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f 7 FIG.1

@ Zur Warmebehandiung von Leichtmetallbarren (3) ist in 10 1 )
einem Ofenraum (2) zwischen einem Guteinla® und einem i
Gutauslal ein Schrittférderer fir die einzelnen quer zur
Forderrichtung liegenden Barren (3) vorgesehen. PN 1) 3

Um eine vorteilhafte Warmebehandlung sicherzustellen, 277 LS. == ol -
besteht der Schrittférderer aus wenigstens zwei nebeneinan- L A —— 19

dergereihten, durch eine Uberleitung (13) miteinander ver-
bundenen, vertikalen Forderstrecken {4a, 4b} mit entgegen
gesetzter Forderrichtung, wobei zwischen der an den Gutein-
laB anschlieBenden Férderstrecke (4a) und der unmittelbar
benachbarten Foérderstrecke (4b) eine vertikale Trennwand
(14) vorgesehen ist.
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Ofen zur Wirmebehandlung von Leichtmetallbarren

Die Erfindung bezieht sich auf einen Ofen zur Wirme-
behandlung von Leichtmetallbarren, bestehend aus einem heif-
gasdurchstrdmten Ofenraum, in dem zwischen einem GuteinlaB
und einem Gutauslaf ein Schrittférderer fir die einzelnen,
quer zur Férderrichtung liegenden Barren vorgesehen ist.

Zum Strangpressen von Profilen oder Rohren aus Leicht-
metall wird im allgemeinen von stranggegossenen Rundbarren
ausgegangen, die zum Ausgleich von beim Strangguf auftre-
tenden GuBheterogenitdten einer unter dem Namen Homogeni-
sierungsgliihen bekannten Wiarmebehandlung unterworfen werden
miissen. Die Behandlungstemperatur betridgt dabel filir die am
hiufigsten eingesetzten Legierungen etwa 560 - 580° C. Nach
dem Erreichen dieser Homogenisierungstemperatur miissen die
Barren auf dieser Temperatur gehalten werden, um die fiir die
Diffusionsvorgidnge bendtigte Zeit sicherzustellen. Werden
die Barren zu diesem Zweck in einem Durchlaufofen erwdrmt,
der gegeniiber einer Erwdrmung eines Barrenstapels in einem
Kammerofen vor allem den Vorteil einer gleichen Wirmebehand-

.lung aller Barren aufweist, so muB der Hubbalkenfdrderer bei

einer erwiinschten Durchsatzleistung eine entsprechende An-
zahl von Barrenaufnahmen erhalten, damit die einzelnen
Barren nicht nur innerhalb des Durchlaufofens auf die Homo-
genisierungstemperatur gebracht, sondern auch auf dieser
Temperatur fiir eine vorgegebene Zeit gehalten werden kOnnen,
die im allgemeinen mehrere Stunden betridgt. Die vergleichs-
weise grofBe Anzahl von Barrenaufnahmen bedingt aber eine
groBe Ofenlinge, was wiederum einen groffen Ofenraum nach
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sich zieht, so daf sich ein unglinstiges Verhdltnis der
Ofenleistung zum Ofenvolumen ergibt. Da die Balken des
Hubbalkenfdrderers durch die aufliegenden Barren vor allenm
auf Biegung beansprucht werden, missen diese Balken ent-
sprechend abgestilitzt werden. Diese das Ofengehduse durch-
setzenden Abstiitzungen fiir die Hubbalken verlangen jedoch
Durchtrittséffnungen, die eine Bewegung der Abstiitzungen in
Forderrichtung entsprechend der Schrittlédnge des Hubbalken-
férderers zulassen, so daB trotz der Versuche, diese Durch-
tritts6ffnungen wirmeisolierend abzudichten, mit vermehrten
Wiarmeverlusten zu rechnen ist, die auf Grund der grofen
Ofenlénge bereits von vornherein erheblich sind.

