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@ Ein Durchlaufofen (10) dient zum Wérmen und anschli-
eBenden Abkihlen von Werkstiicken unter Schutzgas-
atmosphiére, insbesondere Sinterteilen (18). Er weist einen
Ofenteil (16} und einen Kihlteil (16) auf, die von einem
Férderband durchsetzt sind.

Um den Durchlaufofen optimal an vorhandene Raumver-
héltnisse am Einsatzort anpassen zu kdnnen, sind der

: Durchlaufofen zum Wérmen und anschliessenden Abkiihlen von Werkstiicken.

Ofentel! (15) und der Kiihlteil (16) als auf raumlich versetzten
Ebenen getrennte Einheiten mit jeweils einem eigenen
Forderband (20, 32) ausgebildet. Das Ende des Férderbandes
(20) des Ofenteils (15} ist oberhalb des Anfanges des Forderb-
andes (32) des Kiihiteiles (16) angeordnet und die Sinterteile

{19) gelangen unter Schwerkrafteinflu von dem Ende auf
den Anfang (Fig. 1).
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Die Erfindung betrifft einen Durchlaufofen zum Wdrmen und
anschlieBenden Abkiihlen von Werkstiicken, insbesondere Sin-
terteilen, mit einem Ofenteil und einem Kiihlteil unter
Schutzgasatmosphire und einem Forderband, das den Ofenteil
und den Kiihlteil durchsetzt.

Ein derartiger Durchlaufofen ist bekannt, beispielsweise aus
der DE-AS 26 01 658.

Durchlaufdfen der bekannten Art sind liblicherweise so ausge-
bildet, daB der Kithlteil in gerader Verld@ngerung des Ofen-
teils angeordnet ist und daB Ofenteil und Kiilhlteil von
demselben Forderband durchsetzt sind. Ofenteil und Kithlteil
bilden daher bei bekannten Durchlaufdfen der eingangs ge-
nannten Art eine bauliche Einheit.

Bei manchen Anwendungsfillen, insbesondere aber auch bei
beengten rdumlichen Verhiltnissen ergeben sich durch diese
bekannte Bauart Probleme deswegen, weil der Durchlaufofen
mit Ofenteil und Kithlteil zu lang wird.
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Aus der DE-0S 28 29 093 sind ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Abkiihlen von heifen Schiittglitern oder Pellets
bekannt. Die bekannte Vorrichtung weist einen horizontal
ausgerichteten Drehrohrofen sowie einen ebenfalls horizontal
ausgerichteten Drehrohrkiihler auf, wobei der Drehrohrkiihler
unterhald des Drehrohrofens angeordnet ist. Das Ende des
Drehrohrofens ist mit dem Anfang des Drehrohrkiihlers iiber
ein senkrecht angeordnetes GehHuse verbunden, in dem eine
Aufgabeschurre angeordnet ist. Auf der Aufgebeschurre wird
sus der Richtung des Drehrohrofens zundchst ein Materialbett
aus bereits abgekiihltem Material aufgebracht, das vom Ende
des Drenronrkiihlers zum Anfang der Aufgabeschurre mittels
eines Forderbandes gefdrdert wird. Das Materialbett aus
gekiihltem Schiittgut rutscht nun die Aufgabeschurre herunter
und ungefihr auf halbem Wege der Aufgabenschurre rieselt von
oben zus dem Ende des Drehronhrofens heifles Schiittgut auf das
gekiihlte Materialbett auf. Das in dieser Weise geschichtete
Material rutscht nun iiber das Ende der Aufgabeschurre in den
Anfang des Drehrohrkiihlers hinein. Wshrend dieses Vorganges
wird das Material von einem Kilhlluftstrom umgeben, der
insbesondere im Drehrohrkiihler, der mit umlaufenden Hub-

schaufeln versehen ist, die Materialmischung weiter ab-
kihl%t.

Die bekannte Vorrichtung ist in Iingsrichtung ebenfalls
linear ausgebildet, d.h. der Drehrohrofen und der Drehrohr-
¥kiihler liegen in derselben Isingsachse.

