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ANWEISUNGEN AN DIE BEWERBER

Gehen Sie bitte davon aus, daB Sie von Ihrem Mandanten das
%eigefﬁgte Schreiben erhalten haben mit der Beschreibung
einer Erfindung, fiir die er ein europdisches Patent haben
méchte, sowie mit Bezugnahmen auf den Ihrem Mandanten
bekannten, einschlégigen Stand der Technik.

Setzen Sie bitte die in der Prufungsaufgabe genannten
Tatsachen als gegeben voraus und gehen Sie bei der Beant-
wortung von diesen Angaben aus. Ob und inwieweit Sie diese
Angaben verwenden, bleibt Ihnen selbst uUberlassen.

Sie sollten besondere Kenntnisse, die Sie mdéglicherweise uber
den Gegenstand der Erfindung besitzen, nicht einsetzen,
sondern davon ausgehen, daB der angegebene Stand der Technik
tatsdchlich vollstandig ist.

Ihre Aufgabe besteht darin, einen unabhangigen Anspruch oder
unabhidngige Anspriiche abzufassen, die dem Anmelder den groft-~
moglichen Schutzumfang bieten und dabei gute Aussichten
haben, vor dem EPA zu bestehen; bei der Abfassung sind das
Erfordernis der erfinderischen Tatigkeit gegenuber dem ange-
gebenen Stand der Technik, die Vorschriften des Uberein-
kommens hinsichtlich der Form der Anspriche, die sonstigen
Erfordernisse des Ubereinkommens sowie die Empfehlungen in
den Richtlinien fiir die Prifung im EPA zu beriicksichtigen.
Die Anzahl der abhdangigen Anspriche sollte sich in vertret-
baren Grenzen halten; diese Anspriche sollten so abgefaBt
sein, daB Sie fur den Fall, daB der unabhdngige Anspruch oder
die unabhdngigen Anspriche nicht gewadhrbar sind, darauf

zurickgreifen kénnten.
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Sie sollen auch eine Einleitung ausarbeiten, das heiBt
denjenigen Teil der Beschreibung, der vor den Beispielen oder
vor der Erlauterung der Zeichnungen steht. Die Einleitung
sollte mit einer geeigneten Bezeichnung beginnen und so
abgefaBt sein, daB alle Anspriiche ausreichend gestitzt
werden. So sollten Sie insbesondere erwagen, ob es ratsam
ist, vorteilhafte Wirkungen der Erfindung in die Einleitung
aufzunehmen.

Sie sollen Anspriiche und Beschreibungseinleitung nur fir eine
europaische Patentanmeldung abfassen. Falls Sie der Ansicht
sind, daB einige dieser Anspriiche aufgrund der Vorschriften
des Ubereinkommens hinsichtlich der Einheitlichkeit in der
Praxis den Gegenstand einer getrennten Patentanmeldung bilden
miBten, sollten Sie dies getrennt angeben, ohne jedoch
diesbezliglich zusatzliche Ausarbeitungen zu machen.

Zusatzlich zu Ihrer ausgearbeiteten Lésung kénnen Sie - dies
ist jedoch nicht obligatorisch - auf einem gesonderten Blatt
die Grunde fur die gewdhlte Form der Losung angeben, z. B.
warum Sie sich fir eine bestimmte Anspruchsform, ein
bestimmtes Merkmal fir einen unabhangigen Anspruch oder einen
bestimmten Teil des Stands der Technik als Ausgangspunkt
entschieden haben oder warum Sie einen bestimmten Stand der
Technik nicht erwdhnt bzw. vorgezogen haben. Derartige An-

gaben sollten jedoch kurz sein.

