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@ Verfahren zum Einschmeizen von metallischem Chargiergut.

@ Um den thermischen Wirkungsgrad zum Auf-
schmeizen von Metallen in einem mit Pendelbewe-
gungen beaufschlagbaren Schmelz- und GieBofen zu
erhdhen sowie um die Reinheit und Homogenitét der
Schmelze zu verbessern, wird vorgeschiagen, die
Schmelze in sinem Mehrkammerofen durch die Pen-
delbewegungen im Kreislauf zu flihren und die Um-
wilzmenge der Schmelze durch in ihren Querschnit-
ten regelbare Durchtritts6ffnungen zu regeln. Das
aufzuschmelzende Chargiergut wird dabei in eine
Chargiermulde (18) eingebracht und nur zeitweise
von Schmelze Uberflutet, so daB sich stérende me-
tallische Bestandteile des Chargiergutes nur in gerin-
ger Menge in der Schmeize 16sen kdnnen. Da die
Schmelze zumindest in einer Kammer nur unterhalb
des Badspiegels in die Nachbarkammer weiterstro-
men kann, wird in dieser Kammer selbsttdtig die
anfallende Kritze gesammelt, so daB eine Selbstrei-
nigung der Schmelze erfolgt. Als Schmelzaggregat
zur Durchfiihrung des Verfahrens wird ein Ofen vor-
geschlagen, dessen Ofenraum (2) in eine Vorwarm-
kammer (5), eine Aus gleichskammer (6) und eine
Entnahmekammer (7) getrennt ist, wobei das Char-
giergut in der Vorwdrmkammer (5) in einer erh&hten
Chargiermulde (18) eingebracht ist, die nur zeitweise
aufgrund der Pendelbewegung von Schmelze uber-
flutet wird. Die einzelnen Kammern (5, 6, 7) sind

untereinander durch DurchtritisSffnungen (8, 9, 10,
11) zum Durchtritt der Schmelze verbunden und
weisen Durchldsse (12, 13) zum Durchlag der Heiz-
und Rauchgase auf, wodurch eine optimale Vorwar-
mung des Chargiergutes in der Vorwérmkammer (5)
erfolgt.
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VERFAHREN ZUM EINSCHMELZEN VON METALLISCHEM CHARGIERGUT

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
schmelzen von metallischem Chargiergut in einem
mit Pendelbewegungen beaufschlagbaren
Schmelz- und GieBofen, dessen beheizbarer Ofen-
raum durch Trennwinde in mehrere Kammern un-
terteilt ist, die durch Durchtritisbffnungen flir die
die Schmelze und Durchldssen fiir Heiz- oder
Rauchgase miteinander verbunden sind, sowie ei-
nen Schmelz- und GieBofen zur Durchfiihrung des
Verfahrens.

Bekannte Schmelz- und GieBéfen zum Ein-
schmelzen von festem, metallischem Chargiergut
werden durch Pendelbewegungen beaufschlagt,
um aufgrund der hin und her strémenden Schmel-
ze eine gute Abschmelzleistung zu erreichen und
gleichzeitig eine verbesserte Durchmischung der
Schmelze zu ermd&glichen, um ein méglichst ho-
mogenes Metall zu erhalten.

Die bekannten Schmelz- und GieBéfen beste-
hen gew&hnlich aus einem Stahimantel als tragen-
de Einheit, einem feuerfest ausgemauerten Ofen-
raum, einem oder mehreren Brennern, einem Ab-
gasauslaB, einer Chargier6ffnung sowie einer Ent-
leerungseinrichtung zum Abstechen des Ofens.

Bei dem bekannten Einschmelzverfahren ist es
jedoch nachteilig, daB das Chargiergut nach dem
Chargieren oftmals keiner ausreichenden VorwZr-
mung durch die Heizgase unterliegt und so der
thermische Wirkungsgrad relativ ungiinstig werden
kann. AuBerdem besteht beim Chargieren die Ge-
fahr, daB die Schmelze durch das kalte Chargiergut
unter Umsténden sinfrieren kann, so daB8 mit un-
wirtschaftlich hohen Temperaturen gearbeitet wer-
den muB. Ferner enthdli das Chargiergut oft uner-
wilnschte Nebenmetalle, die sich bei einer &inge-
ren Verweilzeit auflésen, so daB eine Metallschmel-
ze von minderer Qualitdt erzeugt wird. Insbesonde-
re sind im Chargiergut enthaltene Eisenbestandteile
von schadlicher Wirkung bei Aluminium, Zink, Kup-
fer oder Magnesiumschmelzen.