Die Bestrebungen, die Linge solcher Durchlauféfen zu
verkiirzen, haben dazu gefiihrt, da8 der zu durchlaufende
Ofenraum in Forderrichtung in zwel unterschiedlich beheizte
Zonen unterteilt wurde, ndmlich in eine Aufheizzone und in
eine Zone, in der die erreichte Behandlungstemperatur gehal-
ten wird. Da auf Grund dieser Unterteilung des Ofenraumes
die Erwdrmung der Barren auf die Behandlungstemperatur mit
gegeniiber dieser Behandlungstemperatur iliberhitzten HeiBgasen
durchgefiinhrt werden kann, kann die Erwi3rmungszeit erheblich
herabgesetzt und damit die Linge der Heizzone entsprechend
verkirzt werden. Trotzdem bleibt der Platzbedarf filir solche
Durchlauféfen grofi, so daB vorgeschlagen wurde, die Erwidr-
mung der Barren auf die erforderliche Behandlungstemperatur
in gesonderten Tunneldfen vorzunehmen, was allerdings den
Investitions- und Konstruktionsaufwand wesentlich ver-~
groRert.

Die einer Wdarmebehandlung unterzogenen Barren miissen
vor dem Strangpressen zur Erreichung einer bestimmten Dukti-
lit&t wieder erwdrmt werden, wobel -die geforderten Anwirm-
temperaturen etwa 50 - 100° C unterhalb der Behandlungs-
temperaturen fir das Homogenisieren liegen. Dieses Anwdrmen
der Barren vor dem Strangpressen erfolgt im allgemeinen in
gesonderten Ufen, was einen zus#tzlichen Energieaufwand mit
sich bringt. Es liegt daher nahe, das Homogenisierungsglii-
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hen der Barren unmittelbar vor dem Verpfessen vorzunehmen,
um das nachtrdgliche Aufwdrmen auf die VerpreBtemperatur
einzusparen. Das Zusammenlegen des Homogenisierungsglihens
und des Aufwidrmens fiir den PreBvorgang in einem gemeinsamen
Durchlaufofen scheitert jedoch im allgemeinen an dem groBen
Platzbedarf eines solchen Ofens, weil das Platzangebot ins-
besondere beil bestehenden StrangpreBanlagen beschriankt ist.

Um Leichtmetallbarren zur Warmebehandlung durch einen
Ofen fordern zu koénnen, ist es schlieBlich bekannt (DE-PS
752 031), einen umlaufenden, vertikalen Kettenforderer ein-
zusetzen, dessen Forderketten Tragglieder zur Aufnahme der
Leichtmetallbarren aufweisen. Gegenliber Schrittfdrderern
haben solche Kettenfdrderer den erheblichen Nachteil, daB
die Férdergeschwindigkeit zwangsldufig Uber die gesamte
Férderstrecke gleichbleiben muB und daB beim Ubergang von
den aufwdrts fihrenden Kettentrumen zu den abwdrts fihrenden
Kettentrumen die Barren im Bereich der oberen Umlenkr&der
von den Traggliedern abheben und neu aufgefangen werden
miissen. AuBerdem k&nnen die bekannten Ufen mit solchen ver-
tikalen Kettenfdrderern nur eine einheitliche Behandlungs-
temperatur fiir alle im Ofenraum befindlichen Barren an-
bieten, so daB eine Unterteilung des Ofenraumes in eine Auf-
heizzone und eine Wdrmebehandlungszone nicht mdglich ist.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, diese
Mangel zu vermeiden und einen 0fen zur Warmebehandlung von
Leichtmetallbarren der eingangs geschilderten Art so zu ver-
bessern, daB der Platzbedarf fir den Durchlaufofen we-
sentlich verringert wird, daB die einzelnen Barren unter
Wahrung eines vorteilhaften Wirkungsgrades der jeweils er-
forderlichen Warmebehandlung unterworfen werden konnen und
daB der Schrittfdrderer zwischen dem GuteinlaB und dem Gut-
auslaB des Ofens keine aufwendige Abdeckung von Durchtritts-

‘éffnungen im Ofengehéuse er fordert.

35

Die Erfindung lést die gestellte Aufgabe dadurch, daB
der Schrittférderer in einem schachtartigen Ofenraum ange-
ordnet ist und in an sich bekannter Weise aus wenigstens
zwei nebeneinandergereihten, durch eine Uberleitung mitein-
ander verbundenen, vertikalen Fdrderstrecken mit entgegen-
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gesetzter Forderrichtung bscteht und daB zumindest zwischen
der an den Guiteinlaf anschlieRBenden FOrderstrecke und der
unmittelbar benachbarten Forderstrecke eine den schacht-
artigasn Ofenraum unterteilende, vertikale Trennwand vorge-
sehen ist.

