




1

3

6

4

2

Koki l len laden Abgießen
Offenes  Charg ieren  /
Tiege l re in igen

Schneller Ofenwechsel
� < 1 Stunde mit heißem Tiegel
� Hohe Betriebsbereitschaft
� Höhere Produktivität von bis zu 25%
� Flexibler Produktwechsel
� Separate Tiegelzustell -

und Ausbrechstation
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V I D P :  H ö h e r e  Q u a l i t ä t ,  F l e x i b i l i t ä t  u n d  
Anwendungen

� Chargieren, Erschmelzen, Entgasen,       
Destillieren, Legieren und Abgießen von 
Sonderwerkstoffen unter Vakuum oder 
Schutzgas für die

� Luftfahrt
� Medizintechnik
� Werkzeugbau
� Chemie
� Energietechnik
� Elektronik

� Vorschmelzaggregat für ESU, VAR, Feinguss 
oder die Metallpulvertechnik

� Erschmelzen von Walz- und 
Schmiedeblöcken, Umschmelzelektroden, 
Barstick-Blöcke und Flüssigmetall-
Bereitstellung für Strangguss und Feinguss

Entgasen und Re in igen/
Homogen is ieren

Exakte  Leg ierungse inste l lung •  Höchste  Mater ia       
Charg ieren ,Leg ieren ,  
Temperaturmessung und Probennahme 

Der VIDP-Ofen kann sowohl flüssig als auch unter
Vakuum über eine verfahrbare Chargierkammerschleuse
mit Festmaterial chargiert werden

3-phasige elektromagnetische Wirbelung für gezielte
Badumwälzung bei niedriger Leistungseinbringung während
“Refining”- Phase Gasspülbehandlung mit Bodenspülstein 

Werkstof fgruppen

� Superlegierungen
� Nickel- bzw. 
� Kobaltbasislegierungen
� Werkzeugstähle
� Sonderstähle 
� Amorphe Legierungen
� Magnetwerkstoffe
� Hochreine oder reaktive 

Kupfer- und Aluminium-
Legierungen 

Temperaturmessung u
Probeentnahme

Probennahme und Schmelzbad-Te    
kompakte Schleusenlanze oder d   
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     P r o d u k t i v i t ä t

    a l re inhe i t  •  V ie l fä l t ige  Abgussmögl i chke i ten  •  Schne l le  Produkt ionsvorbere i tung

Warten 

Ofenwechsel und schnelle Tiegelreinigung für
Legierungwechsel sowie effektives Beladen des Tiegels

Gießen

Feinfühliges Kippen des gesamten Ofengehäuses zur
Entleerung der Schmelze in eine Transferrinne

Meta l lurg ie  

� Einstellung von Präzisions-Analysen
� Destillative Entfernung von Gasen 

(wie O, H, N), metallischen 
Verunreinigungen und schädlichen 
Spurenelementen

� Feinentkohlung bis auf ELC-Güten
� Abdestillation von unerwünschten 

Begleitelementen
� Vermeidung von Abbrand und 

Verhinderung von Oxid- und Nitrid-
Bildung

� Dekantieren von Einschlüssen
� Homogenisierung der Schmelze
� Gezielte Behandlung der Schmelze 

mit reaktiven Gasen

16t VIDP - Anlage,
Böhler Edelstahl Ges.m.b.H
Kapfenberg, Österreich

 und

  emperaturmessung sind über eine
  die Chargiereinrichtung möglich

Vakuum-Tiegelvorheizstation
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Die VIDP – Verfahrensvor te i le
Vakuum- (Druck < 10-3 mbar) oder Schutzgasbetrieb möglich

� Das gesamte Ofengefäß kann während einer mehrtägigen 
Schmelzkampagne permanent unter kontrollierter Atmosphäre 
belassen werden. 

Alle wichtigen und sekundärmetallurgischen Behandlungsschritte erfolgen
in einem Aggregat ausgestattet mit entsprechenden Schleusen.

� Alle erforderlichen Prozessschritte wie Chargieren, 
Abschlacken, Temperaturmessung, Probenentnahme und 
Legieren sind ohne Unterbrechung des Vakuums möglich.

Geringes Ofenvolumen (1:10 verglichen mit Kammeröfen) 
und kleine Ofeninnenoberfläche

� Geringste Desorptionsfläche und geringe Ausgasung
� Nur kleiner Vakuumpumpstand nötig
� Einfache Reinigung
� Große Schmelzbadoberfläche und

bessere Verhältnisse für grenzschichtabhängige Reaktionen und
somit hohe Entgasungsraten 

� Hoher Tiegel-Freibord
� Sicherheit bei schäumender Schmelze oder bei Siedeverzug

Elektromagnetische Wirbelung
� Optimale Entgasung der Schmelze ohne Leistungszuführung 

und Überhitzung
� Gute Homogenisierung und schnelles Einmischen 

von reaktiven Elementen
� Genaue Einstellung der Badtemperatur
� Dekantieren von Einschlüssen

Effektive Entgasung / Destillation

Abguss in die Gießrinne

Gießkasten mit Schlackewehr

6    



  
Die  VIDP – Gießopt ionen

Höchste Flexibilität bei der Wahl der
Produktions- und Abgießmöglichkeiten wie

� Verfahrbare Gießkammer für kleine
oder mittlere Gussblöcke

� Festehende Gießkammer für große 
Schmiedeblöcke und Elektroden

� Tundishkammer mit horizontalem 
und senkrechtem Strangguss

� Verdüsungssystem zur 
Pulverherstellung und / oder 
Spraykompaktierung

Die  VIDP – Prozesssteuerung
� Prozessdatenerfassung und Protokollierung mit 

Leitrechnerkoppelung erlaubt reproduzierbare
Qualtitätseinstellung

� Sichere, einfache Bedienung dank 
automatischer Sequenzfahrweise

� Automatische Tiegelüberwachung für 
die erhöhte Betriebssicherheit

� Automatische Saugleistungsmessung 
und Leckratenerfassung

7    



VIDP 400 (1-3 t)