Zur Behandlung von Werkstiicken, insbesondere Sinterteilen
unter Schutzgasatmosphdre 1st die bekannte Vorrichtung nicht
geeignet, weil derartige Werkstiicke in Drehrohrtfen oder
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Drehrohrkiihlern nicht behandelt werden k®dnnen, da es sich um
diskrete Werkstiicke und nicht um Schittgut handelt. AuBerdem
ist bei einem durchlaufenden Kiihlluftstrom eine Schutzgasat-
mosphédre nicht aufrecht zu erhalten.

Aus der DE-PS 33 22 874 ist noch eine Anlage mit einem
Durchlaufofen zum Anwirmen oder Warmebehandeln von Strang-
guBbarren bekannt, bei der hinter einem Durchlauf-Homogeni-
sierungsofen als getrennte Baueinheit ein Schnellanwdrmofen
vorgesehen ist, in dem die StrangguBbarren temperaturgere-
gelt abgekiihlt der wieder erwdrmt werden kdnnen. Eine
Schutzgasatmosphire ist bei dieser bekannten Anlage weder
erforderlich noch vorgesehen. Auch befinden sich die Ofen
auf derselben Hohe und sind in derselben lLangsachse hinter-
einander angeordnet.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Durch-
laufofen der eingangs genannten Art dahingehend weiterzubil-
den, daB die Anordnung des Ofens mit Ofenteil und Kiihlteil
flexibel an die jeweils vorliegenden Raumverh@ltnisse ange-
paBt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiéfB dadurch geldst, daB der
Ofenteil und der Kihlteil auf rZumlich versetzten Ebenen
getrennte Einheiten bilden, die jeweils von einem Fdrderband
durchsetzt sind, und daB die Einheiten iiber einen schutzgas-
dichten Kanal in Ldngsrichtung abgewinkelt miteinander
verbunden sind, wobei der Kanal eine Rutsche aufweist, iber
die die Werkstiicke unter SchwerkrafteinfluBl vom Ende des
Forderbandes des Ofenteils zum Anfang des Fdrderbandes des
Kiihlteils gelangen.
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Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird damit
vollkommen geldst, weil durch die bauliche Trennung von
Ofenteil und Kilhlteil unterschiedliche Anordnungen mtglich
sind, beispielsweise in abgewinkelter Form mit stumpfem oder
spitzem Winkel oder aber auch in einer Weise, bei der Ofen-
teil und Kiihlteil sich iibereinander befinden. Es liegt auf
der Hand, daB damit die Raumprobleme, die sich bei streng
linear bauenden Ofen einstellen, vermieden werden kdnnen.

Die MaBnanme, daB der Ubergang vom Ende des Fdrderbandes des
Ofenteils zum Anfang des Fdrderbandes des Kilhlteils als
schutzgasdichter Kanal ausgebildet ist, hat den Vorteil, daB
trotz der abgeknickten oder U-fdrmigen Anordnung von Ofen-
teil und Kiihlteil eine vollkommen geschiitzte Behandlung der
Sinterteile mbglich ist. Das bereits eingangs genannte
Merkmal des Umsetzens der Werkstiicke allein unter Schwer-
krafteinfluB hat in diesem Zusammenhang einen besonderen
Vorteil deswegen, weil die Sinterteile am Ende des Ofenteils
des Durchlaufofens eine sehr hohe Temperatur von beispiels-
weise 1100°C aufweisen, wobei zu beriicksichtigen ist, daB
bekannte mechanische Umsetzeinrichtungen bei diesen Tempera-
turen zumindest im Langzeitbetriebd nicht einsetzbar sind.
Die erfindungsgemife Merkmalskombination, die Sinterteile
unter SchwerkrafteinfluB durch einen schutzgasdichten Kanal
von dem Forderband des Ofenteils auf das Forderband des
Kihlteils umzusetzen, 18st somit alle damit verbundenen
Probleme.

Die MaBnahme, daB zwischen dem Ende des Forderbandes des
Ofenteils und dem Anfang des Fdrderbandes des Kilhlteils eine
Rutsche angeordnet ist, hat den Vorteil, da8 die heiBen
Werkstiicke durch geeignete Formgebung der Rutsche schonend

- —— ———
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vom Forderband des Ofenteils abgenommen und auf das Forder-
band des Kiihlteils aufgesetzt werden kdnnen. AuBerdem ist
eine weitgehende Anpassung an die jeweiligen rZumlichen
Verhdltnisse dadurch méglich, daB8 Linge, Neigung und Krim-
mung der Rutsche entsprechend eingestellt werden.