Durch die Anordnung von vertikalen, nebeneinanderge-
reihten Forderstrecken mit entgegengesetzter Forderrichtung
in einem diese Férderstrecken umschlieBenden, schachtartigen
Ofenraum wird zun3chst die fir den Ofen bendtigte Grund-
fliche gegeniber den herk@mmlichen Durchlaufdfen mit hori-
zontalen HubbalkenfGrderern entscheidend verringert. AuBer-
dem wird die Hohe des Ofenraumes gegeniber der benttigten
Forderldnge durch das Nebeneinanderreihen von wenigstens
zwel gegensinnigen Forderstrecken zumindest halbiert, so daB
ein besonders glinstiges Verh#dltnis zwischen der Ofenleistung
und dem Ofenvolumen erreicht wird. Dazu kommt noch, daB die
HeiBgasstromung, unabhangig davon, ob sie entgegen oder in
der Forderrichtung verlauft in wdrmetechnisch vorteilhafter
Welse in vertikaler Richtung durch den Ofenraum gefihrt
wird, was eine besonders gleichmdBige Erwdarmung der
einzelnen Barren zur Folge hat. Da die Abstlitzungen flr die
Barren bei vertikalen Schrittforderern in Fdrderrichtung
verlaufen und deshalb bei einer Fdrderbewegung nur axial
verschoben werden, konnen die Durchtritte dieser Abstlitzungen
durch das Ofengehduse in einfacher Weise wArmeisolierend
ausgefihrt werden.

Durch die vertikale Trennwand zwischen den gegen-
sinnigen Forderstrecken des vertikalen Schrittfdrderers wird
der Ofenraum in vorteilhafter Weise in zwel vertikale Stro-
mungswege getrennt. Diese Stromungswege zu beiden Seiten
der Trennwand konnen zu einem HeiBgaskreislauf miteinander
verbunden werden, wenn die den Ofen durchlaufenden Barren
nach einem Homogenisierungsglihen auf PreBtemperatur zu
bringen sind. Ist ein rasches Anwdrmen und danach ein Halten

35der erreichten Behandlungstemperatur erwlnscht, so wird der

eine Stromungsweg im Bereich der an den OfeneinlaB an-
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schlieBenden Forderstrecke fiir eine Heifigasfiihrung beniitzt,
bei der die HeiRgastemperatur iiber der Behandlungstemperatur
der Barren liegt, wihrend der Strdmungsweg auf der gegen-
iiberliegenden Trennwandseite lediglich eine HeiRgasstrdmung
benétigt, die die auftretenden Warmeverluste deckt. Beson-
ders vorteilhafte Verhdltnisse werden dabei erreicht, wenn
die Trennwand wirmeisolierend ausgebildet ist, um gegensei-
tige Temperaturriickwirkungen zwischen den beiden Strémungs-
wegen auszuschlieBen.

Die fir die Deckung der Widrmeverluste erforderliche
HeifRgasstromung im Bereich der an die einlaBseitige Forder-
strecke ansschliefenden FOrderstrecke bzw. Fo6rderstrecken
kann in einfacher Weise von der HeiBgasstrémung im Bereich
der einlaBseitigen Forderstrecke abgezweligt werden. Zur
Steuerung dieser Zweigstrdmung kann die Trennwand vorzugs-
weise in einem Wandbereich, der der Uberleitung zwischen den
durch die Trennwand voneinander getrennten Forderstrecken in
vertikaler Richtung gegeniiberliegt, Durchstrdéméffnungen auf-
weisen, die durch Steuerklappen verschlieBbar sind. Uber die
Stellung der Steuerklappen kann der Nebenkreislauf der HeiB-
gasstromung fir das Warmhalten der auf die Behandlungstempe-
ratur gebrachten Barren gemdB den Jjeweiligen Anforderungen
gesteuert werden.

