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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Warmhaltetiegel
der im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Gat-
tung.

[0002] Warmhaltetiegel der hier interessierenden Art

dienen z. B. in Aluminium-GieRereien fur Kraftfahrzeug-
teile zur Aufnahme von flissigem Aluminium, das aus
einem Schmelzofen kommt, z.B. mit Hilfe von Trans-
portpfannen zugefiihrt und im Warmhaltetiegel auf einer
vorgewahlten Temperatur fir den GielRvorgang bereit-
gehalten wird. Aufer fir den Aluminiumguf werden der-
artige Warmhaltetiegel auch fur andere flissige Metalle,
insbesondere NE-Metalle, Schwermetalle und Legie-
rungen davon verwendet.

[0003] Die Metallschmelze wird aus den Transport-
pfannen heraus meistens direkt und in freiem Fall in die
Warmhaltetiegel gegossen. Daher bilden sich bei der
allméahlichen Fillung der Tiegel zahlreiche Turbulenzen
und Verwirbelungen mit der Folge, dall die Metall-
schmelze mit einer groRen Oberflache der dulReren At-
mosphare ausgesetzt wird und daher groRe Mengen an
schadlichen Gasen, insbesondere Wasserstoff, aufneh-
men kann. Eine erh6hte Wasserstoffaufnahme kann z.
B. zu einer ungewiinschten Schlackenbildung im Warm-
haltetiegel fihren und ist auch im Hinblick auf den spa-
teren GieRvorgang im allgemeinen unerwiinscht. Ahn-
liches gilt hinsichtlich der Aufnahme anderer Gase.
[0004] Dieselben Nachteile ergeben sich, wenn die
Metallschmelze vor dem Einfiillen in die Warmhaltetie-
gel durch ein mit einem Keramikfilter od. dgl. versehe-
nes Filtergehduse geleitet wird. Daher ist bereits vorge-
schlagen worden, an den Auslal’ des Filtergehduses ein
Rohr anzuschliefen und dessen Miindungséffnung
beim Fullvorgang bis dicht an den Tiegelboden heran-
zuftihren, um dadurch Turbulenzen zu vermeiden und
die mit der auBeren Atmosphare wechselwirkende
Oberflache der Schmelze klein zu halten. Dadurch er-
gibt sich jedoch einerseits eine umsténdliche Handha-
bung, weil das Filtergehause vor und nach jedem Be-
fullvorgang mit einem Hebezeug Uber dem Tiegel auf-
und ab- sowie hin- und herbewegt werden muf}, um den
Platz oberhalb des Tiegels beim GielRbetrieb fiir die zur
Entnahme des fliissigen Metalls verwendeten Schépf-
kellen od. dgl. frei zu machen. Andererseits unterliegen
die mit den Filtergehdusen verbundenen Rohre auf-
grund der grof3en Hitze von z.B. 720 °C und mehr einem
groBem Verschleifs und aufgrund der dauernden Bewe-
gungen des Filtergehduses einer erheblichen Bescha-
digungsgefahr, so dald ihre Standzeiten gering und hdu-
fige Reparaturarbeiten erforderlich sind.

[0005] Zur Vermeidung dieser Probleme sind Warm-
haltetiegel bekannt (DE-U-296 00 045, EPA-A-0 133
419, GB-A-578 977), die im Bereich des Mantels einen
fest eingebauten, nach oben offenen Fillkanal aufwei-
sen, der in einem unteren Bereich in den Aufnahme-
raum mundet. Dadurch ergibt sich der Vorteil, daf3 der
Warmbhaltetiegel einen integrierten Fullkanal aufweist,
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der aus demselben Material wie der Warmhaltetiegel
und aus einem Stlick mit diesem hergestellt werden
kann und bei der Benutzung des Warmhaltetiegels nicht
der Gefahr von Beschadigungen ausgesetzt ist. AuRer-
dem ermdglicht der in den Warmhaltetiegel integrierte
Fillkanal ein weitgehend turbulenzfreies Fillen des Tie-
gels, so daf’ die Gasaufnahme beim Fullvorgang gering
ist.