Es wird davon ausgegangen, daB Sie die Prifungsaufgabe in der
Sprache studiert haben, in der Sie Ihre Arbeit abgefaft
haben. Sollte dies nicht zutreffen, so geben Sie bitte auf
der ersten Seite Ihrer Arbeit an, in welcher Sprache Sie die
Prufungsaufgabe studiert haben. Dies ist immer von Bewerbern
anzugeben, die - nach Stellung eines entsprechenden Antrags
in der Anmeldung zur Prufung - ihre Arbeit in einer anderen
Sprache als Deutsch, Englisch oder Franzésisch anfertigen.
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PRUFUNGSAUFGABE A/1990 (Elektrotechnik/Mechanik)
Brief des Mandanten
Ihr Mandant schreibt Thnen folgendes:

Wir stellen seit vielen Jahren Verzinkungsbader her, die in der
Industrie zum Verzinken von so unterschiedlichen Gegenstanden wie
Zaunpfosten und Kraftfahrzeugkarosserien verwendet werden, wobei
die Verzinkung durch Eintauchen in das Verzinkungsbad erfolgt.

Das herkémmliche Verzinkungsbad besteht aus einem Mehrzweckofen
zum Schmelzen von Metall, beispielsweise einem feuerfesten Tiegel
oder Behalter, in dem das feste, kalte Metall durch eine in der
Regel unter dem Tiegel angebrachte Gasheizung erhitzt wird;
sobald das Zink flissig und das Bad einsatzbereit ist, muf das
Gas abgeschaltet werden, da bei der Beschichtung Schlacke, Oxid
und sonstige Verunreinigungen entstehen, die auf den Boden des
Bades sinken. Wirde das Bad widhrend des Eintauchvorgangs erhitzt,
so wirden diese Verunreinigungen durch Konvektion in den Tauch-
bereich aufsteigen. Es ist daher wichtig, den unteren Teil des
Bades von Turbulenzen freizuhalten, damit sich die Verunreini-

gungen dort ablagern kénnen.

Das herkémmliche Bad hat den Nachteil, daB der Beschichtungsvor-
gang in regelmdfigen Abstdnden unterbrochen werden muB; erstens
muB das Zink, das mit der Zeit natirlich abkihlt, wieder erhitzt
werden, und zweitens missen die Verunreinigungen entfernt werden,
bzw. sie missen sich nach dem Erhitzen erneut absetzen kénnen.
Wir haben bereits in der Vergangenheit ein Bad verkauft, das
diesen Nachteil nicht aufweist; dieses bekannte Bad ist in
Dokument I dargestellt; es arbeitet mit einer Induktionsheizung.

Bei der Erhitzung durch Induktion wird das Zink einem starken
magnetischen Wechselfeld ausgesetzt, indem Strom durch eine
elektromagnetische Wicklung gefihrt wird, die einen Teil des
Bades umgibt; durch dieses Feld werden im Zink elektrische
Wirbelstréme induziert, die es erwarmen. Die elektromagnetische
Wicklung kann als Primdrwicklung eines Transformators betrachtet
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werden, wobei das geschmolzene Metall eine kurzgeschlossene
Sekundarwicklung darstellt. Die "Sekundadrwicklung" hat einen
endlichen Widerstand und wird durch den Strom erhitzt.

Durch Induktionsheizung wird das Metall unmittelbar erhitzt; °*
dadurch kann seine Temperatur genau gesteuert werden. Da die
Induktionsheizung gemd&B Dokument I seitlich am Behalter
angebracht ist, bleiben die Verunreinigungen weitgehend
ungestoért.

Das Bad nach Dokument I stellt zwar einen grofen Fortschritt
gegenuber dem herkémmlichen Bad dar, weist aber in der Anlauf-
phase bestimmte Nachteile auf. Die so angebrachte und
konstruierte Heizung kann aber festes, kaltes Zink nicht ohne
weiteres zum Schmelzen bringen; der Behdlter muB zunachst bis zu
einer Héhe einschlieBlich der Heizungskandle mit geschmolzenem
Zink beschickt werden, und selbst dann kann spater hinzugegebenes
festes Zink aufgrund der geringen Konvektion in den relativ
langen Kandlen, die die Heizung mit dem Behdlter verbinden, nicht
innerhalb einer angemessenen Zeitspanne geschmolzen werden. Es
bedarf daher eines weiteren Ofens, um das 2Zink zu schmelzen,
damit das Bad voll beschickt werden kann. Die Kandle missen zu
Beginn frei von festem Zink gehalten werden, das die Konvektion
wahrend der Anlaufphase verlangsamen kénnte, und nach Beendigung
des Vorgangs muf das geschmolzene Zink durch Entfernen der in
Fig. 2 von Dokument I dargestellten Stopfen abgelassen werden, da
sonst das Wiederanfahren durch das erstarrte Zink langer dauern
wirde. Da das erhitzte Zink durch die Heizung in den oberen Teil
des Bades gelangt und kaum eine Konvektion stattfindet, liegt ein
betrachtliches Temperaturgefdlle vor, das die Qualitat der
beschichteten Produkte beeintrachtigen kann.

