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(54) Ofenanlage zum Anwarmen von langen Aluminiumstrdngen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Ofenanlage zum An-
warmen von langen Aluminiumstrangen (1) mit einer Be-
schickungseinheit (2), mit einem Ofen (3) zum Anwar-
men von Aluminiumstrangen (1) und mit einer dem Ofen
(3) nachgelagerten Verarbeitungsstation (4), wobei als
nachgelagerte Verarbeitungsstation (4) eine Warm-
blockschere oder Warmsage (5) zum Abtrennen von Alu-
minium-Pressbolzen von den Aluminiumstréngen (1)
vorgesehen ist. Weiter betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Anwarmen von langen Aluminiumstréangen (1).
Die Aufgabe besteht darin, eine Ofenanlage geringer
Lange zum Anwarmen von langen Aluminiumstrangen
(13) zur Verfiigung zu stellen, welche eine hohe Flexibi-
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litdt in der Herstellung von Aluminium-Pressbolzen bei
gleichzeitig effizienter Energieausnutzung aufweist. Des
Weiteren soll erreicht werden, dass der Ofen (3) eine
homogene Erwarmung der Aluminiumstrange (1) sicher-
stellt, so dass sich ein gleichmaRiges Temperaturprofil
Uber den Querschnitt der Aluminiumstrange (1) einstellt,
bevor sie zu Aluminium-Pressbolzen geschnitten wer-
den. Dies wird dadurch gel6st, dass die Breite des Ofens
(3) einem mehrfachen der Breite eines Aluminiumstran-
ges (1) entspricht und dass in dem Ofen (3) ein mehrere
Aluminiumstrange (1) gleichzeitig quer zu ihrer Langs-
achse transportierendes Transportmittel (14) vorgese-
hen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ofenanlage zum An-
warmen von langen Aluminiumstréngen mit einer Be-
schickungseinheit, mit einem Ofen zum Anwarmen von
Aluminiumstrangen und mit einer dem Ofen nachgela-
gerten Verarbeitungsstation, wobei als nachgelagerte
Verarbeitungsstation eine Warmblockschere oder
Warmséage zum Abtrennen von Aluminium-Pressbolzen
von den Aluminiumstrangen vorgesehen ist. Weiter be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Anwarmen von lan-
gen Aluminiumstrangen.

[0002] Unter Aluminiumstrangen werden lange Barren
bestehend aus einer Aluminiumlegierung mit rundem
Querschnitt verstanden, die im Stranggussverfahren mit
Hilfe von Kokillen gegossen werden. Aluminium-
Pressbolzen sind im Gegensatz dazu von Aluminium-
strdngen abgeléangte Blécke mit rundem Querschnitt, de-
ren Lange abhangig ist von der Dimensionierung der im
Strangpressen zu verpressenden Profile.

[0003] Beiden aus dem Stand der Technik bekannten
Ofenanlagen werden lange Aluminiumstrange, die im
Anschluss an den Ofen in einer Warmblockschere oder
Warmséage zu Aluminium-Pressbolzen einer bestimmten
Lange geschnitten werden, Ublicherweise im Langs-
transport durch einen Ofen bewegt, wobei mehrere
Strange hintereinander transportiert werden, wodurch
der Ofen eine groRe Baulange aufweisen muss. Ein wei-
terer wesentlicher Nachteil bei diesen aus dem Stand
der Technik bekannten Ofenanlagen ist, dass aufgrund
des Langstransportes kaum eine gleichmafRige Tempe-
raturverteilung Uber den Querschnitt der Aluminium-
stréange erreicht werden kann.