Auch besteht bei den herkémmlichen Ofen un-
ter Umsténden die Gefahr, daB sich die auf der
Oberfliche aufschwimmende Kritze bzw. Oxid-
schicht durch zu heftige Pendelbewegungen des
Ofens mit der Schmelze vermischt und vor der
Entnahme nicht ausreichend entfernt werden kann,
so daB sich ein minderwertiger MetallabguB erge-
ben kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Einschmelzen von Metall in einem
mit Pendelbewegungen beaufschlagbaren Gies-
und Schmelzofen zu schaffen, durch das bei einem
guten thermischen Wirkungsgrad eine hervorragen-
de Schmelzenqualitdt erreicht wird.

ErﬁndungsgenléB wird diese Aufgabe dadurch
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geldst, daB die Schmelze durch die Pendelbewe-
gung des Ofens kreisf&rmig von einer Kammer zur
anderen umgewdlzt wird, daB das Chargiergut in
einer der Kammern in eine Chargiermulde einge-
bracht und dort zeitweise von Schmelze Uberflutet
wird, daB die Schmelze von zumindest siner ersten
Kammer in die Nachbarkammer nur unterhalb des
Badspiegels strdmt und daB die in der ersten Kam-
mer auf dem Badspiegel aufschwimmende Metall-
krd{ze kontinuierlich oder diskontinuierlich entfernt
wird.

Bei dem erfindungsgem&fen Verfahren wird
die Schmelze aufgrund der Pendelbewegung des
Ofens zwangsweise kreisf&rmig von einer Kammer
zur anderen umgewdlizt und die Umwélzmenge
bzw. Strdmungsgeschwindigkeit von einer Kammer
in die anderen dadurch geregelt, daB vorzugsweise
die Durchtritts6ffnungen flir die Schmelze in ihrem
Querschnitt veréndert werden. Dadurch ist sine an
den jeweiligen Chargiersinsatz angepaBte Schmel-
zenumwilzung mdglich.

Alternativ k6nnen die einzelnen DurchtritisSff-
nungen auch mit unterschiedlichen Querschnitten
ausgestattet sein. Die Pendelamplitude und -
frequenz kann verdndert werden.

Da das Chargiergut in einer der Kammern in
einer Chargiermulde liegt und dort nur zeitweise
von Schmelze iberflutet wird, kann bei einer guten
Abschmeizleistung eine zu lange Verwsildauer des
Chargiergutes in der Schmelze verhindert werden,
wodurch die Aufldsung von schidlichen Nebenme-
tallen minimiert wird, ohne daB andererseits die
Schmelze im Bereich der Chargiermulde einfrieren
kann. Zumindest in einer Kammer kann die
Schmelze nur unterhalb des Badspiegels in ihre
benachbarte Kammer weiterstrémen, so daB die
auf dem Bad aufschwimmende Kritze bzw. Oxid-
schicht sich in der ersten Kammer ansammelt und
von dort kontinuierlich oder diskontinuierlich ent-
fernt werden kann, so daB eine selbsttitige Reini-
gung der Schmelze von Kriize stattfindet.

Das in der Chargiermulde liegende Chargiergut
kann durch Heiz- oder Rauchgase, die in diesen
Bereich durch Durchldsse aus den anderen Kam-
mern sirémen, gezielt und ausreichend vorgew&rmt
werden, so da8 eine hohe Abschmelzleistung beim
nachfolgenden Abschmelz- und Uberflutungsvor-
gang gew3hrleistet ist.

Nach dem Durchstrémen der Kammer, in der
das Chargiergut eingebracht wird, kénnen die Heiz-
gase rekuperativ, beispielsweise zur Vorwirmung
der Brennersekundirluft, abgekiihit werden. Hier-
durch ergibt sich eine weitere Verbesserung des
Wirkungsgrades.

Neben der gezielien Verdnderung der Umwiliz-
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menge der Schmelze im Ofenraum durch verdn-
derbare Querschnitte der Durchiritisdffnungen der
sinzelnen Kammern ist es natlirlich auch mdglich,
die Strdmungsgeschwindigkeit und umgewilzte
Menge durch wahlweises Verindern der Pendelire-
quenz und/oder Amplitude zu erreichen.

Im Bereich der Chargiermulde ist zweckmaBi-
gerweise eine kammartig eingeschnittene Leiste
vorgesehen, die schwer oder nicht schmelzende
Bestandteile oder Verunreinigungen des Chargier-
gutes an einem Abschwimmen hindern kann und
diese Bestandteile in der Chargiermulde zurlick-
hilt, wo sie durch die Chargier6ffnung zugénglich
sind und kontinuierlich oder diskontinuierlich ent-
fernt werden k&nnen.

Bei einem erfindungsgeméBen Schmelz- und
GieBofen zur Durchflihrung des beschriebenen Ver-
fahrens ist der Ofenraum durch zwei im Winkel
zueinander etwa T-f6rmig angeordnete Trennwén-
de in eine Vorwirmkammer, eine Ausgleichskam-
mer und eine Entnahmekammer unterteiit. Jede
Kammer ist mit ihrer Nachbarkammer durch minde-
stens eine DurchirittsGffnung flr die Schmelze ver-
bunden, so daB aufgrund der Pendelbewegung des
Ofens eine kreisfSrmige Umwialzung der Schmelze
ermdglicht wird. Zur Verbesserung der Regelung
der Umwilzmenge sollte zumindest eine der
Durchtritts6ffnungen flir die Schmelze verdnderbar
ausgebildet sein. Das einzuschmelzende Chargier-
gut befindet sich im Bereich der Vorwdrmkammer
in einer Chargiermulde, deren Fldche oberhalb des
Badspiegels der Vorwdrmkammer liegt und die in
einer bestimmten Pendelstellung des Ofens von
Schmelze aus der Entnahmekammer Uberflutet
werden kann. Auf diese Weise gelangt eine genau
dosierbare Schmelzenmenge auf das Chargiergut.

Die =zugefiihrie Schmelzenmenge I&uft an-
schlieBend mit dem vom Chargiergut abgeschmol-
zenen Teil {iber die Kante der Chargiermulde in die
Vorwirmkammer, ohne daB sich stdrende Bestand-
teile im Chargiergut in der Schmelze aufiGsen kin-
nen. Von der Vorwdrmkammer fritt die Schmelze
unterhalb des Badspiegels durch die Pendelbewe-
gung des Ofens in die Ausgleichskammer, so daB
aufschwimmende Krdtze und oxidische Bestandtei-
le, die auf dem Badspiegel aufgrund ihres leichie-
ren spezifischen Gewichtes aufschwimmen, nicht
mitgeschleppt werden kénnen.

Die sich in der Vorwdrmkammer ansammelnde
Kritze kann durch eine Reinigungsoffnung, die
zweckmiBig seitlich am Ofen gegentiber der Char-
gierdffnung angeordnet ist, kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich entfernt werden.

Die von den Brennern im Ofenraum, vorzugs-
wei se im Bereich der Entnahme- und Ausgleichs-
kammer, erzeugten Heizgase kdnnen durch Durch-
ldsse in der Trennwand in den Bereich der Vor-
warmkammer sirdmen, so daB sie sich durch das
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Vorwdrmen des Chargiergutes abkihlen. Anschlie-
Bend werden sie zweckmiBigerweise Uber einen
AbgasauslaB in Form eines Stuizens einem aus-
tauschbaren Rekuperator zugeflihrt, so daB eine
gute Gesamtausnutzung der Heizgase gegeben ist.

Zur besseren Einstellung der Umwilzmenge
der kreisfrmig zirkulierenden Schmelze kann zwi-
schen der Vorwdrmkammer und der Eninahme-
kammer eine zweite Durchiriftsdffnung flr die
Schmelze vorgesehen sein, die unterhalb der
Durchtrittséfinung zur Uberflutung der Chargiermul-
de angeordnet und in ihrem Querschnitt verdnder-
bar oder verschliefbar ist. Auf diese Weise kann
z.B. in einer entsprechenden Stellung des Ofens
Schmelze von der Entnahmekammer direkt in den
Bereich der Vorwdrmkammer strémen, der unter-
halb der Chargiermulde liegt. Ein Zuriickstrémen
der Schmelze aus diesem Bereich in die Entnah-
mekammer kann durch ein selbsttdtig arbeitendes
Absperrveniil verhindert werden, das beispielswei-
se als Kugelventil mit einer keramischen Kugel
ausgebildet wird. Hierbei ist ein absolut dichtes
VerschlieBen der entsprechenden Durchiritts6ff-
nung jedoch nicht notwendig, da bereits eine Dros-
selung der riickstrémenden Schmelzenmenge aus-
reicht, um den gewlinschten Effeki zu erzielen.

Die Verdnderung der Querschnittsfliche der
DurchtrittsGffnungen kann auch durch einen von
auBen betdtigbaren Schieber erfolgen, der vorzugs-
weise keramisch ummantelt ist.

Die Ausgleichskammer und die Entnahmekam-
mer werden vorzugsweise durch eine schrig ver-
laufende Wand getrennt, wobei die Ausgleichskam-
mer und die Entnahmekammer gegenldufig konisch
ausgebildet sind. Die schrdg verlaufende Trenn-
wand ist so ausgebildet, daB sich die Kammern in
Umwélzrichtung der Schmelze konisch erweitern.
Dadurch ist ein durch die Pendelbewegung verur-
sachtes selbsttitiges Durchstrdmen der Schmelze
von der Ausgleighskammer in die Entnahmekam-
mer bzw. von der Entnahmekammer in die Vor-
wirmkammer bzw. Chargiermulde mdglich. Durch
die Durchirittsdffnung flir die Schmelze aus der
Entnahmekammer in die Chargiermulde kann mit
der Schmelze stindig Krdtze oder Oxidhaut mit
abgezogen werden, so daB im Bereich der Entnah-
mekammer eine stdndige Selbstreinigung der
Schmelzenoberfldche stattfindet.

Die schrdg verlaufende Trennwand zwischen
Ausgleichskammer und Entnanmekammer ist ober-
halb des Badspiegels vorzugswei se ganz oder
teilweise durchbrochen, so daB ein ungehinderter
Durchgang und Austausch der Heizgase erfolgen
kann. Dadurch ist ein guter Temperaturausgleich in
beiden Kammern gegeben.

Die Durchtrittséffnung flir die Schmelze in der
schrig verlaufenden Trennwand 1 iegt zweckm&Bi-
gerweise im konisch erweiterten Bereich der Aus-
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gleichskammer, um ein schnelles Durchstromen
der Schmelze in die Entnahmekammer zu erm&gli-
chen.

Das Volumen der Ausgleichskammer ist zweck-
méBigerweise so gewihlt, daB das durch die Pen-
delbewegung umgewilzte Schmelzvolumen von ihr
aufgenommen werden kann.

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispiels-
weise veranschaulicht und wird im nachfolgenden
anhand der Zeichnung im einzelnen beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 den erfindungsgem&Ben Schmelzofen in
einem horizontalen Schnitt,

Fig. 2 die Vorwdrmkammer des Schmelzofens
aus Fig. 1 in einem Schnitt entlang der Linie Il
aus Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Schieber zur
Verdnderung der Querschnitisfliche der Durch-
tritts6ffnungen flir die Schmelze,

Fig. 4 einen Schnitt durch ein selbsténdig arbei-
tendes Kugelventil und

Fig. 5 einen Schnitt durch den Abgasauslafstut-
zen aus Fig. 1 entlang der Linie V-V aus Fig. 1.