Unsere Ingenieure haben daher ein Bad entworfen, das auch mit
Induktionsheizung arbeitet, aber nicht die vorstehend genannten
Nachteile des Bades gemdB Dokument I aufweist.
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Dariiber hinaus muBten zwei widersprichliche Anforderungen mit-
einander in Einklang gebracht werden: Einerseits soll zwar die
Konvektion méglichst gering sein, damit die Verunreinigungen vom
Tauchbereich ferngehalten werden, andererseits soll die Konvek-
tion méglichst groB sein, damit gewdhrleistet ist, daB alles Zink
geschmolzen wird und die Temperaturverteilung im gesamten Tauch-
bereich gleichmdBig ist. Die Konvektion muf daher genau gesteuert
werden. Wir haben festgestellt, daB bei Verwendung eines magne-
tischen Drehfelds die Steuerung der Konvektionsgeschwindigkeit
auf eine besonders vorteilhafte Art moéglich ist. Werden die
Wicklungen einer Induktionsheizung so angeordnet, daB sie sich
auf vorgegebene Weise uberlappen, so kann ein magnetisches
Drehfeld erzeugt werden, mit dem die FlieBgeschwindigkeit durch
die Heizung entsprechend den Betriebsparametern des Behdlters
gesteuert werden kann. Das Drehfeld entspricht dem innerhalb
eines elektrischen Motors erzeugten Feld, das einen Teil des
Motors in Drehung versetzt; wie die Wicklungen angeordnet werden
missen, damit ein solches Feld erzeugt wird, ist dem fachkundigen

Ingenieur gelaufiqg.

Bei ihrer Beschidftigung mit dem Konvektionsproblem haben unsere
Ingenieure auch Lésungen fir ein besonderes, bei Induktions-
heizungen auftretendes Problem, den sogenannten magnetischen
Pincheffekt, gefunden. FlieBt in einem Leiter ein Strom, so Ubt
das dadurch aufgebaute Magnetfeld auf den Leiter einen Druck
senkrecht zur Stromrichtung aus, der in einem flussigen Leiter so
grof3 werden kann, daBf der Leiter abgeschnirt und dadurch der
Stromkreis unterbrochen wird. Dies kann bei einem Metallbad
verheerende Folgen haben, da als Konsequenz eine Druckwellenfolge
durch das geschmolzene Metall lauft, wenn der Stromkreis durch
das Metall unterbrochen wird und der Strom zusammenbricht; sobald
aber der Strom zusammengebrochen ist, verschwindet der
Pincheffekt, so daB der Stromkreis wieder geschlossen wird und
sich der Vorgang wiederholt. Die sich daraus ergebenden
Druckwellen kénnen die empfindliche feuerfeste Auskleidung des
Ofens zerstdéren und das Betriebspersonal gefahrden.
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Unsere bisherige Losung bestand darin, die den Wicklungen
zugefiihrte maximale Leistung zu begrenzen. Bei dem Versuch, die
Konvektion zu steuern, haben unsere Ingenieure allerdings
festgestellt, daB die Formgebung des den Wicklungen benachbarten
Kanalquerschnitts einen erheblichen EinfluB nicht nur auf die
Konvektion, sondern auch auf den Pincheffekt hat, und daB die
Wahl eines geeigneten Querschnitts die Zufihrung einer hdéheren
Heizleistung erméglicht.