Bei einer besonders bevorzugbten Ausgestaltung der Erfindung
sind der Ofenteil und der Kiihlteil nebeneinander, in Drauf-
sicht in U-formiger Anordnung mit gegenldufiger Forderrich-
tung der Fordereinrichtungen positioniert.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB8 die Baulidnge des Durch-
laufofens, verglichen mit dem Stand der Technik, halbiert
wird, so daB eine rdumlich sehr gedréngte Anordnung des
Durchlaufofens entsteht, die auch bei beengten Raumverhdlt-
nissen einsetzbar ist. AuBlerdem haben diese Merkmale den
Vorteil, daB die Bestiickung des Durchlaufofens und die
Entnahme der fertig bearbeiteten Werkstiicke in unmittelbarer
raumliche Nzhe erfolgen kdnnen, so daBl bei automatisierten
Prozessen beispielsweise ein und dieselbe Person den Bestik-
kungs- und Entnahmevorgang beaufsichtigen kann.

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, daB der Ofenteil zum Ende der Fdrderein-
richtung hin ansteigend angeordnet ist.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB das heifle Schutzgas im
Ofenteil sich zum Ende der Fordereinrichtung hin nach oben
ansammelt und dort nicht entweichen kann, weil, wie erwdhnt,
die Werkstiicke allein unter SchwerkrafteinfluB, d.h. nach
unten, entsorgt werden, so daB keine Warmeverluste durch
Entweichen des Schutzgas eintreten.
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Bevorzugt ist dabei, daB die Neigung des Ofenteils zur
Horizontalen etwa 10° betriégt.

Bei einer anderen Ausgestaltung der Erfindung kann, sofern
die rzumlichen Verhiltnisse dies als vorteilhaft erscheinen
lassen, der Ofenteil auch horizontal angeordnet sein, wobei
dann der Kiihlteil unterhalb des Ofenteils ebenfalls horizon-
tal oder aber in Fdrderrichtung nach oben ansteigend verlau-
fen kann.

SchlieBlich ist noch eine Ausfilhrungsform der Erfindung
bevorzugt, bei der die Werkstilicke auf der Fordereinrichtung
auch zur Fdrderrichtung geneigten Linien angeordnet sind.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB8 die Fordereinrichtung,
insbesondere ein Forderband, dicht mit Werkstiicken bestiickt
werden kann, wobeil die schiefe Anordnung der Werksticke, in
Forderrrichtung gesehen, sicherstellt, daB die Werksticke am
Ende der Fdrdereinrichitung einzeln iiber die Kante beispiels-
weise auf die Rutsche gelangen, so daB trotz der hohen
Bestiickungsdichte der Foérdereinrichtung eine Vereinzelung
stattfindet.

Bs versteht sich, daB die vorstehend genannten und die
nachstehend noch erliuterten Merkmale nicht nur in der
jeweils angegebenen Kombination sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung einsetzbar sind, ohne
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.
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Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und der
beigefiigten Zeichnung.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung

dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung
niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1
und 2

Pig. 3

Fig. 4

und 5

Fig. 6

FPig. 7

eine Seitenansicht und eine Draufsicht, teilweise
aufgebrochen, eines Ausfiihrungsbeispiels eines
erfindungsgeméfien Durchlaufofens;

eine Draufsicht auf ein erfindungsgemfB bestiicktes
Forderband, in stark vergroBSertem MaBstab;

weitere stark schematisierte und verkleinerte
Ansichten weiterer Ausfilhrungsbeispiele erfindungs-
gemdBer Durchlaufdfen;

eine Darstellung eines weilteren Ausfilhrungsbei-
gpiels, #hnlich Fig. 1, jedoch teilweise abgebro-
chen, zur Veranschaulichung der Funktionsweise
einer Ausfiihrungsform einer Weiche;

einen stark vergrdBerten Ausschnitt aus Fig. 6 zur
Erlduterung der dort dargestellten Weiche.