[0006] Der Warmhaltetiegel der eingangs bezeichne-
ten Gattung besteht in besonders vorteilhafter Weise
aus einem feuerfesten Material wie z. B. Graphit (DE-U
296 00 045, Fig. 1 und 2) und wird mit feuerfestem Ton
als Bindemittel in einem sog. isostatischen PreRverfah-
ren hergestellt. Bei Anwendung solcher Materialien er-
gibt sich allerdings das weitere Problem, dal® eine Be-
fullung des Warmhaltetiegels mit einer flissigen Metall-
schmelze wegen des gewinschten kleinen Durchmes-
sers des Fullkanals nicht ohne weiteres moglich ist und
die Querschnittsform des Flllkanals im wesentlichen
nur mit dem zu seiner Herstellung verwendeten Bohr-
werkzeug beeinfluf3t werden kann.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, den Warmhaltetiegel der eingangs bezeichneten
Gattung so auszubilden, dal er zwar einerseits leicht
befiillt, andererseits aber dennoch auf einfache Weise
mit einem Fillkanal versehen werden kann, der eine
weitgehend frei wahlbare Querschnittsform besitzt.
[0008] Zur Lésung dieser Aufgabe dienen die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

[0009] Der erfindungsgemaf ausgebildete Fillkanal
bringt den Vorteil mit sich, daR er auf einfache Weise
den Anschluf} eines der Zuflihrung der Metallschmelze
dienenden Filtergehduses sowie eine weitgehend frei
wahlbare Gestaltung des Querschnittsverlaufs in sei-
nem unteren Bereich ermdglicht. Weitere vorteilhafte
Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Unteran-
spruchen.

[0010] Die Erfindung wird nachfolgend in Verbindung
mit den beiliegenden Zeichnungen an zwei Ausflh-
rungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erste Ausflih-
rungsform eines erfindungsgemafen Warmhalte-
tiegels;

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Warmhaltetiegel nach
Fig. 1;

Fig. 3 und 4 je einen vergroRerten Langsschnitt
durch einen unteren und oberen Abschnitt eines
Einsatzes fur den Warmhaltetiegel nach Fig. 1 und
2;und

Fig. 5 einen Vertikalschnitt durch eine zweite Aus-
fihrungsform eines erfindungsgemalen, die Ab-
schnitte nach Fig. 3 und 4 enthaltenden Warmhal-
tetiegels in Kombination mit einem Filtergehduse.
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[0011] Nach Fig. 1 und 2 enthélt ein Ublicher, aus feu-
erfestem Material hergestellter Warmhaltetiegel einen
Boden 1 und einen von dessen Umfang aufragenden
Mantel 2, die beide einen nach oben offenen Aufnah-
meraum 3 begrenzen. Im Ausflihrungsbeispiel ist der
Boden 1 kreisrund und der Mantel 2 tassenartig ausge-
bildet.

[0012] Erfindungsgemal ist der Warmhaltetiegel mit
einem fest eingebauten Fiillkanal 4 versehen, der im
wesentlichen vom Boden 1 bis zu einer oberen Stirnfla-
che 5 des Mantels 2 erstreckt ist. Der Fullkanal 4 ist im
Ausfuhrungsbeispiel als ein den Mantel 2 durchsetzen-
der, am oberen Ende offener und im Ubrigen geschlos-
sener Durchgang ausgebildet, wozu der Mantel 2
zweckmaRig mit einem seitlichen bzw. radialen, den
Fullkanal 4 aufnehmenden Ansatz 6 versehen ist bzw.
in diesem Bereich eine erhéhte Wandstarke besitzt. Da-
durch kann der Fillkanal 4 unabhéngig von der Dicke
des Mantels 2 einen beliebigen Durchmesser erhalten,
der im Einzelfall insbesondere auch gréRer sein kann,
als der ublichen Wandstarke des Mantels 2 entspricht.
Auflerdem ist der Fullkanal 4 im Ausfihrungsbeispiel
parallel zu einer Mittelachse 7 des Aufnahmeraums 3
angeordnet.