Der in Fig. 1 dargestellte Ofen besieht aus
einem &duBeren tragenden Stahlmantel 1, einem
ausgemauerten Ofenraum 2, zwei Trennwinden 3
und 4, die den Ofenraum 2 in eine Vorwdrmkam-
mer 5, eine Ausgleichskammer 8 sowie eine Ent-
nahmekammer 7 unterieilen. Die Trennwand 3
weist drei Durchtriftséffnungen 8, 9, 10 zum Durch-
tritt der Schmel ze von der Entnahmekammer 7 in
die Vorwdrmkammer 5 bzw. von der Entnahme-
kammer 7 in die Ausgleichskammer 6 auf. Die
Trennwand 4 weist eine DurchtrittsGffnung 11 zum
Durchtritt der Schmelze von der Ausgleichskammer
6 in die Entnahmekammer 7 auf.

Neben den DurchtritisSffnungen 8, 9, 10 und
11 flr die Schmelze sind dis Kammern 6 und 7
durch Durchldsse 12, 13 mit der Vorwdrmkammer
5 verbunden sowie die Vorwdrmkammer 5 durch
einen Durchiaf 14 mit dem AbgasauslaBstutzen 15.

In der Vorwdrmkammer 5 sowie in dem durch
die Ausgleichskammer 6 und Entnahmekammer 7
gebildeten Raum k&nnen die Heiz- bzw. Rauchga-
se ungehindert zirkulieren, da die Trennwand 4
oberhalb der Schmelze durchbrochen ist.

Am Kopfende des Ofenraums 2 sind zwei
Brenner 16 angeordnet, die den Ofenraum 2 mit
Heizenergie versorgen.

Am Kopfende der Entnahmekammer 7 befindet
sich eine Auslaufschnauze 17 zum Enileeren des
Schmelzbades aus der Entnahmekammer 7. Im
Bereich der Durchtritisdffung 9 in der Trennwand 3
ist eine Chargiermulde 18 zur Aufnahme des Char-
giergutes angeordnet. Das Chargiergut kann durch
eine Chargierdffnung 19 in die Chargiermulde 18
eingegeben werden. Um zu verhindern, dag Char-
giergut oder schwer schmelzende Bestandteile des
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Chargiergutes aus der Chargiermulde 18 abge-
schwemmt werden, ist am Rand der Chargiermulde
18 eine kammartig eingeschnittene Leiste 20 ange-
ordnet.

Auf der der ChargierSffnung 19 gegeniiberlie-
genden Seite befindet sich eine Reinigungsdffnung
21, von der aus die aus der Vorwdrmkammer 5 auf
der Schmeize aufschwimmende Kritze entfernt
werden kann.

Der Ofen ist pendelnd gelagert. Wie aus Fig. 1
zu erkennen ist, verlduft die Pendelachse 29 genau
durch das Zentrum des Abgasauslasses 15, d.h.,
daB der AbgasauslaB 15 als Lager dienen kann. Als
zweites Lager ist ein zu dem AuslaB 17 fluchtender
Lagerbock 28 am anderen Ende des Ofens vorge-
sehen.

In der in Fig. 2 dargestellten Schnittansicht ist
die Anordnung der Chargiermulde 18 in der Vor-
warmkammer 5 besonders gut zu erkennen. Durch
die Durchtritts6ffnung 9 sir6mt aus der Entnahme-
kammer 7 in einer bestimmien Kippstellung des
Ofens Schmelze in die Chargiermulde 18 und fliefit
anschliefend beim Zurlickpendeln des Ofens Uber
die kammartig eingeschnittene Leiste 20 mit den
abgeschmolzenen Bestandteilen des Chargiergutes
in den tiefer gelegenen Teil der Vorwdrmkammer
5, von wo aus eine Verbindung zur Entnahmekam-
mer 7 durch die Durchtriftsffnung 10 und eine
Verbindung zur Ausgleichskammer 6 durch die
Durchtritts6finung 8 besteht. In dieser Figur ist
gleichfalls die Lage der einzelnen Gasdurchldsse
12, 13, 14 wiedergegeben sowie die Lage der
Reinigungsdffnung 21.