In Pig. 1 ist 10 insgesamt ein Forderband-Durchlaufofen, wie
er zum Hart- und Hochtemperaturloten, Blankgliihen und Hérten
unter kontrollierter Atmosphire mit kontinuierlichem Bear-
beitungsprozess eingesetzt werden kann. Die Einrichtungen
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zum Heizen, Regeln, Zu~- und Abfiihren von Schutzgss und dgl.
sind an sich bekannt und der {Ubersichtlichkeit halber in den
Fig. 1 und 2 nicht dargestellt.

Man erkennt in den Fig. 1 und 2 einen Ofenteil 15 sowie
einen rdumlich davon getrennten Kithiteil 16, der sich neben
dem Ofenteil 15 parallel zu diesem erstreckt.

Pig. 1 zeigt, daB der Ofenteil 15 in Forderrichtung leicht
ansteigend ausgebildet ist, wobei der Anstiegswinkel 17
vorzugsweise etwa 10° betrégt.

Am Anfang des Ofenteiles 15 ist mit 18 eine Aufgabestation
fiir Sinterteile 19 angedeutet, die dort auf ein erstes
Psrderband 20 aufgesetzt werden. Das erste Fdrderband 20
‘gelangt unter leichtem Anstieg entsprechend dem Winkel 17 in
einen Eingang 21 des Ofenteils 15, durchl#uft dort in an
sich bekannter Weise gzunichst eine in Fig. 2 angedeutete
Stearatzone 22 und alsdann eine Sinterzone 23.

SchlieBlich gelangen die Sinterteile 19 auf dem ersten
Forderband 20 in eine Endkammer 25, die sich am obersten
Punkt des Ofenteils 15 befindet.

Die Sinterteile 19 fallen nun iber eine Kante einer das Ende
des ersten Porderbandes 20 bildende Transporitwalze 28 in
Richtung eines Pfeiles 27 auf eine Rutsche 26, die sich
innerhalb eines gasdichten Kanals 29 hiniiber zum Kihlteil 16
erstreckt.

Die Rutsche 26 miindet dort in einer als Schieber ausgebilde-
ten Weiche 30, die in Fig. 2 in horizontaler Richtung ver-

e o e .
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schiebbar angeordnet ist. In der in Fig. 2 eingezeichneten
Stellung miindet die Rutsche 26 in ein Kurvenstiick 31 der
Weiche 30, so daB die Sinterteile 19 auf ein zweites Forder-
band 32 des Kiihlteils 16 gelangen. Nach Durchlaufen einer
Kihlzone 24 des Kiihlteils 16 sind die Sinterteile 19
schlieBlich an einer ersten Abgabestation 33 am Ende des
zweiten Porderbandes 32 abnehmbar.

Wird die Weiche 30 hingegen in die in Fig. 2 nicht einge-
zeichneten Stellung durch Verschieben nach links umgelegt,
so miindet die Rutsche 26 in ein Geradenstiick 34 der Weiche
30 und die Sinterteile 19 rutschen durch die Weiche 30 durch
in eine zweite Abgabestation 35, die beispielsweise zu einer
Presse 36 fihren kann.

Die Wirkungsweise des Forderband-Durchlaufofens 10 gemdB den
Fig. 1 und 2 ist wie folgt:

Die Sinterteile 19 werden an der Aufgabestation 18 auf das
erste Porderband 20 aufgesetzt und durchlaufen den aufge-
heizten Ofenteil 15 mit seiner Stearatzone 22, in der das
Stearat der Sinterteile 19 verdampft wird und seiner Sinter-
zone 23%. Durch den Aufheizvorgang ist der Ofenteil 15 mit
heiBem Schutzgas gefiillt, wobei dieses heiBe Schutzgas
danach strebt, nach oben zu steigen, so daB8 der Punkt der
hdochsten Temperatur sich im Bereich der Endkammer 25 befin-
det. Da die Endkammer 25 jedoch nach oben gekapselt ist und
nur nach unten iber die Rutsche 26 ein Ausgang besteht, kann
das erhitzte Schutzgas aus der Endkammer 25 nicht entwei-

chen, was zu besonders geringen Warmeverlusten fiihrt.

Wenn Sinterteile 19 behandelt werden, die anschlieBend, d.h.
im noch warmen Zustand, auf der Presse 36 weiterbearbeitet
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werden sollen, so befindet sich die Weiche 30 in der in
Fig. 2 nicht eingezeichneten Stellung und die ankommenden
Sinterteile 19 rutschen unmittelbar zur Presse 36 durch.