[0013] Ineinem unteren Bereich mindetder Fillkanal
4 in den Aufnahmeraum 3. Zu diesem Zweck weist der
Fullkanal 4 z.B. am unteren Ende eine radial nach innen
gerichtete Mindungséffnung 8 auf, die durch einen den
Ansatz 6 bzw. den Mantel 2 durchsetzenden, zum Auf-
nahmeraum 3 hin offenen Querkanal 9 stromungsmaRig
mit dem Aufnahmeraum 3 verbunden ist. Dabei miindet
der Querkanal 9 vorzugsweise dicht am Boden 1 in den
Aufnahmeraum 3. Dadurch kann flissiges Metall, das
durch das obere offene Ende des Fiillkanals 4 zugefihrt
wird, in diesem herabstromen, im Bereich des Bodens
1 in den Aufnahmeraum 3 gelangen und diesen dann
nach dem Prinzip der kommunizierenden Rdhren all-
mabhlich flllen. Dabei ergibt sich einerseits der Vorteil,
daf praktisch nur der sich im Aufnahmeraum 3 bildende
Flissigkeitsspiegel der dufleren Atmosphére ausge-
setzt ist. Andererseits kann das Metall in vorteilhafter
Weise im Fllkanal 4 nachflieen, ohne mit der &uf’eren
Atmosphare in Berilihrung zu gelangen und ohne im Auf-
nahmeraum 3 schédliche Turbulenzen bzw. Verwirbe-
lungen zu erzeugen. Vorteilhaft ist schlieRlich auch, da®
der Fillkanal 4 und der Ansatz 6 mit den Gbrigen Teilen
des Warmhaltetiegels aus einem Stlick und aus densel-
ben feuerfesten Materialien wie diese hergestellt wer-
den koénnen, vorzugsweise in einem isostatischen
PreRvorgang.

[0014] Bei einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung besitzt der Fillkanal 4 eine
nach unten allmahlich kleiner werdenden Querschnitt.
Dadurch werden im Bereich der Miindungséffnung 8 zu-
satzlich sogenannte Sprudeleffekte vermieden, wo-
durch sich eine in hohem Malf3e beruhigte Strdomung er-
gibt.

[0015] Die nach unten hin starker werdende, z.B. ko-
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nisch ausgebildete Querschnittsverengung des Fiillka-
nals 4 wird vorzugsweise dadurch erhalten, daf3 der An-
satz 6 zun&chst mit einer zylindrischen Bohrung 10 (Fig.
1) versehen und in diese dann ein z.B. rohrférmiger Ein-
satz 11 (Fig. 5) eingesetzt wird, der einen dem Innen-
querschnitt der Bohrung 10 entsprechenden Auflen-
querschnitt und eine nach unten entsprechend im Quer-
schnitt verjlingte innere Mantelflache aufweist. Die Ach-
se der Bohrung 10 verlauft vorzugsweise parallel zur
Mittelachse 7, um uberall etwa gleiche Wandstarken zu
ermdglichen. AuRerdem wird zweckmaRig auch der
Querkanal 9 erst nach dem Verpressen des Warmhal-
tetiegels eingebracht, um Probleme, die bei der Anwen-
dung von Einlegeteilen oder dgl. entstehen kénnten, zu
vermeiden.

[0016] Wie Fig. 3 bis 5 zeigen, ist der Einsatz 11
zweckmaRig zweiteilig ausgebildet. Ein unterer, den
kleiner werdenden Innenquerschnitt aufweisender, im
wesentlichen hohlzylindrischer Abschnitt 11a wird in ei-
nen unteren Teil der als Sackbohrung ausgebildeten
Bohrung 10 gesteckt, bis er auf deren Boden aufsitzt.
Eine stromungsmaRige Verbindung zum Querkanal 9
(Fig. 5) wird dadurch erhalten, daR der Abschnitt 11a
am unteren Ende mit einer schrag verlaufenden Stirn-
flache 12 versehen wird.

[0017] GemaR Fig. 1 weist die Bohrung 10 dort, wo
der Abschnitt 11a zu liegen kommt, einen kleineren
Durchmesser als in einem dartber liegenden Teil auf,
das zur Aufnahme eines Abschnitts 11b (Fig. 4) des Ein-
satzes 11 dient, so dal} die Bohrung 10 mit einer Aufla-
geschulter 14 versehen ist. Diese dient zur Abstitzung
eines am oberen Ende des Abschnitts 11a angebrach-
ten Flansches 15 (Fig. 3), der gleichzeitig auch zur Ab-
stitzung des unteren Endes des zweiten, in das breitere
Teil der Bohrung 10 eingesetzten Abschnitts 11b dient.
Der Abschnitt 11b ist z.B. hohlzylindrisch ausgebildet
und weist einen im montierten Zustand mit dem Durch-
gang des Abschnitts 11a koaxialen Durchgang auf. Bei
der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 bis 5 wird somit der
Fillkanal 4 durch die Bohrung 10 und die beiden in diese
eingesteckten Abschnitte 11 a, 11b des Einsatzes 11 ge-
bildet. Dabei zeigt vor allem Fig. 3 deutlich die nach un-
ten hin konische Verjingung des Fillkanals 4.