[0004] Aus dem Stand der Technik ist weiterhin be-
kannt, Aluminium-Pressbolzen, die eine wesentlich ge-
ringere Lange aufweisen als Aluminiumstréange, quer zu
ihrer Langsachse im Ofen zu transportieren, bevor sie
im warmen Zustand in einer Presse, insbesondere einer
Strangpresse, zu einem Profil verpresst werden. Die Alu-
minium-Pressbolzen werden jedoch, bevor sie im Ofen
angewarmt werden, auf die gewlinschte Lange geschnit-
ten, so dass sie beim Transport durch den Ofen bereits
eine viel geringere Lange aufweisen als Aluminiumstran-
ge. Das Langenmal} der Pressbolzen ist durch die Di-
mensionierung der anschlieend herzustellenden Profile
bestimmt. Durch das Schneiden der Bolzen vor dem An-
warmen im Ofen ist die Flexibilitdt bei der Verarbeitung
in einer Ofenanlage und einer dem Ofen nachgeschal-
teten Pressstation sehr gering, da die Abmalie des
Pressbolzens durch das herzustellende Profil fest vor-
bestimmt sind. Der Nachteil dabei ist, dass es nicht mdg-
lich ist, dass Profil wahrend des Prozesses zu variieren,
da die vor dem Erwarmen geschnittenen Pressbolzen
nur fur jeweils ein vorher festgelegtes Profil verwendet
werden kénnen, um eine bestimmte gleichbleibende
Lange bei einer unterschiedlichen Ausgestaltung der
Profile zu erreichen. Die Lange der Profile entspricht da-
bei in der Regel der Lange der Auslaufstrecke, welche
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sich an die Presse anschlieRt. Sind die Abmalie des
Pressbolzens nicht auf genau die Dimensionierung des
zu verpressenden Profils abgestimmt, so wird die Aus-
laufstrecke nicht voll ausgenutzt, da fiir ein Profil mit klei-
nerer Querschnittsflache ein Bolzen mit kleineren Abma-
Ren ausreicht als fiir ein Profil mit groRerer Querschnitts-
flache, um am Ende Profile mit der gleichen Lange zu
erhalten. Somit ist das Verfahren des Anwarmens von
vor dem Anwarmen geschnittener Pressbolzen unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten problematisch.

[0005] Ausgehend von dem erlduterten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Ofenanlage zum Anwarmen von langen Aluminiumstran-
gen zur Verfligung zu stellen, welche eine hohe Flexibi-
litdt in der Herstellung von Aluminium-Pressbolzen bei
gleichzeitig effizienter Energieausnutzung aufweist. Des
Weiteren soll erreicht werden, dass der Ofen eine homo-
gene Erwarmung der Aluminiumstrange sicherstellt, so
dass sich ein gleichmaRiges Temperaturprofil Uber den
Querschnitt der Aluminiumstrange einstellt, bevor sie zu
Aluminium-Pressbolzen geschnitten werden. Eine wei-
tere Aufgabe der Erfindung bestehtin der Erzielung einer
moglichst geringen Lange der gesamten Ofenanlage.
[0006] Gemal einer ersten Lehre der Erfindung ist die
zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufgabe einer Ofen-
anlage zum Anwarmen von langen Aluminiumstrangen
dadurch geldst, dass die Breite des Ofens einem mehr-
fachen der Breite eines Aluminiumstranges entspricht
und dass in dem Ofen ein mehrere Aluminiumstrange
gleichzeitig quer zu ihrer Langsachse transportierendes
Transportmittel vorgesehen ist. Im Anschluss an den
Ofen werden die langen Aluminiumstradnge im warmen
Zustand in der Warmblockschere oder Warmséage ge-
schnitten, wobei die Lange der dabei entstehenden Alu-
minium-Pressbolzen flexibel einstellbar ist. Dadurch,
dass die Aluminiumstrange quer zu ihrer Langsachse
durch den Ofen transportiert werden, ist eine schnelle
und gleichmafRige Erwarmung der Aluminiumstrange ge-
geben, so dass die Stréange vor Austritt aus dem Ofen
ein gleichmaRiges Temperaturprofil Gber ihren Quer-
schnitt und ihre Lange aufweisen, wodurch das anschlie-
Rende Schneiden der Strange in der Warmblockschere
oder Warmsége erleichtert wird. Die Strange werden
beim Transport durch den Ofen kontinuierlich erwarmt.
In dem Ofen wird eine hohe Temperaturgenauigkeit und
ein hoher Wirkungsgrad durch die optimale Ausnutzung
der Warme des Ofens bei der Anwarmung der Alumini-
umstrange bei gleichzeitig geringem Energiebedarf er-
zielt. Ein weiterer Vorteil des Quertransportes der Alumi-
niumstrange liegt darin, dass eine gréfRere Anzahl von
Aluminiumstréangen gleichzeitig durch den Ofen trans-
portiert und erwarmt werden kann als gegenuber dem
Langstransport. Durch den Quertransport der Strange
durch den Ofen wird die Lé&nge des Ofens von der Lénge
eines Aluminiumstranges begrenzt, da nicht, wie sonst
Ublich, mehrere Strénge in Langsrichtung hintereinander
durch den Ofen bewegt werden. Dadurch reduziert sich
die gesamte Anlagenlédnge mit einer Beschickungsein-
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heit, einem Ofen und einer nachgelagerten Verarbei-
tungsstation. Die Breite des Ofens wird durch die Anzahl
der zu erwdrmenden Aluminiumstrange bestimmt.
[0007] