a die Breite des zweiten Magnetflusskonzentrie-
rungsmittel (6) ist und A der in Riehtung der Breite des Blech-
bandes (3) gemessene Abstand vom dusseren Ende des zweiten
Magnetflusskonzentrierungsmittel (6) zum Ubergang (X, Z)
zwischen dem geradlinigen und dem gekriimmten Abschnitt
des Weges des Sekundirstromes (i2) ist.

6. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 1,
gekennzeichnet durch mit dem zweiten Magnetflusskonzen-
trierungsmittel (6) gekuppelte Mittel (70, 71) zum Einstellen der

Lage des zweiten Magnetflusskonzentrierungsmittels in Rich-
tung gegen die Oberfliche des Blechbandes (3) und von dieser
Oberfliche weg.

7. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 6,

5 dadurch gekennzeichnet, dass die Einstellmittel (70, 71) Mittel
(71) enthalten, um das zweite Magnetflusskonzentrierungsmit-
tel (6) in Richtung gegen die Oberfliche des Blechbandes (3)
und von dieser Oberflidche weg verschiebbar zu fithren, und
Mittel (70) zum wahlweisen Verschieben des zweiten Magnet-

10 flusskonzentrierungsmittel lings der Fithrungsmittel (71).

8. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 1,
gekennzeichnet durch mit dem ersten Magnetflusskonzentrie-
rungsmittel (1) gekuppelte Mittel (80, 81) zum Einstellen der
Lage des ersten Magnetflusskonzentrierungsmittel in Richtung

15 gegen das Blechband (3) und von diesem weg.

9. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einstellmittel (80, 81) Mittel
(81) enthalten, um das erste Magnetflusskonzentrierungsmittel
(1)in Richtung gegen das Blechband (3) und von diesem weg

20 verschiebbar zu fiihren, und Mittel (80) zum wahlweisen Ver-
schieben des ersten Magnetflusskonzentrierungsmittels lings
der Fithrungsmittel (81).

10. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 1, mit
je einer auf der Vorderseite und auf der Riickseite des Blech-

25 bandes angeordneten Hochfrequenz-Induktionsspule, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Magnetflusskonzentrierungs-
mittel (1) zwei erste Magnetflusskonzentrierungsglieder auf-
weist, die benachbart zu Spulenabschnitten (2a) der beiden
Spulen auf der Vorderseite bzw. auf der Riickseite des Blech-

30 bandes (3) angeordnet sind, und dass das zweite Magnetfluss-

konzentrierungsmittel (6) zweite Magnetflusskonzentrierungs-

glieder aufweist, die benachbart zu anderen Spulenabschnitten

(2b) der beiden Spulen auf der Vorderseite bzw. auf der Riick-

seite des Blechbandes (3) angeordnet sind.

11. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 10,
gekennzeichnet durch mit den zweiten Magnetflusskonzentrie-
rungsgliedern (6) auf der Vorderseite und auf der Riickseite des
Blechbandes (3) gekuppelte Mittel (70, 71) zum Einstellen der
Lage der zweiten Magnetflusskonzentrierungsglieder in Rich-
40 tung gegen das Blechband (3) und von diesem weg.

12. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einstellmittel (70, 71) Mittel
(71) enthalten, um die zweiten Magnetflusskonzentrierungsglie-
der (6) auf der Vorderseite und auf der Riickseite des Blechban-

45 des (3) in Richtung gegen das Blechband und von diesem weg
verschiebbar zu fiihren, und Mittel (70) zum wahlweisen Ver-
schieben der zweiten Magnetflusskonzentrierungsglieder lings
der Fithrungsmittel (71).

13. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 10,

50 gekennzeichnet durch mit den ersten Magnetflusskonzentrie-

rungsgliedern (1) auf der Vorderseite und auf der Riickseite des

Blechbandes (3) gekuppelte Mittel (80, 81) zum Einstellen der

Lage der ersten Magnetflusskonzentrierungsglieder (1) in Rich-

tung gegen das Blechband und von diesem weg.