[0018] Wie Fig. 5 zeigt, kann der erfindungsgemafe
Warmhaltetiegel an seinem oberen Ende auf einfache
Weise mit einem gleichzeitig als Fiilltrichter dienenden
Filtergehduse 16 verbunden werden. Dieses besteht im
wesentlichen aus einer aus feuerfestem Material herge-
stellten, nach oben offenen Schale 17, die von einem
dem Schutz vor mechanischer Zerstérung dienenden
Stahlmantel 18 umgeben ist. Das Filtergehduse 16
weist an seinem Boden einen Auslauf 19 auf, der durch
entsprechende Offnungen in der Schale 17 bzw. im
Stahlmantel 18 gebildet und mit einem nach innen ra-
genden, umlaufenden Bund 20 (Fig. 5) versehen ist.
[0019] Beim Gebrauch wird der Warmhaltetiegel bei
eingesetztem Abschnitt 11a z.B. auf einem Untersatz 21
eines in Fig. 5 grob schematisch dargestellten, der War-
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meerzeugung dienenden Ofen 22 angeordnet. Gleich-
zeitig wird das Filtergehduse 16 z.B. am oberen Ende
dieses Ofens 22 so plaziert, dal sein Auslauf 19 koaxial
Uber dem Fullkanal 4 bzw. der Bohrung 10 des Warm-
haltetiegels angeordnet ist. Es wird dann der Abschnitt
11b des Einsatzes 11 von oben her durch den Auslauf
19 in die Bohrung 10 eingeflhrt, bis er unten auf dem
Flansch 15 des Abschnitts 11a und oben mit einem an
ihm selbst angebrachten Flansch 23 auf dem Bund 20
aufliegt. Dadurch wird auf einfache Weise eine Verbin-
dung zwischen dem Filtergehause 16 und dem Fllka-
nal 4 erhalten, und die Lésung dieser Verbindung kann
einfach dadurch erfolgen, dal das Filtergehduse 16 mit
einer Hebevorrichtung od. dgl. vom Warmhaltetiegel ab-
gehoben wird.

[0020] Bei Bedarf kann in den Auslauf 19 zuséatzlich
ein nicht dargestellter Filter, insbesondere ein Keramik-
filter, auswechselbar eingesetzt werden, um von der
Metallschmelze auf dem Weg zum Filtergehduse 16
aufgenommene Verunreinigungen zu entfernen.
[0021] Der Abschnitt 11a des Einsatzes 11 wird vor-
zugsweise fest in der Bohrung 10 angeordnet und z.B.
durch einen feuerfesten Kleber mit der Bohrungswand
verbunden, um dadurch ein Hochsteigen des Metalls in
der Grenzflache zwischen der Bohrungswand und dem
Einsatz 11 zu vermeiden. Dagegen ist der Abschnitt 11b
vorzugsweise lose in die Bohrung 10 eingesetzt, damit
er bei Bedarf ausgewechselt werden kann.

[0022] Die Herstellung der beiden Abschnitte 11a,11b
erfolgt vorzugsweise ebenfalls durch isostatisches
Pressen, wobei die Herstellung des nach unten verjiing-
ten Durchgangs im Abschnitt 11a z.B. durch Einsetzen
eines entsprechenden, z.B. konischen Kerns erfolgt.
[0023] Ein Vorteil des anhand der Fig. 3 bis 5 be-
schriebenen Warmhaltetiegels besteht darin, dal die
flissige Metallschmelze mit Hilfe von Transportpfannen
od. dgl. zugefiihrt, in die Schale 17 gegossen, filtriert
und dann schonend und ohne Turbulenzen in den Auf-
nahmeraum 3 weitergeleitet werden kann. Dabei ergibt
sich aufgrund der seitlichen Anordnung des Fillkanals
4 der weitere Vorteil, dal’ das gesamte Filtergehduse
16 auBerhalb der dulReren Kontur des Aufnahmeraums
3 angeordnet werden und daher die spatere Entnahme
des Metalls aus dem Warmhaltetiegel nicht behindern
kann.