Wenn jedoch nun mehr Sinterteile 19 an der Presse 36 ankom-
men, als diese momentan verarbeiten kann, beispielsweise
deswegen, weil das erste Forderband 20 mit zu vielen Sinter-
teilen 19 bestiickt wurde oder weil sich aufgrund einer
Stérung im Bereich der Presse 36 ein Stau bildet, so wird
die Weiche %0 in die in Fig. 2 eingezeichnete Stellung
umgelegt und die momentan nicht benttigten warmen Sintertei-
le 19, die von der Rutsche 26 herkommen, gelangen auf das
zweite Porderband %2 und werden behutsam abgekiihlt. Sie
konnen nun entweder anderweitig verwendet oder aber nochmals

in einem erneuten Durchgang dem Ofenteil 15 zZugefihrt wer-
den.

Fig. 3 zeigt, in stark vergrtBertem MaB8stab, eine Draufsicht
auf das erste Porderband 20 im Bereich der Transport-
walze 28. Man erkennt, daB die Sinterteile 19 entlang von
Linien 40 angeordnet sind, die zur Fdrderrichtung geneigt
verlaufen, beisielsweise unter 45°. Auf diese Weise wird
sichergestellt, daB8 trotz relativ hoher Packungsdichte auf
denm ersten Forderband 20 die Sinterteile 19 nacheinander
iber die ZuBere Kante der Transportwalze 28 auf die Rut-
sche 26 fallen. In Pig. 3 erkennt man, daB ein Sinter-
teil 19a bereits iiber die Kante der Transportwalze 28 her-
ibergerutscht ist, es werden nacheinander die Sinter-
teile 19b, dann 19¢ und dann 194 folgen und so fort.

Am Ausgang der Weiche 30 werden daher die Sinterteile 19,
19a, 19b, 19c, 194 ... vereinzelt erscheinen, so daB von
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Sinterteil zu Sinterteil eine Entscheidung getroffen werden
kann, ob die Weiche 30 umgelegt werden soll oder nicht.

Pig. 4 zeigt ein weiteres, stark schematisiertes Ausfith~
rungsbeispiel eines erfindungsgeméBen Forderband-Durchlauf-
ofens. Mit 15' und 16' gind wiederum Ofenteil und Kiihlteil
angedeutet und man erkennt, daB der Ofenteil 15' horizontal,
jedoch oberalb des Kiilhlteils 16' verlduft. Der gasdichte
Kanal 29' ist wiederum an einer Position entsprechend Fig. 1
und 2 angeordnet. Die Aufgabestation 18' und die erste
Abgabestation 33' befinden sich bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel Ubereinander. SchlieBlich ist mit 16a' angedeutet, daB
das Kiihlteil 16' auch anders abgewinkelt verlaufen kann,
sich also nicht notwendigerweise parallel unterhald des
Ofenteils 15' erstrecken musB.

In einer #Zhnlichen Darstellung, wie sie Fig. 5 zeigt, ver-
léuft bei einem anderen Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung
der Ofenteil 15'' wieder horizontal, der Ubergang zu dem
Kithlteil 16'' wird wiederum iiber einen gasdichten Kanal 29''
hergestellt, der Kiihlteil 16'' verliduft jedoch in Forder-
richtung ansteigend, so daB sich die Aufgabestation 18'' und
die erste Abgabestation 33'' wieder auf derselben Hohe
befinden.

Es versteht sich, daB die schematischen Darstellungen, wie

sie die Fig. 4 und 5 zeigen, in entsprechender Variation
noch weitergebildet werden kOnnen.

Fig. 6 zeigt in teilweise abgebrochener Darstellung shnlich

Fig. 1 eine Variante mit einer anders ausgebildeten
Weiche 50.
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Auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist zun#chst das durch
die Transportwalze 28 dargestellte Ende des ersten Forder-
bandes 20 schrig iiber dem Anfang des zweiten Forderbandes
32a angeordnet, wobei jedoch das zweite Férderband 32a nicht
parallel und gegenldufig zum ersten Fdrderband 20 angeordnet
ist, wie es bei den Ausfilhrungsbeispielen der Fig. 1, 2, 4
und 5 der Fall war, das zweite Forderband 32a ist vielmehr
in vorderer Verlingerung des ersten Fdrderbandes 20 angeord-
net, sei es in geradliniger, sei es in abgewinkelter Anord-

nung, je nach vorliegenden Raumverh&@ltnissen.