Um besonders einfache Konstruktionsverhdltnisse filir
den Schrittférderer zu erhalten, konnen die Fdrderstrecken
in L&ngsrichtung der Barren nebeneinandergereihte, drehver-
stellbar gelagerte, vertikale Wellen aufweisen, die mit
gleichmdRigem, axialem Abstand Tragarme fiir die Barren tra-
gen, wobei ein Teil der Wellen axial unverschiebbar und die
anderen Wellen um ein zumindest dem axialen Abstand der
Tragarme voneinander entsprechendes MaB axial verschiebbar
gehalten sind. Zur schrittweisen FOrderung der Barren sind
die axial verschiebbaren Wellen um einen F&rderschritt zu
heben bzw. zu senken, damit die Barren nach einem Riickdrehen
der fir die Barrenbewegung aus der Barrenbahn geschwenkten
Tragarme in die Arbeitsstellung auf die rilickgeschwenkten
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Tragarme der unverschiebbaren Wellen abgelegt werden kdnnen.
Die Tragarme der heb- und senkbaren Wellen werden an-
schliefend nach einem Verschwenken aus der Barrenbahn in
ihre Ausgangslage zuriickgeflhrt, um flir einen neuen Forder-
schritt bereit zu sein. Da die Wellen fir die Tragarme auf
Grund ihrer vertikalen Anordnung lediglich eine Abstiitzung
in axialer Richtung bedlirfen und die Wellen neben einer
Drehverstellung hochstens eine axiale Verschiebebewegung
ausfiihren, kdnnen die Durdhfiihrungen dieser Welle durch das
Ofengeh&use in einfacher Weise wirksam wdrmeisolierend aus-
gebildet werden, was zusdtzliche Warmeverluste verhindert.
Wegen des geringen Platzbedarfes der erfindungsgemifen
Ufen kdnnen diese Ufen den PreRanlagen unmittelbar zugeord-
net werden, so daRB die Barren nach dem Homogenisierungs-
gliihen ohne zusdtzliche Anwdrmung verpreflBt werden kOnnen.
Diese Ofen kOnnen aber auch als gesonderte AnwirmSfen oder
als Homogenisierungs6fen mit Vorteil eingesetzt werden. Bei
der Verwendung als Homogenisierungsofen muB filir eine an-
schliefBende Abkiihlung der aus dem Ofen austretenden Barren
gesorgt werden. Diese Abkilihlung kann in besonders einfacher
Weise im Zusammenhang mit Ofen durchgefiihrt werden, bei
denen eine ungerade Anzahl von Fdrderstrecken vorgesehen
ist, wobel sich an die dem Gutauslal zugeordnete Foérder-
strecke eine weltere vertikale Fdrderstrecke in einem Kiihl-
schacht auBerhalb des Ofenraumes anschlieft. Die aus dem
Ofen ausgefdrderten warmen Barren durchlaufen den Kiihl-
schacht ebenfalls in vertikaler Richtung, was nicht nur
einen geringen Platzbedarf fir die Kihleinrichtung sicher-
stellt, sondern auch vorteilhafte Stromungsverhidltnisse fiir
die Kihlluft ergibt, deren fiihlbare Abwirme beispielsweise
fir eine Raumheizung od.dgl. ausgeniitzt werden kann. Auf
Grund der ungeraden Anzahl der Forderstrecken im Ofenraum
ergibt sich mit der Fdrderstrecke im Kilhlschacht eine ge-
rade Gesamtanzahl an Fdrderstrecken, so daR ein einheitli-
ches Forderniveau auBerhalb des Ofenbereiches eingehalten
werden kann. Ob dabei die Barren zundchst abwdrts oder auf-
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wi3rts geférdert werden, ist flir die Funktion des Ofens un-

erheblich und hdngt im allgemeinen von den jeweiligen Orts-

verhdltnissen ab.
In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand bei-
spielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 einen erfindungsgemédRen Ofen zur Warmebehandlung
von Leichtmetallbarren in einem vereinfachten Verti-
kalschnitt,

Fig. 2 diesen Ofen in einem Schnitt nach der Linie II-II
der Fig. 1,

Fig. 3 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung des Ofen-
teiles mit einer gegeniiber der Fig. 1 abgewandelten
Heizeinrichtung fir die HeiRgase,

Fig. 4 eine Konstruktionsvariante eines erfindungsgemifen
Ofens in einem Vertikalschnitt,

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform eines erfindungsgemédfen
Ofens im Vertikalschnitt und

Fig. 6 eine teilweise nach der Linie VI-VI der Fig. 5 auf-
gerissene Draufsicht auf einen Ofen gemdB Fig. 5. |