14. Induktionsheizvorrichtung nach Patentanspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einstellmittel (80, 81) Mittel
(81).enthalten, um die ersten Magnetflusskonzentrierungsglie-
der (1) auf der Vorderseite und auf der Riickseite des Blechban-
des (3) in Richtung gegen das Blechband und von diesem weg
60 verschiebbar zu fiihren, und Mittel (80) zum wahlweisen Ver-

schieben der ersten Magnetflusskonzentrierungsglieder lings
der Fithrungsmittel (81).
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Induktionsheizvorrich-
tung zum Erhitzen von Blechband vorbestimmter Breite unter
Lingsverschiebung des Bandes beziiglich der Induktionsheiz-
vorrichtung.
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Anhand der Zeichnung werden nachstehend der Stand der
Technik sowie die Aufgabenstellung und Losung mit Ausfiih-
rungsbeispielen der Erfindung erlautert. In der Zeichnung zei-
gen:

Fig. 1 und 2 schematisch je ein bekanntes Induktionsheiz- 5
verfahren,

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Blechbandes, das in einer
bekannten Induktionsheizvorrichtung nach dem Quermagnet-
feld-Heizverfahren erhitzt wird,

Fig. 4 in einer Draufsicht zu Fig. 3 schematisch die im Blech- 10
band erzeugten Sekundérstrome,

Fig. 5 und 6 Ausschnittansichten zur Erlauterung der Sekun-
darstromverteilung im Blechband bei der bekannten Erhitzung
gemiss Fig. 3und 4,

Fig. 7 eine Draufsicht auf eine Ausfithrungsform der erfin- '3
dungsgemissen Induktionsheizvorrichtung,

Fig. 8 eine Schnittansicht zu Fig.7,

Fig. 9 einen Teil der Seitenansicht der Vorrichtung gemass
Fig.7,

Fig. 10 bis 12 in grosserem Massstab Ausschnittansichten
zur Erlduterung der Sekundérstromverteilung in der Vorrich-
tung gemiss Fig.7-9,

Fig. 13 und 14 graphische Darstellungen von Messresulta-
ten, die ohne die Verwendung der Hilfskerne erhalten wurden,
und

Fig. 15 bis 17 graphische Darstellungen von Messresultaten,
die mit Ausfithrungsformen der erfindungsgeméssen Vorrich-
tung erhalten wurden.

Die bekannten Induktionsheizvorrichtungen enthalten eine
Induktions- oder Heizspule, die bei einem leitenden Material
angeordnet ist. Mit der Heizspule wird ein magnetisches Wech-
selfeld erzeugt, so dass im leitenden Material als Folge der elek-
tromagnetischen Induktion ein Wirbelstrom I fliesst. Im leiten-
den Material entsteht wegen dessen elektrischem Widerstand
R die Joulesche Wirme IR

Bekannte Induktionsheizvorrichtungen werden beispiels-
weise zum Ausgliihen von Blechband verwendet. Dabei kann
das in Fig. 1 schematisch dargestellte Langsfluss-Heizverfahren
oder das in Fig. 2 gezeigte Querfluss-Heizverfahren angewandt
werden. Das Langsfluss-Heizverfahren ist jedoch nicht geeig- 40
net fiir nichtmagnetisches Material, wie Aluminium und der-
gleichen, wihrend es fiir magnetische Materialien brauchbar
ist. Um diesem Mangel abzuhelfen, wurde das in Fig. 2 gezeigte
Querfeld-Heizverfahren entwickelt. Dieses wurde 1948 von
Robert E. Baker von der Westinghouse Electric Corporation
erfunden. Das Prinzip des Verfahrens ist allgemein bekannt, so
dass sich eine eingehende Beschreibung eriibrigt.