Schrig unterhalb der Transportwalze 28 und zwar in Richtung
auf das zweite Forderband 32z hin ist die Weiche 50 angeord-

net, deren Punktionsweise im einzelnen Fig. 7 zu entnehmen
ist.

Man erkennt aus Fig. 7, daB die Weiche 50 ein erstes Leit-
blech 51 aufweist, das um eine erste raumfeste Achse 52
drehbar ist. Etwas von der ersten Achse 52 beabstandet
befindet sich am ersten Leitblech 51 eine zweite Achse 53,
an der ein zweites Leitblech 54 angelenkt ist. Das gegen-
iiberliegende freie Ende des zweiten Leitblechs 54 gleitet
beispielsweise auf einem Untergrund, der in Fig. 7 mit 55
angedeutet ist.

Bei der in PFig. 7 durchgezogen eingezeichneten Stellung der
Weiche 50 gleiten vom ersten Forderband 20 abrutschende
Sinterteile 19 auf das erste Leitblech 51, das die Sinter-
teile 19 auf das zweite Forderband 32a umlenkt. Die durchge-
zogen eingezeichnete Stellung der Weiche 50 in Pig. 7 ent-
spricht somit funktional der in Fig. 2 eingezeichneten
Stellung der dortigen Weiche 30.

0234489
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Wird nun jedoch die Weiche 50 umgelegt, gelangt sie in die
gestrichelt eingezeichnete Stellung, in der das erste Leit-
blech 51 aus der Bewegungsbahn des herabrutschenden Sinter-
teiles 19 weggeschwenkt ist, so daB das Sinterteil 19 auf
die Oberfléche des nun freiliegenden zweiten Leitbleches 54
gelangt. Auf dem zweiten Leitblech 54 gleitet nun das Sin-
terteil 19 zwischen der Transportwalze 28 und dem zweiten
Forderband 32 hindurch zu einer in Fig. 6 mit 35a angedeute-

ten zweiten Abgabesvation, die wiederum zu einer Presse oder
dgl. fiihren kann.
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Patentanspriiche

Durchlaunfofen zum Wirmen und anschlieBenden Abkilhlen
von Werkstiicken insbesondere Sinterteilen (19), mit
einem Ofenteil (15) und einem Kihlteil (16) unter
Schutzgasatmosphire und einem Forderband, das den
Ofenteil (15) und den Kithlteil (16) durchsetzt, da-
durch gekennzeichnedt, daB der Ofenteil (15) und der
Kihlteil (16) auf rdumlich versetzten Ebenen getrennte
Einheiten bilden, die jeweils von einem Forderband
durchsetzt sind, und daB die Einheiten iiber einen
schutzgasdichten Kanal (29) in ILéngsrichtung abge—
winkelt miteinander verbunden sind, wobei der Kanal
(29) eine Rutsche (26; 51, 54) aufweist, Uber die die
Werkstiicke unter SchwerkrafteinfluB8 vom Ende des
Fsrderbandes des Ofenteils 815) zum Anfang des Forder—
bandes des Kihlteils (16) gelangen.

Durchlaufofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Ofenteil (15) und der Kiihlteil (16) neben-
einander, in Draufsicht in U-férmiger Anordnung mit
gegenldufiger Forderrichtung der Forderbinder
positioniert sind.

Durchlaufofen nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, da8 der Ofenteil (15) zum Ende
des Forderbandes hin ansteigend angeordnet ist.

!
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Durchlaufofen nach einem der Ansprliche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Ofenteil (15) horizontal
angeordnet ist, und daB der Kithlteil (16) unterhaldb
des Ofenteils (15) ebenfalls horizontal verlduft.

Durchlaufofen nach einem der Aﬁsprﬁche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ofenteil (15) hori-
zontal angeordnet ist und daB der Kilhlteil (16) unter-
halb des Ofenteils (15) in Forderrichtung nach oben
ansteigend angeordnet ist.

Durchlaufofen nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Werkstiicke auf dem
Forderband auf zur PForderrichtung geneigten Linien
angeordnet sind.
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