Eine ausfihrliche Erlauterung der Erfindung ist der Beschreibung
und den beigefliigten Zeichnungen zu entnehmen.

Die Zeichnungen zeigen folgendes:

Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch ein erstes erfindungsgemiBes
Verzinkungsbad.

Fig. 2 einen Teilquerschnitt durch ein zweites erfindungsgeméBes
Verzinkungsbad.

Fig. 3 die Anwendung eines magnetischen Drehfelds zur Steuerung
der FlieBgeschwindigkeit und -richtung in der Ausfihrungsart
gemaB Fig. 1.

Fig. 4 die Anwendung von zwei in entgegengesetzter Richtung
drehenden Magnetfeldern zur Steuerung der Strémung in der
Ausfihrungsart gemaf Fig. 2.

Fig. 5 zeigt im Querschnitt eine Variante des Bades gemaf
Fig. 1, wahrend Fig. 5a und Fig. 5b jeweils einen Querschnitt
entlang der Linie V-V in Fig. 5 und Querschnitte des Kanals an

verschiedenen Stellen zeigen.

Das in Fig. 1 gezeigte Verzinkungsbad besitzt einen zylindrischen
Behalter 1, dessen Wandungen in bekannter Weise aus einer
feuerfesten Schicht betrdchtlicher Starke gefertigt sind. Die
feuerfeste Schicht hat einen flachen Boden la, an den ein Kanal 2

90/A(E/M)/d/6 e/




mit feuerfesten Wandungen 3 angebaut ist, wobei der Kanal in Form
einer vertikalen Schleife ausgebildet und mit diametral
gegeniberliegenden Seiten des Behdlterbodens verbunden ist. Der
Kanal hat Uber den gréBten Teil seiner Liange einen gleichblei-
benden kreisférmigen Querschnitt, weitet sich aber an seinen
Enden zum Behdlter hin aus, wobei die Behdlter- und die Kanal-
wandungen gemeinsam dazu beitragen, die Turbulenz im FluB des
geschmolzenen Zinks méglichst niedrig zu halten. Die feuerfesten
Wandungen des Behdlters und des Kanals kénnen in bekannter Weise
beispielsweise aus feuerfesten Ziegeln gebildet sein, wobei die
Aussteifung der Baugruppe durch Betonringe 5 mit einem
zusatzlichen AuBenmantel aus Metall 4 im Bereich des Kanals
sichergestellt ist.

Unterhalb des Behidlters befindet sich eine Induktionsheizung.
Diese Heizung weist einen Transformatorkern 6 mit kreisférmigem
Querschnitt auf, der durch die Mitte der durch den Kanal 2
gebildeten Schleife gefuhrt ist. Transformatorjoche 8 und 9
erstrecken sich aufen um die Kanalbaugruppe und bilden zusammen
mit dem Kern 6 einen geschlossenen Magnetkreis fur den von der
Induktionswicklungen 10, die auf dem Kern angebracht sind,
erzeugten Magnetfluf. Mittel zur Kihlung (nicht dargestellt)
umgeben die Wicklungen und verhindern, daB sich zuviel Hitze

aufbaut.

Die Wicklungen dienen zur Erzeugung eines axialen Magnetfelds,
das sich im Transformatorkern und in den Transformatorjochen
ausbreitet; dieses axiale Feld dringt in das geschmolzene Metall
ein und induziert darin in bekannter Weise Heizstrome. Die
Wicklungen erzeugen daruber hinaus ein magnetisches Drehfeld, das
die Zirkulation des geschmolzenen Zinks innerhalb des Kanals
steuert. Aus Fig. 3 wird ersichtlich, daB das Drehfeld mit dem
eines Stabmagneten vergleichbar ist, der sich um die Achse des
Kerns 6 dreht. Dieses Drehfeld ubt eine Kraft F auf das
geschmolzene Metall im Kanal 2 aus, analog der Kraft, die auf den
Anker eines Elektromotors ausgeibt wird. Uber die Regelung der
Drehgeschwindigkeit des Drehfelds kann die Geschwindigkeit des
geschmolzenen Metalls gesteuert werden.
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Das Dreh- und das Axialfeld kénnen im Prinzip durch zwei unab-
hangige Wicklungen erzeugt werden; in der Praxis hat es sich
jedoch als zweckmaBig erwiesen, fur beide Felder nur eine
Wicklung vorzusehen. Infolgedessen dreht sich das Drehfeld mit
einer vorbestimmten festen Drehgeschwindigkeit, die von der
Versorgungsfrequenz und der Wicklungskonfiguration abhangig ist.
Die Art der Wicklung, die zur Erzeugung einer Drehfeldkomponente
erforderlich ist, und die erforderliche Steuerschaltung sind von
Elektromotoren her hinreichend bekannt und werden daher nicht
naher beschrieben.