[0024] Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt, die auf vielfache
Weise abgewandelt werden kénnen. Dies gilt insbeson-
dere flr die aus den Zeichnungen ersichtliche Lage und
Ausbildung des Fillkanals, der auch in anderer Weise
gestaltet und angeordnet werden kénnte. Beispielswei-
se ware es moglich, den Fillkanal in einem nach innen
in den Aufnahmeraum des Warmhaltetiegels ragenden
Ansatz unterzubringen oder schrag zur Mittelachse des
Aufnahmeraums anzuordnen. Auflerdem ware es mog-
lich, den Fillkanal unabhédngig vom Warmhaltetiegel
herzustellen und nachtréaglich mit diesem zu verbinden.
SchlieBlich versteht sich, daf die verschiedenen Merk-
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male der Erfindung auch in anderen als den dargestell-
ten und beschriebenen Kombinationen verwendet wer-
den kdnnen.

Patentanspriiche

1. Warmhaltetiegel fur fliissiges Metall mit einem Bo-
den (1), einem von dessen Umfang aufragenden,
einen Aufnahmeraum (3) fir das Metall begrenzen-
den Mantel (2) und einem im Bereich des Mantels
(2) fest eingebauten, nach oben offenen Fillkanal
(4), der in einem unteren Bereich in den Aufnahme-
raum (3) miindet, wobei der Mantel (2), der Boden
(1) und der Fillkanal (4) einstlickig aus einem feu-
erfesten Material hergestellt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Fillkanal (4) in einem obe-
ren Abschnitt einen eine Auflageschulter (14) bil-
denden grofReren Durchmesser als in einem unte-
ren Abschnitt aufweist.

2. Warmhaltetiegel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB er durch einen isostatischen
PreRvorgang hergestellt und der Fillkanal (4) nach
dem Verpressen durch Bohren ausgebildet ist.

3. Warmhaltetiegel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Fiillkanal (4) einen nach
unten hin allmahlich kleiner werdenden Innenquer-
schnitt aufweist.

4. Warmhaltetiegel nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Fillkanal (4)
durch einen in der Bohrung (10) angeordneten,
rohrférmigen Einsatz (11) gebildet ist.

5. Warmhaltetiegel nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bohrung (10) zylindrisch
ausgebildet ist und dal} der Einsatz (11) einen dem
Innenquerschnitt der Bohrung (10) entsprechenden
AuRenquerschnitt und einen nach unten allmahlich
kleiner werdenden Innenquerschnitt aufweist.

6. Warmhaltetiegel nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Einsatz (11) eine konische
innere Mantelflache aufweist.

7. Warmhaltetiegel nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Einsatz (11)
einen unteren, den kleiner werdenden Innenquer-
schnitt aufweisenden und fest in der Bohrung (10)
angeordneten Abschnitt (11a) und einen oberen,
auswechselbar in der Bohrung (10) angeordneten
Abschnitt (11b) aufweist.

8. Warmhaltetiegel nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der untere Abschnitt (11a) am
oberen Ende mit einem auf der Auflageschulter (14)
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abstitzbaren Flansch (15) versehen ist.

Warmbhaltetiegel nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB seinem oberen
Ende ein Filtergehduse (16) zugeordnet ist, das ei-
nen mit dem Fullkanal (4) verbindbaren Auslauf
(19) aufweist.

Warmhaltetiegel nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in den Auslauf (19) ein Filter
eingesetzt ist.

Warmhaltetiegel nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB der Auslauf (19) und
der Fillkanal (4) im wesentlichen koaxial Uberein-
ander angeordnet sind.

Warmhaltetiegel nach einem der Anspriche 7 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB der untere Ab-
schnitt (11a) des Einsatzes (11) durch Kleben in der
Bohrung (10) befestigt ist.

Claims

Holding vessel for liquid metal with a base (1), a
shell (2) projecting from its periphery defining a re-
ceiving chamber (3) for the metal, and a filling duct
(4), which is open at the top, is fixedly installed in
the region of the shell (2) and opens into the receiv-
ing chamber (3) in a lower region, wherein the shell
(2), the base (1) and the filling duct (4) are produced
in one piece from a refractory material, character-
ised in that in an upper section the filling duct (4)
has a larger diameter than in a lower section, said
larger diameter forming a supporting shoulder (14).

Holding vessel according to Claim 1, characterised
in that it is produced by an isostatic pressing proc-
ess and the filling duct (4) is formed by drilling after
pressing.

Holding vessel according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the filling duct (4) has an internal
cross-section, which gradually decreases down-
wards.

Holding vessel according to one of Claims 1 to 3,
characterised in that the filling duct (4) is formed
by atubularinsert (11) arranged in the drill hole (10).

Holding vessel according to Claim 4, characterised
in that the drill hole (10) is cylindrical, and that the
insert (11) has an external cross-section corre-
sponding to the internal cross-section of the drill
hole (10) and an internal cross-section, which grad-
ually decreases downwards.
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6.