In Fig. 3 wird eine Schiebereinrichtung zum
Verdndern der Querschnitte der einzelnen Durch-
trittsGffnungen, vorzugsweise der Durchiritis6ffnung
10 zwischen der Entnahmekammer 7 und der Vor-
wirmkammer 5, gezeigt. Die von auBen betatigba-
re Absperrvorrichtung besteht aus einem keramisch
ummantelten Schieber 22, der in den Querschnitt
einer Durchtrittsffnung, in diesem Falle 10, hinein-
ragt. Der Schieber 22 ist Uber eine Stange 23 mit
einem Zylinder 24 verbunden, durch den der
Schieber 22 in seiner Stellung bewegt werden
kann.

Fig. 4 zeigt ein selbstifitig arbeitendes Absperr-
ventil 25, wie es beispielsweise zum VerschlieBen
der Durchtrittséfinung 10 verwendet werden kann.
Das Absperrventil 25 besteht aus einer kerami-
schen Kugel 26, die durch zurlicksirémende
Schmelze selbsttétig gegen einen Sitz im Inneren
des Absperrventiles 25 dichtend gepreft wird.

In Fig. 5 ist die Ausbildung eines AnschluBflan-
sches 27 am AbgasauslaB 15 zu erkennen, an den
beispielsweise ein austauschbarer Rekuperator an-
geschlossen werden kann.
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Bezugszeichenliste

1 Stahlmantel

2 Ofenraum

3 Trennwand

4 Trennwand

5 Vorwarmkammer

6 Ausgleichskammer

7 Entnahmekammer

8, 9, 10, 11 Durchtrittséffnungen flir die Schmel-
ze

12, 13, 14 Durchlisse flir die Heiz- oder Rauch-
gase

15 AbgasauslaB

16 Brenner

17 Auslaufschnauze

18 Chargiermulde

19 Chargierdifnung

20 kammartig eingeschnittene Leiste
21 Reinigungsdffnung

22 keramisch ummantelter Schieber
23 Stange

24 Zylinder

25 Absperrventil

26 keramische Kugel

27 AnschluBflansch

28 Lagerbock

29 Pendelachse

Anspriiche

1. Verfahren zum Einschmelzen von metallischem
Chargiergut in einem mit Pendelbewegungen be-
aufschlagbaren Schmelz- und GieBofen, dessen
beheizbarer Ofenraum (2) durch Trennwénde (3, 4)
in mehrere Kammern (5, 6, 7) unterteilt ist, die
durch Durchtritts6ffnungen (8, 9, 10, 11) flr die
Schmelze und Durchldassen (12, 13, 14) flr Heiz-
oder Rauchgase miteinander verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, daf die Schmelze durch
die Pendelbewegung des Ofens kreisférmig von
einer Kammer zur anderen umgewélzt wird, daf
das Chargiergut in einer der Kammern in eine
Chargiermulde (18) eingebracht und dort zeitweise
von Schmelze {iberflutet wird, daB die Schmelze
von zumindest siner ersten Kammer in die Nach-
barkammer nur unterhalb des Badspiegels strémt
und daB die in der ersten Kammer auf dem Bad-
spiegel aufschwimmende Metallkrdtze kontinuier-
lich oder diskontinuierlich entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Umwilzmenge durch minde-
stens einen verdnderbaren Querschnitt einer
Durchtritts6ffnung flir die Schmelze geregelt wird.
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das in die Chargiermulde
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(18) eingebrachte Chargiergut durch in diese Kam-
mer einstrémende Heiz- oder Rauchgase vorge-
warmt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die aus dem Ofen-
raum (2) austretenden Heiz- oder Rauchgase reku-
perativ abgeklhlt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf die Regelung der
Umwilzmenge der Schmelze auch durch wahlwei-
ses Verdndern der Pendelfrequenz und/oder Ampli-
tude erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB schwer oder nicht
schmelzende Bestandteile oder Verunreinigungen
des Chargiergutes in der Chargiermulde (18) durch
eine kammartig eingeschnittene Leiste (20) am Ab-
schwimmen gehindert und kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich entfernt werden.