Fir den Betrieb wird der Kanal mit so viel geschmolzenem Zink
beschickt, daP er vollstdndig gefiillt ist, und die Heizleistung
wird allmdhlich erhéht. Wahrend der Aufwidrmphase wird die
Leistung so geregelt, daBf das Auftreten des Pincheffektes
vermieden wird und eine Uberhitzung des Zinks verhindert wird,
das sehr wenig zirkuliert, solange der gesamte Behdlterinhalt
nicht vollstédndig geschmolzen ist. Zink wird entweder in
geschmolzenem Zustand oder in Pulverform so lange hinzugefugt,
bis der Behalter vollstandig beschickt ist; erst dann kann auf
volle Leistung geschaltet werden. Das geschmolzene Zink wird
anschlieBend mittels eines thermostatischen Regelkreises
bekannter Art (nicht dargestellt) auf einer vorgegebenen Soll-
Betriebstemperatur gehalten. Das Drehfeld gewahrleistet, daB das
2ink im Kanal mit vorgegebener Geschwindigkeit in nur einer
Richtung flieBt. Die Geschwindigkeit wird hierbei so niedrig
gehalten, daB Verunreinigungen nicht in den Tauchbereich im
oberen Teil des Behdlters gelangen, sondern aufgrund ihres
Eigengewichts zuricksinken, bevor sie diesen Bereich erreichen;
gleichzeitig wird jedoch eine konstante Temperatur im gesamten
Tauchbereich aufrechterhalten.

In Fig. 1 ist das Bad mit nur einem Kanal dargestellt; es sind
aber auch mehrere Kandle mit den entsprechenden Wicklungen
méglich. Eine solche Anordnung ist beim Verzinken von Nutzen, da
sie den Vorteil hat, daB bei einem gegebenen Durchsatz geschmol-
zenen Zinks die FlieBgeschwindigkeit und somit die Konvektion
geringer ist. Fig. 2 zeigt ein Beispiel fur eine solche Anord-
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nung, wobei Elemente gleicher Konstruktion oder Funktion wie in
Fig. 1 dieselben Bezugszeichen tragen. Bei dieser Ausfihrungsart
sind zwei auBere Kandle 2a und 2b in einer gemeinsamen Ebene
angeordnet und besitzen einen gemeinsamen inneren Kanal 2c. Die
Kandle verfiigen jeweils (Gber die Kerne 6 und die Wicklungen 10,
wobel die Kerne durch die Joche 8 so miteinander verbunden sind,
daB sie einen gemeinsamen Magnetkreis bilden. Die Wicklungen 10
sind so angeordnet, daf sie magnetische Felder erzeugen, die
sich, wie in Fig. 4 dargestellt, gegenldufig drehen, so daB das
geschmolzene Metall durch die &uBeren Kanale 2a zustroémt und
durch den gemeinsamen inneren Kanal 2¢ zurick zum Behdlter
flieBt. Das in Fig. 2 dargestellte Bad wird in ahnlicher Weise
verwendet wie dasjenige in Fig. 1. Infolge des Vorhandenseins von
zwei Kandlen kann - im Vergleich zu der Ausfilhrungsart nach

Fig. 1 - die FlieBRgeschwindigkeit in jedem Kanal verringert
werden, wodurch auch die Gefahr abnimmt, daB Verunreinigungen in
den Tauchbereich gelangen.