Fig. 3 zeigt schematisch eine Seitenansicht einer bekannten
Induktionsheizvorrichtung zum Erhitzen eines Blechbandes 3
aus beispielsweise Aluminium nach einem Querfeld-Heizver-
fahren, und in Fig. 4 sind die Richtungen der im Blechband
erzeugten Sekundarstrome 12 dargestelit. Das Blechband 3
wird in Richtung der Pfeile a zwischen sich gegeniiberliegen-
den, E-formigen Kernen 1 und 1’ aus magnetischem Material
hindurch bewegt. Ein Magnetfluss @ wird wie durch Pfeile
angedeutet erzeugt und bildet einen magnetischen Kreis. Die in
Fig. 4 gezeigten Sekundaér- oder Wirbelstréme i2 werden im
Blechband 3 durch den in Fig. 3 dargestellten Magnetfluss &
erzeugt. Das Blechband 3 wird durch die Sekundérstrome i2
erhitzt, wihrend es sich in Richtung der Pfeile a fortbewegt.
Danmit ist die Erwarmung des Blechbandes 3, die von den in
Richtung der Breite des Bandes fliessenden Sekundérstrémen
erzeugt wird, iiber die Lange des Bandes recht gleichmassig,
wihrend aber die Randabschnitte 3a des Blechbandes durch
die dort in Lingsrichtung fliessenden Sekunddrstrome zusitz- 65
lich erhitzt werden. Dadurch kénnen die Randabschnitte 3a
{ibermassig erhitzt werden, und eine gleichmassige Erwdrmung
des Bandes iiber dessen Breite ist schwierig zu erreichen. Dies
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soll unter Hinweis auf Fig. 5 eingehender erlautert werden.
Fig. 5 zeigt in grosserem Massstab einen Ausschnitt 4 aus Fig. 4,
wobei eine schraffierte Fliche den Bereich darstellt, der unter
dem Einfluss des Kernes 1 steht und der daher der Einfachheit
halber ebenfalls mit der Hinweisziffer 1 bezeichnet ist. In Fig. 5
ist eine Dichteverteilung des Sekundarstromes i2 dargestellt.
Der Stromungsweg des Sekundirstromes i2 wird vom Kern 1
bestimmt, und der Strom i2 fliesst von einem Zweig Al zu
einem Zweig B1. Dabei ist die Stromdichte des Sekundérstro-
mes im Randabschnitt bei C1 erhoht, da unvermeidbar auch
eine Stromkomponente in Langsrichtung entsteht, so dass der
Randabschnitt C1 iiberhitzt wird. Dieser Effekt wird noch
dadurch verstirkt, dass die Warmeableitung beim Rand um bis
zu 50% kleiner ist als in der Mitte des Bandes.

Bei dem beschriebenen gebrauchlichen Verfahren kénnte
ein annihernd gleichmissiges Erhitzungsmuster erreicht wer-
den, wenn die Kerne 1 wie in Fig. 6 gezeigt so ausgebildet und
angeordnet wiirden, dass die Enden der Kerne etwas innerhalb
der Rinder des Blechbandes 3 liegen. Voraussetzung wére
allerdings fiir diesen Fall ein konstanter Abstand d zwischen
den Enden der Kerne 1 und den Réndern des Bandes. Dies
konnte nur erreicht werden, wenn in mithsamer Weise jedes-
mal dann, wenn zu einem Blechband 3 anderer Breite iiberge-
gangen wird, der Kern ausgewechseelt wiirde.

Bei der Induktionserhitzung von Blechband nach den
bekannten Quermagnetfeld-Heizverfahren treten somit Nach-
teile auf, die darin bestehen, dass eine iiber die Breite des Ban-
des gleichmassige Erwarmung schwer zu erreichen ist und dass
auch ein gleichmassiges Erhitzen von Blechbindern unter-
schiedlicher Breiten und Dicken unter Verwendung einer und
derselben Induktionsheizvorrichtung schwierig ist.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung hat deshalb darin
bestanden, die geschilderten Schwierigkeiten zu eliminieren
und eine Induktionsheizvorrichtung zu schaffen, mit der Blech-
biander unterschiedlicher Breiten und Dicken gleichméssig
erhitzt werden kénnen.