Ansicht mit geöffneter Gießkammer

Techn ische  Eckdaten

� Chargengewicht 2 t
� Herstellung von Wasserstoff -

Speicherlegierung auf Basis Fe/Ni/Se
� Abguss von Blöcken und Platten
� Schmelzleistung 810 kW
� Arbeitsdruck 10-2 mbar

VIDP 400, Treibacher Auermet, Ravne, Slowenien
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VIDP 1000 (4-8 t)

Techn ische  Eckdaten

� Chargengewicht 8 t
� Herstellung von 

Ni/Co-Basislegierungen
� Abguss von kleinen 

Blöcken (Barsticks) und
Flüssigmetallbereitstellung für
Horizontal-Strangguss 

� Schmelzleistung 2.000 kW
� Arbeitsdruck 10-3 mbar

VIDP-Anlage
mit Blockguss und 
Horizontal-Strangguss

VIDP 1000, Ross & Catherall, Sheffield, UK
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VIDP 2000 (9-18 t)

VIDP 2000, Böhler Edelstahl, Kapfenberg, Österreich

Techn ische  Eckdaten

� Chargengewicht 16 t
� Herstellung von Speziallstählen

und Ni/Co-Basislegierung
� Abguss von großen Schmiede-

blöcken und Umschmelzelektroden
� Schmelzleistung 3.500 kW
� Arbeitsdruck 10-2 mbar

Schmelzkammer in Gießposition
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VIDP 3000 (19-30 t)

Techn ische  Eckdaten

� Chargengewicht 22 t
� Herstellung von Spezialstählen

und Ni/Co-Basislegierung
� Abguss von großen Schmiede-

blöcken und Umschmelzelektroden
� Schmelzleistung 5.000 kW
� Arbeitsdruck 10-2 mbar

VIDP 3000, Carpenter  Technology,  Reading,  USA
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Merkmale Einheiten VIDP VIDP VIDP VIDP
400 1000 2000 3000

Tiegelgröße (t) 1 - 3 4 - 8 9 - 18 19 - 30
Fassungsvermögen
(Ni-Basis)

Typische Zykluszeiten
Ni-Co-Basislegierungen (h) 6 - 8 6 - 8 6 - 8 6 - 8
Fi-Basislegierungen/
Spezialstähle (h) 3 - 6 3 - 6 3 - 6 3 - 6

Ofenwechselzeiten (h) < 1 < 1 < 1 < 1

Betriebsdruck
mit mech. Pumpstand (mbar) 10 -1 - 10 -2 10 -1 - 10 -2 10 -1 - 10 -2 10 -1 - 10 -2

mit Öldampfstrahlpumpe (mbar) 10 -2 - 10 -3 10 -2 - 10 -3 10 -2 - 10 -3 10 -2 - 10 -3

Elektrische Auslegung
Ausgangsleistung
Schmelzstromversorgung (kW) 600 - 1.500 1.500 - 2.500 2.500 - 3.500 3.500 - 5.000
Anschlussleistung
Vakuumpumpen und
Hilfsaggregate (kVA) ca. 150 ca. 250 ca. 300 ca. 350
(Ausstattungsabhängig)

Kühlwasser
Gesamtverbrauch (m3 x h-1) ca. 100 ca.150 ca. 200 ca. 250
(Δt=10 °C)

Aufstellfläche L x B (m) 10 x 10 12 x 10 14 x 14 25 x 16
Bauhöhe (m) 8,5 9,5 10 12

Empfohlene
Kapazität Hallenkran (metric tons) 20 30 50 70

Großbritannien
ALD Vacuum Technologies Ltd.
First Floor
276 High Street
Guildford, Surrey GU 1 3JL, UK
Tel.: +44 (1483) 45 44 34
E-Mail: info@aldvactech.co.uk

Russland
ALD Vacuumyje Technologii OOO
ul. Bolschaja Ordynka 40, str. 2
109017 Moskau, Russland
Tel.: +7 (495) 787 6733
E-Mail: ald@metallurg.com.ru

ALD Vacuum Technologies GmbH
Wilhelm-Rohn-Straße 35
D-63450 Hanau
Tel.: +49 (0) 6181- 307-0
Fax: +49 (0) 6181- 307-3290
E-Mail: info@ald-vt.de
Internet: www.ald-vt.de

China
ALD Liaison Office
c/o C&K Development Co., Ltd.
Rm. 1102, South Office Tower
Hong Kong Plaza
283 Huai Hai Zhong Rd. 
Shanghai, 200021, China
Tel.: +86 (21) 63 85 - 55 00
E-Mail: ald@ald-vt.cn

Japan
ALD Thermo Technologies Far East Co., Ltd.
10F. Shinjuku Nomura Bldg.
1-26-2 Nishi-Shinjuku, Shinjuku-Ku
Tokio 163-0558, Japan
Tel.: +81 (3) 33 40 37 26
E-Mail: Peter.Lang@ald-vt.de

USA / Kanada
ALD Vacuum Technologies, Inc.
18, Thompson Road
East Windsor, CT 06088, USA
Tel.: +1 (860) 386 72 - 27
E-Mail: info@ald-usa.com
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Technische Daten