Selbstverstandlich sind bei den vorstehend beschriebenen Verzin-
kungsbddern zahlreiche Abanderungen moéglich. So kénnen beispiels-
weise die Wicklungen der Induktionsheizung betrdchtlich verein-
facht werden, wenn die Drehfeldkomponente nicht erforderlich ist.
Dann kann zwar der ZinkfluB im Kanal bzw. in den Kandlen nicht
mehr so genau reguliert werden, die Stabilitdt des Flusses im
Hinblick sowohl auf die FlieBgeschwindigkeit als auch den
Pincheffekt kann aber durch die nachstehend beschriebenen
mechanischen Hilfsmittel erzielt werden.

Fig. 5 zeigt eine Abdnderung der Anordnung gemdf Fig. 1, bei der
eine Wicklung verwendet wird, die keine Drehfeldkomponente
erzeugt. Identische Teile sind mit denselben Bezugszeichen wie in
Fig. 1 und Fig. 2 bezeichnet. Es wird ein Kanal verwendet, der
uber die gesamte Linge eine konstante Querschnittsflache auf-
weist, dessen Breite aber, wie in Fig. 5a gezeigt, in der Rich-
tung parallel zur Kernachse gemessen, vom Behdlterboden zum tief-
sten Punkt des Kanals linear abnimmt, wobei der Kanalquerschnitt
am tiefsten Punkt (s. Fig. 5b) quadratisch, zum Behdlter hin aber
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léanglich ist. Zur Verringerung der DurchfluBmenge ist die Quer-
schnittsfldche dieses Kanals ungefahr halb so groB wie die des
Kanals gemdB der Ausfihrungsart in Fig. 1; es hat sich herausge-
stellt, daB die geringere DurchfluBfmenge und die geometrischen
‘Gegebenheiten des Kanals geeignet sind, die Konvektion auf einem
akzeptablen Niveau zu halten.

Aufgrund des quadratischen Querschnitts ist die Pinchwirkung am
tiefsten Punkt des Kanals am stédrksten; an diesem Punkt ist aber
auch der hydrostatische Druck des geschmolzenen Metalls am
gréften. Naher am Behdlter wird der Pincheffekt aufgrund des
langlichen Kanalquerschnitts verringert; dafir ist aber auch der
hydrostatische Druck geringer. Somit kann dem Bad mehr Leistung
zugefihrt werden als wenn der Kanal uberall den gleichen Quer-
schnitt hdtte. Die Kanalanordnung gemaB Fig. 5 kann daruber
hinaus eine Vielzahl von Kandlen gemaB Fig. 2 aufweisen und mit
der Induktionsheizung von Fig. 1 kombiniert werden, so daB eine
Drehfeldkomponente entsteht und dadurch mehr Leistung zugefihrt
werden kann, wahrend gleichzeitig die Regulierung des Durch-
flusses weiterhin moéglich ist und der Pincheffekt vermieden

wird.

In einer weiteren gednderten Ausfihrungsart, die in Fig. 5 nicht
dargestellt ist, nimmt die Querschnittsfldche vom einen Kanalende
zum anderen hin linear zu. Dadurch wird ein FluB nur in einer

Richtung im Kanal sichergestellt.

Wie in Fig. 5 dargestellt, ist vorzugsweise am tiefsten Punkt des
Kanals ein Stopfen 25 vorgesehen, damit geschmolzenes Metall
und/oder Verunreinigungen abgelassen werden kénnen. Wird die
Induktionsheizung in regelmdfigen Abstanden abgeschaltet, so
kénnen sich die Verunreinigungen absetzen und abgelassen werden.
Es liegt auf der Hand, daf sich ohne einen solchen Stopfen die
Verunreinigungen leicht im Kanal ansammeln und den FluB behindern

koénnen.
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DOKUMENT I (Stand der Technik)

In den Zeichnungen zeigen:
Fig. 1 ein Metallbeschichtungsbad im Schnitt und
Fig. 2 den Schnitt II-II aus Fig. 1.