Loésung dieser Aufgabe ergibt sich aus dem Patentanspruch
1.

Das in den Fig. 7 und 9 dargestellte Ausfithrungsbeispiel der
erfindungsgemassen Induktionsheizvorrichtung besitzt auf bei-
den Seiten des Blechbandes 3 je eine Spule 2 mit jeweils zwei
Spulenabschnitten 2a und 2b, die sich in Richtung der Breite
des Blechbandes 3 erstrecken. Beim Spulenabschnitt 2a und
diesen umgebend ist jeweils ein langgestreckter, im Schnitt
U-formiger Hauptkern 1 bzw. 1’ angeordnet, und bei den bei-
den Enden des Spulenabschnittes 2b sind jeweils kurze, im
Schnitt U-férmige Hilfskerne 6 bzw. 6’ angeordnet. Jede der
Spulen 2 besitzt eine Anzahl Windungen aus Kupferrohr. Die
Spulen 2 sind an eine Wechselstromquelle angeschlossen, um
eine Hochfrequenz-Induktion zu erzeugen. Die Kerne 1 und 1’
sind je an einem Rahmen 5 bzw. 5 montiert. Die Lange der
Kerne 1 und 1’ ist grosser als die Breite des Blechbandes 3.

Die Anordnung der Kerne 1und 1’ und 6 und 6’ ist insbe-
sondere aus Fig. 9 ersichtlich. Die Kerne 1 und 1’ sind beziig-
lich des zwischen ihnen liegenden Blechbandes 3 symmetrisch
angeordnet. Die sie tragenden Rahmen 5 bzw. 5 sind in Rich-
tung gegen das Blechband und von diesem weg verschiebbar
gefiihrt, z. B. an Fihrungsstangen 81. Beide Kerne 1 und 1/ sind
jeweils an beiden Enden mit Leitgewindewellen 80 gekuppelt.
Diese Wellen 80 kénnen iiber Einstellhandgriffe 8 gedreht wer-
den, um den Abstand zwischen den Kernen 1 und 1/ und damit
den Hauptkern-Luftspalt Gl (Fig. 8) einzustellen. In dhnlicher
Weise sind die Hilfskerne 6 und 6’ in Richtung gegen die Ober-
flache des Blechbandes 3 und von dieser Oberfliache weg ver-
schiebbar gefiihrt, z. B. an Fithrungsstangen 71, und mit Leitge-
windewellen 70 gekuppelt, so dass der Abstand zwischen den
Kernen 6 und 6’ und damit der Hilfskern-Luftspalt G2 (Fig. 8)
durch Drehen eines Einstellhandgriffes 7 eingestellt werden




616 291

kann. Ferner sind die Kerne 6 und 6/ in der Langsrichtung der
Hauptkerne 1 und 1, d. h. in Richtung der Breite des Blechban-
des 3, verschiebbar gefiihrt, z. B. an Fiihrungsstangen 91, und
mittels einer Leitgewindewelle 90 und eines Einstellhandgriffes

9 langs dieser Fiihrungen bewegbar. 5

Nachstehend werden die Vorteile beschrieben, die mit den
Hilfskernen 6 und 6’ erreicht werden kénnen. Wenn das Blech-
band ohne Verwendung der Hilfskerne erhitzt wiirde, kénnte
eine iiber die Breite des Blechbandes gleichférmige Erwir-
mung nur erreicht werden, wenn der Spalt G1 zwischen den
Hauptkernen, die Dicke t des Blechbandes und die Frequenz f
der Wechselstromquelle sorgfiltig aufeinander abgestimmt
wiirden. Bei einer anderen Dicke t des Blechbandes wiirde eine
gleichformige Erwidrmung unter Verwendung der gleichen
Heizspulen schwierig. Besonders bei sehr diinnem Blechband
mit einer Dicke von weniger als 0,1 mm wiirde die Gefahr
bestehen, dass die beiden Rinder des Blechbandes weniger
stark erwdrmt werden. Die Hilfskerne 6 und 6’ dienen in einem
solchen Fall dazu, die beiden Langsrander des Blechbandes
zusitzlich zu erwirmen.