Der Ofen nach dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 und §

2 besteht im wesentlichen aus einem stehenden Ofengehduse 1,

das einen schachtartigen Ofenraum 2 umschliefit. In diesem

Ofenraum 2 ist zwischen einem aus Ubersichtlichkeitsgriinden

nicht ndher dargestellten OfeneinlaR und einem OfenauslaR

ein Schrittfoérderer flir quer zur Fdrderrichtung liegende

Barren 3 vorgesehen, der aus zwei nebeneinandergereihten,

vertikalen Fdérderstrecken 4a und 4b besteht. Diese Férder-

strecken da und 4b weisen jeweils in Lingsrichtung der

Barren 3 nebeneinandergereihte, vertikale Wellen 5a und 5b

auf, die drehverstellbar im Ofengehfuse 1 gelagert sind und

mit gleichmiBigem, axialem Abstand Tragarme 6 flir die Barren

3 tragen. Wdhrend die Wellen 5a lediglich drehverstellbar im

Geh&use 1 des Ofens gelagert sind, werden die Wellen 5b zu-

sdtzlich in axialer Richtung verschiebbar gefiihrt, so daB

iiber die Tragarme 6 der Wellen 5b die Barren 3 jeweils um |

einen Forderschritt zum ndchst hoheren bzw. ndchst tieferen
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Tragarm b6 gehoben oder abgesenkt werden kbnnen. Um die
Barren beim Hebten oder Senken an den Tragarmen 6 der unver-
schiebbaren Wellen 5a vorbeibewegen zu kOnnen, miissen diese
Tragarme mit den Wellen 5a aus der Barrenbahn ausgeschwenkt
werden. Die angelhobenen oder abgesenkten Barren werden dann
auf die wieder eingeschwenkten Tragarme der unverschiebbaren
Wellen 5a abgelegt, wobei die Tragarme 6 der verschiebbaren
Wellen 5b vor der Rilickfiihrung dieser Wellen in die Ausgangs-
stellung aus der Barrenbahn ausgeschwenkt werden miissen, um
an den Barren vorbeibewegt werden zu kdnnen. Durch eine ent-
sprechende Abstimmung der axialen Verschiebebewegungen und
der Drehbewegungen der Wellen 5a und 5b kOnnen die Barren 3,
die {iber angetriebene Rolleng3nge 7 und 8 in ihrer Lings-
richtung durch den OfeneinlaB bzw. durch den O0fenauslaB dem
Schrittférderer zugefilihrt bzw. vom Schrittférderer abgefiihrt
werden, schrittweise gehoben oder gesenkt werden.

Zur Drehverstellung der Wellen 5a und 5b dienen mit
den Wellen drehfest verbundene, auBlerhalb des Ofengehduses
angeordnete Stellarme 9, die miteinander {iber Stellstangen
10 verbunden sind und tiber einen nicht dargestellten Stell-
trieb, beispielsweise einen Zylindertrieb, angetrieben
werden, der einerseits am Ofengehiuse und anderseits an den
Stellstangen angelenkt ist. Die axiale Fdrderbewegung der
Wellen 5b erfolgt mit Hilfe von Spindeltrieben 11, die je
Forderstrecke durch eine gemeinsame Antriebswelle 12 mit-
einander verbunden sind.

Zur Uberfiihrung der einzelnen Barren 3 von der Fdr-
derstrecke 4a auf die Fdrderstrecke 4b ist eine Uberleitung
13 vorgesehen, die gemdB dem Ausfiihrungsbeispiel aus mit den
Wellen 5a verbundenen Ablaufkeilen besteht, auf denen die
aufgelegten Barren zu der anschlieRenden, gegensinnig be-
wegten Forderstrecke abrollen.

Zwischen den beiden Fdrderstrecken 4a und U4b ist eine
den Ofenraum 2 in zwel Strdémungswege unterteilende Trennwand
14 vorgeshen, die in dem in vertikaler Richtung der Uber-
leitung 13 entgegengesetzten Wandbereich Durchtrittsdffnun-
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gen 15 bilden, die mit Hilfe von Steuerklappen 16 abgedeckt
werden koénnen.