7. Schmelz- und GieBofen zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Ofenraum (2) durch zwei im
Winkel zueinander etwa T-férmig angeordnete
Trennwinde (3, 4) in eine Vorwdrmkammer (5),
eine Ausgleichskammer (6) und eine Entnahme-
kammer (7) unterteilt ist, daB jede Kammer (5, 6, 7)
durch mindestens eine Durchtritis&ffnung (8, 9, 10,
11) fir die Schmelze mit ihren Nachbarkammern
verbunden ist, daB im Bereich der Vorwdrmkam-
mer (5) eine von einer Chargierdfinung (19) her
zugangliche Chargiermuide (18) zur Aufnahme von
Chargiergut ausgebildet ist, daB die Fldche zur
Aufnahme des Chargiergutes oberhalb des Bad-
spiegels der Vorwdrmkammer (5) liegt und in einer
Stellung des Ofens von Schmelze aus der Entnah-
mekammer (7) {berflutbar ist und daB die Durch-
tritts6ffnung (8) zum Durchtritt der Schmelze aus
der Vorwdrmkammer (5) in die Ausgleichskammer
(6) unterhalb des Badspiegels in der Vorwdrmkam-
mer {5) angeordnet ist.

8. Schmelz- und GieBofen zur Durchflihrung des
Verfahrens nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daP der Querschnitt zumindest einer
Durchtrittsdffnung (8, 9, 10, 11) flir die Schmelze
verdnderbar ausgebildet ist.

9. Schmelz- und GieBofen nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daf zur Enifernung
von Metallkrdtze aus der Vorwdrmkammer (5) eine
gegenliber der Chargierdffnung (19) angeordnete
Reinigungstffnung (21) vorgesehen ist.

10. Schmelz- und GieBofen nach einem der An-
spriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Vorwdrmkammer (5), die Ausgleichskammer (6)
und die Entnahmekammer (7) durch Durchldsse
(12, 13) flr die Heiz- oder Rauchgase miteinander
verbunden sind und die Vorwdrmkammer (5) einen
AbgasauslaB (15) aufweist, der an einen austausch-
baren Rekuperator anschliefibar ist.
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11. Schmelz- und GieBofen nach einem der An-
spriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daj
zwischen der Vorwdrmkammer (5) und der Eninah-
mekammer (7) eine zweite Durchtritts6ffnung (10)
fiir die Schmelze vorgesehen ist, die unterhalb der
Durchtrittsdffnung (9) zur Uberflutung der Chargier-
mulde (18) angeordnet und in ihrem Querschnitt
verdnderbar oder verschlieBbar ist.

12. Schmelz- und GieBofen nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daf die untere Durch-
tritts6ffnung (10) zum Durchtritt der Schmelze zwi-
schen Vorwdrmkammer (5) und Entnahmekammer
(7) durch ein selbsttdtig arbeitendes Absperrventil
(25) absperrbar ist.

13. Schmelz- und GieBofen nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absperrventil
(25) als Kugelventil mit einer keramischen Kugel
(26) ausgebildet ist.

14. Schmelz- und GieBofen nach einem der An-
spriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf
die Verdnderung der Querschnitte der Durchiritts-
Offnungen (8, 9, 10, 11) fir die Schmelze durch
von auBen beidtigbare, keramisch ummanteite
Schieber (22) erfolgt.

15. Schmelz- und GieBofen nach einem der An-
spriche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daj
die die Ausgleichskammer (6) und die Entnahme-
kammer (7) trennende Wand (4) schrdg verlduft
und die Ausgleichskammer (6) und Entnahmekam-
mer (7) gegenldufig konisch ausgebildet sind, wo-
bei sich die Kammern (6, 7) in der Umwélzrichtung
der Schmelze konisch erweitern.

16. Schmelz- und GieBofen nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen Aus-
gleichskammer (6) und Entnahmekammer (7)
schrdg verlaufende Wand (4) oberhalb des Bad-
spiegels ganz oder teilweise durchbrochen ist.

17. Schmelz- und GieBofen nach einem der An-
spriiche 7 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daj
die Pendelamplitude und -frequenz einstellbar ist.
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