Dies soll nachstehend anhand der Fig. 10 niher erliutert
werden. Fig. 10 zeigt die gegenseitigen Beziehungen zwischen
dem Weg des im Blechband 3 fliessenden Sekundirstromes i2
und der Anordnung der Kerne 1 und 6 und des Kupferrohres 2,
die den Sekundirstrom i2 erzeugen. Gemass Fig. 10 muss zur
Erzielung einer gleichmissigen Erwirmung des Blechbandes
iiber dessen Breite der Weg des Sekundérstromes i2 beim Rand
des Blechbandes auf einem Halbkreis XYZ liegen. In Fig. 10
bezeichnet b den Abstand zwischen den Nuten in den Kernen 1
und 6,d. h. den Abstand zwischen den parallelen Abschnitten
2a und 2b des Kupferrohres 2, und a bezeichnet die Linge der
Hilfskerne 6. Damit kann der Abstand d zwischen den Enden
der Kerne 6 und dem Rand des Blechbandes 3 wie folgt ausge-
driickt werden:
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d=%b-A.
Dabei muss A im folgenden Bereich liegen:

TO0<ALha 40

A ist wie aus Fig. 10 ersichtlich der in Richtung der Breite
des Blechbandes 3 gemessene Abstand zwischen dem dusseren
Ende des Kernes 6 und den Stellen X und Z, bei denen der
gekriimmte Abschnitt XYZ des Weges des Sekundirstromes i2 45
in geradlinige Abschnitte dieses Weges iibergeht.

Die Lage von A im angegebenen Bereich hingt vom Luft-
spalt G2 der Hilfskerne ab, wobei A = 0 ist, wenn G2 == Q ist.
Wenn G2 gleich einem Maximalwert G2, wird, ist A = %2 a.

Wenn die Hilfskerne den vorstehend angegebenen Glei-
chungen nicht gentigen, ist es schwierig, eine gleichmassige
Erwirmung zu erreichen. Wenn beispielsweise d < %b - A ist,
dann fliesst der Sekundérstrom i2 bei den Réndern des Blech-
bandes nicht auf einem halbkreisférmigen Weg, sondern auf
einem elliptischen Weg, wie in Fig. 11 gezeigt. Die Stromfluss- 55
richtung hat also stirkere Komponenten parallel zur Laufrich-
tung des Blechbandes 3, wodurch das Band im Bereich dieser
starkeren zur Laufrichtung parallelen Komponenten stirker
erhitzt wird, so dass keine gleichférmige Erwirmung erreicht
wird. Wenn anderseits d > %2 b - A ist, dann fliesst der Sekun-
darstrom i2 bei den Rindern des Blechbandes auf dem in
Fig. 12 gezeigten Weg, wobei die Stromdichte in der Nahe der
Rénder zu klein ist, so dass das Band bei den Réndern zu wenig
erhitzt wird und eine gleichférmige Erwiarmung ebenfalls nicht
zu erreichen ist.

Ohne die Verwendung der Hilfskerne wiirde das Ausmass
der Mindererwiarmung der Randbereiche des Blechbandes von
der Dicke t des Bandes und von der Grosse des Luftspaltes G1

50
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der Hauptkerne abhingen. Die Resultate von Vergleichsversu-

* chen ohne Verwendung der Hilfskerne (nicht erfindungsge-

miss) sind in den Fig. 13 und 14 dargestellt. Daher werden je
nach dem. Ausmass der Mindererwarmung die Hilfskerne in
einem geeigneten Abstand d vom Rand des Blechbandes und
mit einem geeigneten Luftspalt angeordnet.