Zur Erzeugung einer Heifigasstromung sind Gebldse 17
vorgesehen, die von Antrieben 18 auBerhalb des Ofenraumes 2
angetrieben werden und im Bereich eines innerhalb des Ofen-
gehduses 1 vorgesehenen Strdmungsschachtes 19 angeordnet
sind, der durch eine Wand 20 vom Ofenraum 2 abgetrennt wird.
Mit Hilfe der Gebl&dse 17 kann somit Luft aus dem Ofenraum 2
angesaugt und im Kreislauf durch den Stromungsschacht 19
wieder in den Ofenraum 2 gedriickt werden. Da in dem Strd-
mungsschacht 19 ein elektrisches Helzregister 21 vorgesehen
ist, wird die durch das Heizregister 21 gedriickte Luft auf
eine entsprechende Temperatur erwidrmt. Die liber den Gutein-
laB des Ofens iliber den Rollgang 7 in den Ofenraum 2 einge-
brachten Barren 3 werden von der Forderstrecke 4a schritt-
weise nach oben gefordert und durch die gegensinnig durch
den Ofenraum gefiihrte Heifluft auf eine erwilinschte Behand-
lungstemperatur erwdrmt. Da die abwirts filihrende Forder-
strecke 4b von der aufwirts flihrenden Forderstrecke 4a durch
die Trennwand 14 thermisch isoliert ist, kann im Bereich der
Férderstrecke #4a die Aufwdrmung mit gegenliber der erwiin-
schten Behandlungstemperatur iliberhitztem Heifgas durchge-
fihrt werden, was eine rasche Aufheizung erlaubt. Eine
berhitzung der Barren ist nicht zu beflirchten, weil nach
dem Erreichen der Behandlungstemperatur die Barren von der
Férderstrecke 4b {ibernommen werden, die sich in einem
Nebenkreislauf der Heifgasstromung befindet. Die Strdmungs-
verhdltnisse in diesem Nebenkreislauf kdnnen liber die
Steuerklappen 16 eingestellt werden, wobei lediglich die
erreichte Temperatur durch eine entsprechende Abdeckung der
Wiarmeverluste gehalten werden muBR. Wird die Temperatur der
Barren 3 am Ende der Fdrderstrecke 4a gemessen, so kann liber
die Temperatur der HeiBgase die erwlinschte Endtemperatur
genau eingestellt werden.

Wie Fig. 3 zeigt, kOnnen sehr unterschiedliche Heiz-
einrichtungen flir die Heifgaserzeugung vorgesehen sein. Nach
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dem Ausfiihrungsbeisrisl nach Fig. 2 werden zu diesem Zweck
Brenner 22 eingesetrt, die wmit Hilfe eines Rekuperators
einen vergleichswecise hohen Wirkungsgrad erzielen.

Der Ofen nach Fig. 4 weist keinen vom Ofenraum 2 abge-

5 trennten Stromungsschaecht flir die HeiBgaserzeugung auf.
Der schachtartige Ofenraum 2 wird vielmehr durch die Trenn-
wand 14 zwischen den bziden Férderstrecken Ya und 4b in zwei
zu einem Kreislauf verbundene, vertikale Strdmungswege
unterteilt, durch die das HeiRgas gefihrt wird. Zur Erzeu-
10 gung dieses Heifgases dient ein Brenner 23, der im Boden-
bereich in den Ofenraum miindet und zur HeiBgasumwdlzung die
Verbrennungsgase mit hoher Geschwindigkeit ausstdéBt. Da die
Férderstrecken 4a und 4b gemi#R dieser Konstruktionsvariante
nicht thermisch voneinander isoliert sind, wird ein solcher
15 0fen bevorzugt nur fir das Erwdrmen der Barren auf eine
gewlinschte Temperatur, beispielsweise auf die PrefRtempera-
tur, eingesetzt. Trotzdem bleiben alle Vorteile hinsichtlich
der einfachen Ausbildung der Forderstrecken und beziiglich
des geringen Platzbedarfes sowie des hohen Wirkungsgrades
20 erhalten.

GemZR den Fig. 5 und 6 weist der Schrittfdrderer im
Ofenraum 2 nicht zwel, sondern drei vertikale Forderstrecken
4a, 4b und Ydc auf. Die {iber den Rollgang 7 in den Ofenraum 2
eingebrachten Barren 3 werden schrittweise iiber die Férder-

25 strecke Y4a angehoben und im Gegenstrom durch eine HeiBgas-
stromung erwirmt, die mit Hilfe des.Gebldses 17 angesaugt
und durch das elektrische Heizregister 21 in dem vom Ofen-
raum 2 durch eine Wand 20 abgetrennten Stromungsschacht 19
gedriickt wird, um aus dem Strémungsschacht 19 wieder

30 zwischen der Trennwand 14 und der Wand 20 abwidrts gefiihrt
zu werden. Die im Bereich der Férderstrecke 4a in einer
Yergleichsweise kurzen Zelitspanne aufgewdrmten Barren 3
werden nach dem Erreichen der gewiinschten Endtemperatur der
Férderstrecke Ub {ibergeben, die zusammen mit der Fdrder-