10.

1.

12.

Holding vessel according to Claim 5, characterised
in that the insert (11) has a conical inside shell face.

Holding vessel according to one of Claims 4 to 6,
characterised in that the insert (11) has a lower
section (11a), which has the decreasing internal
cross-section and is fixedly arranged in the drill hole
(10), and an upper section (11b), which is replace-
ably arranged in the drill hole (10).

Holding vessel according to Claim 7, characterised
in that the lower section (11a) is provided at the up-
per end with a flange (15), which can be supported
on the supporting shoulder (14).

Holding vessel according to one of Claims 1 to 8,
characterised in that its upper end is provided with
afilter housing (16) having an outlet (19), which can
be connected to the filling duct (4).

Holding vessel according to Claim 9, characterised
in that a filter is inserted into the outlet (19).

Holding vessel according to Claim 9 or 10, charac-
terised in that the outlet (19) and the filling duct (4)
are arranged essentially coaxially one above the
other.

Holding vessel according to one of Claims 7 to 11,
characterised in that the lower section (11a) of the
insert (11) is fastened in the drill hole (10) by gluing.

Revendications

Creuset de maintien au chaud pour du métal liqui-
de, avec un fond (1), avec une enveloppe (2) se
dressant verticalement a partir du pourtour du fond
(1) et délimitant un espace récepteur (3) pour le mé-
tal, et avec un canal de remplissage (4) incorporé
dans la région de I'enveloppe (2) et ouvert vers le
haut, qui débouche dans une région inférieure de
I'espace récepteur (3), I'enveloppe (2), le fond (1)
et le canal de remplissage (4) étant fabriqués d'un
seul tenant en un matériau réfractaire, caractérisé
en ce que le canal de remplissage (4) présente
dans une partie supérieure un plus grand diameétre,
formant un épaulement d'appui (14), que dans une
partie inférieure.

Creuset de maintien au chaud selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce qu'il est fabriqué par une
opération de pressage isostatique, et le canal de
remplissage (4) est fabriqué apres le pressage, par
percage.

Creuset de maintien au chaud selon la revendica-
tion 1 ou 2, caractérisé en ce que le canal de rem-
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plissage (4) présente une section intérieure qui di-
minue progressivement vers le bas.

Creuset de maintien au chaud selon I'une des re-
vendications 1 a 3, caractérisé en ce que le canal
de remplissage (4) est formé par un élément rap-
porté (11) tubulaire, disposé dans le percage (10).

Creuset de maintien au chaud selon la revendica-
tion 4, caractérisé en ce que le pergcage (10) est
réalisé cylindrique, et en ce que I'élément rapporté
(11) présente une section extérieure correspondant
a la section intérieure du percage (10) et une sec-
tion intérieure diminuant progressivement vers le
bas.

Creuset de maintien au chaud selon la revendica-
tion 5, caractérisé en ce que I'élément rapporté
(11) présente une face d'enveloppe intérieure coni-
que.

Creuset de maintien au chaud selon l'une des re-
vendications 4 a 6, caractérisé en ce que I'élément
rapporté (11) présente une partie inférieure (11a)
disposée fixement dans le pergage (10) et présen-
tantla section intérieure diminuant, et une partie su-
périeure (11b) disposée avec possibilité de rempla-
cement dans le pergage (10).

Creuset de maintien au chaud selon la revendica-
tion 7, caractérisé en ce que la partie inférieure
(11a) est pourvue a I'extrémité supérieure d'un col-
let (15) pouvant s'appuyer sur I'épaulement d'appui
(14).

Creuset de maintien au chaud selon l'une des re-
vendications 1 a 8, caractérisé en ce qu'un boitier
defiltre (16) est associé a son extrémité supérieure,
boitier qui présente une sortie (19) pouvant étre rac-
cordée au canal de remplissage (4).

Creuset de maintien au chaud selon la revendica-
tion 9, caractérisé en ce qu'un filire est installé
dans la sortie (19).

Creuset de maintien au chaud selon la revendica-
tion 9 ou 10, caractérisé en ce que la sortie (19)
et le canal de remplissage (4) sont disposés essen-
tiellement coaxialement I'un au-dessus de l'autre.

Creuset de maintien au chaud selon I'une des re-
vendications 7 a 11, caractérisé en ce que la partie
inférieure (11a) de I'élément rapporté (11) est fixée
par collage dans le pergage (10).
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