Beispiel 1

Mit einer Heizvorrichtung mit dem in den Fig. 7-9 gezeig-
ten Aufbau wurde ein 0,1 mm dickes und 500 mm breites Alumi-
niumblech, das mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min durch
die Vorrichtung lief, kontinuierlich erwarmt. Mit einer Fre- -
quenz f von 1,0 kHz, einem Hauptkern-Luftspalt G 1 von
10 mm, einem Hilfskern-Luftspalt G 2 von 20 mm und einem
Hilfskernabstand d von 20 mm konnte eine gleichférmige
Erwirmung iiber die Breite des Bandes erreicht werden. Mit
entfernten Hilfskernen und im iibrigen gleichen Bedingungen,
d.h.mit G 2 = o, wurden die Rander des Bandes weniger
erwirmt. Diese Resultate sind in Fig. 15 dargestelit.

Beispiel 2

Mit einer Heizvorrichtung mit dem in den Fig. 7-9 gezeig-
ten Aufbau wurde ein 0,06 mm dickes und 500 mm breites Alu-
miniumblech, das mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min
durch die Vorrichtung lief, kontinuierlich erwirmt, Mit den
Bedingungen f = 1,0kHz, G 1 = 10 mm, G 2 = 20 mm und
d = 25 mm konnte eine iiber die Breite des Bandes gleichfor-
mige Erwérmung erzielt werden. Mit entfernten Hilfskernen
und im iibrigen gleichen Bedingungen wurden die Rinder des
Bandes weniger stark erwirmt. Die Resultate sind in Fig. 16
dargestellt.

Beispiel 3

Mit einer Heizvorrichtung mit dem in den Fig. 7-9 gezeig-
ten Aufbau wurde ein 0,2 mm dickes und 500 mm breites Alumi-
niumblechband, das mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min
durch die Vorrichtung lief, kontinuierlich erwirmt. Mit den
Bedingungen f = 1,0kHz, G 1 = 22mm, G 2 = 46 mm und
d = 30 mm konnte eine iiber die Breite des Bandes gleichfor-
mige Erwérmung erzielt werden. Mit entfernten Hilfskernen
und im iibrigen gleichen Bedingungen wurden die Rénder des
Bandes weniger stark erwirmt. Die Resultate sind in Fig. 17
dargestellt.

Beispiel 4

Ein 0,1 mm dickes und 400 mm breites Aluminiumblech-
band wurde unter den im Beispiel 1 angegebenen Bedingungen
kontinuierlich erwirmt. Obwohl die Breite des Bandes nur
400 mm betrug, konnte in gleicher Weise wie im Beispiel 1 und
unter Verwendung der gleichen Heizspulen eine iiber die
Breite des Bandes gleichférmige Erwarmung erzielt werden,
indem einfach die Hilfskerne gegeneinander geschoben wur-
den, um wieder d = 20 mm einzustellen.

Aus den vorstehenden Beispielen ist ersichtlich, dass zur
Anpassung an Blechbander verschiedener Breiten lediglich die
Hilfskerne in Richtung der Breite nachgestellt werden miissen,
um wieder den richtigen Randabstand d einzustellen, und dass
zur Anpassung an Blechbéander verschiedener Dicken nur eine
Einstellung des Randabstandes d und des Luftspaltes G 2 der
Hilfskerne erforderlich ist.

Mit der beschriebenen Vorrichtung kénnen Blechbénder
unterschiedlicher Dicken und Breiten mittels derselben Heiz-
spule iiber die Breite hinweg gleichférmig erhitzt werden, da
der Weg des Sekundérstromes i2 in den Randbereichen des
Blechbandes durch Einstellung der Lagen und des Luftspaltes
der Hilfskerne gesteuert werden kann. Da diese Einstellung der
Lagen und des Luftspaltes der Hilfskerne iiberdies durch die
Betitigung der betreffenden Einstellhandgriffe in einfacher
Weise durchgefiihrt werden kann, ist die Anpassung der Heiz-
vorrichtung an Blechbinder verschiedener Dicken und Breiten
sehr einfach.
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