35 strecke l4c in dem durch die Trennwand 1l abgetellten Ofen-

raum 2 vorgesehen ist, in dem die erreichte Temperatur der
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Barren beibehalten werden soll, um die fir einen Ausgleich
von GuRheterogenitdten notwendigen Diffusionsvorgédnge
sicherzustellen. Uber die Steuerklappe 16 kann ein Neben-
kreislauf durch diesen abgetrennten Teil des Ofenraumes
sichergestellt werden, der gerade ausreicht, um die auf-
tretenden Widrmeverluste auszugleichen. Da zwei Foérder-
strecken 4b und Udc vorgesehen sind, ist die Verweilzeit in
diesem Ofenraum vergleichsweise lang. Nach der Wirmebehand-
lung der Barren 3 werden die Barren iiber den verschlieRfbaren
OfenauslaB 24 zu einer weiteren Forderstrecke 25 iliberfiihrt,
die auferhalb des Ofengehiduses 1 in einen Kiihlschacht 26
vorgesehen ist und einen gleichen Aufbau wie die librigen
Forderstrecken aufweist. In diesem Kiihlschacht 26 werden die
Barren 3 im Gegenstrom abgekiihlt, wobei die erwdrmte Kiihl-
luft mit Hilfe von Gebldsen 27 abgesaugt wird. Die fiihl-
bare Abwdrme dieser Kiihlluft kann beispielsweise fiir Heiz-
zwecke ausgeniitzt werden.

Da die Gesamtanzahl der Férderstrecken innerhalb des
Ofenraumes 2 und auBerhalb des Ofenraumes gerade ist, wird
durch die letzte FOrderstrecke 25 wieder das Fodrderniveau
des Ofeneinlasses erreicht, so daR zusdtzliche FOrderein-
richtungen entfallen kdnnen.
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Patentanspriche:

1. Ofen zur Virmebehandlung von Leichtmetallbar-
ren, bestehend aus einem heBgasdurchstrdmten Ofen-

raum (2), in dem zwischen einem GuteinlaB und einem
GutauslaB ein Schrittfdrderer fiir die einzelnen,

quer zur Forderrichtung liegenden Barren (3) vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt-
fdrderer in einem schachtartigen Ofenraum (2) ange-
ordnet ist und aus wenigstens zwei nebeneinanderge-
reihten, durch eine Uberleitung (13) miteinander verbun-
denen, vertikalen Forderstrecken (4a, 4b) mit entgegen-
gesetzter Forderrichtung besteht und daB zuminkst
zwischen der an den GuteinlaB anschlieBenden Forder-
strecke (4a) und der unmittelbar benachbarten Fdrder-
strecke (4b) eine den schachtartigen Ofenraum (2)
unterteilende, vertikale Trennwand (14) vorgesehen

ist.

2. Ofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Trennwand (14) wirmeisolierend ausgebildet ist.

3. Ofen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Trennwand (14) vorzugsweise in einem Wand-
bereich, der der Uberleitung (13) zwischen den durch
die Trennwand (14) voneinander getrennten Férder-
strecken (4a, 4b) in vertikaler Richtung gegeniiber-

liegt, Durchstroméffnungen (15) aufweist, die durch

Steuerklappen (16) verschlieBfbar sind.

4, Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Forderstrecken (4a, &b, 4c)

in Lingsrichtung der Barren (35 nebeneinandergereihte,
drehverstellbar gelagerte, vertikale Wellen (5a, 5b)
aufweisen, die mit gleichm&Bigem, axialem Abstand
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Tragarme (6) fiir die Barren (3) tragen, und daB

ein Teil der Wellen (5a) axial unverschiebbar und
die anderen VWellen (5b) um ein zumindest dem axialen
Abstand der Tragarme (6) voneinander entsprechendes
MaB axial verschiebbar gehalten sind.

5. Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis &4, da-
durch gekennzeichnet, daB eine ungerade Anzahl von
Férderstrecken (&4a, 4b, 4c) vorgesehen ist und da8
sich an die dem GutauslaB (24) zugeordnete Forder-
strecke (4c) eine weitere, vertikale FSrderstrecke
(25) in einem Kithlschacht (26) auBerhalb des Ofen-
raumes (2) anschlieBt.
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