Das Bad 1 besteht aus einem Stahlgehduse 2 mit feuerfester
Auskleidung 3, das den Schmelzbehdlter 12 umgibt; in der
Seitenwand 7 ist eine geneigte &6ffnung bzw. ein geneigter
DurchlaB 5 vorgesehen, der zum oberen Teil des Bades hin breiter
wird.

Eine zweispulige Induktionseinheit 11 ist so an der Wand 7
befestigt, daB die Neigung der Schmelzkandle 8, 9, 10 an die der
Wandoéffnung bzw. des Durchlasses 5 angeglichen ist und der
Metallfluf nur den oberen Teil des Bades erreicht. Die feuerfeste
Auskleidung 3 des Bades besitzt dort einen Ansatz 6 fur die
Befestigung der Induktionsvorrichtung.

Diese auswechselbare Induktionseinheit besteht aus einem
feuerfesten Block 13, der von einem Stahlmantel 14 umgeben ist.
Die Vorrichtung enthdlt zwei Kupferspulen 15 auf einander
gegeniberliegenden Seiten eines Eisenkerns 16, der einen
geschlossenen Magnetkreis bildet. Der von den Spulen erzeugte
Magnetfluf durchsetzt die Schleife der Schmelze, die aus einem
unteren Kanalboden 21 und den drei Schmelzkanalen 8, 9, 10
besteht, die an ihren unteren Enden mit dem unteren Kanal und an
ihren oberen Enden mit dem DurchlaBf 5 verbunden sind. Der
Kanal 21 ist durch feuerfeste Stopfen 17 verschlossen (siehe
Abbildung 2).

Die Schmelzkandle 8, 9, 10 der Induktionseinheit sind wie oben
beschrieben geneigt und verlaufen in derselben Richtung wie der
DurchlaB 5. Die Neigung der Kandle erméglicht eine Konvektions-
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stréomung des heiBen geschmolzenen Metails von der Induktionsein-
heit zum Schmelzbehdlter und das ZuriickflieBen kdlteren Metalls
in der umgekehrten Richtung.

Das Metall - z. B. Zink oder jedes andere Metall, dessen Verun-
reinigungen sich absetzen - wird in der Induktionseinheit
kontinuierlich erwarmt und gelangt in den oberen Teil des

Bades; der untere Bereich bleibt daher ungestért. Das im oberen
Bereich des Bades enthaltene Metall wird von Verschmutzungen
freigehalten; Schlacke, Metalloxide und andere Verunreinigungen
kénnen sich ungehindert am Boden des Bades absetzen. Da die
Mittelachsen 20 der geneigten Kandle sich zum offenen oberen Ende
des Ofens hin erstrecken und im unteren Kanal 21 feuerfeste
Stopfen 17 vorhanden sind, kann das Metall aus den Schmelzkanalen
der Induktionseinheit abgelassen werden, die gut zugdnglich und
mit Reinigungswerkzeugen leicht zu sdubern sind.

Fir den Betrieb des Bades wird die Auskleidung 3 auf geeignete
Weise vorgewdrmt. Der Schmelzbehdlter 12 wird so lange mit
geschmolzenem Metall gefullt, bis das Metall in die Schmelz-
schleife der Induktionseinheit uberlauft und diese fuillt; der
Strom wird allmahlich gesteigert, bis die volle Leistung erreicht
ist, und der Schmelzbehidlter wird bis zur Hoéhe 18 gefillt. In der
Schmelzschleife wird das Metall kontinuierlich erwarmt und
zirkuliert von dort aus in den oberen Arbeitsbereich des Bades.
Frisches Metall kann nach Bedarf in den Schmelzbehalter 12
eingefiillt werden. Die zur Beschichtung vorgesehenen Gegenstande
werden auf herkémmliche Weise von oben eingetaucht.

Die Induktionseinheit 11 ist abnehmbar und kann bei Bedarf
milhelos ausgewechselt werden. Da der Ofen innerhalb eines genau
regelbaren engen Temperaturbereichs betrieben werden kann, ist
der Verschleif stark verringert.
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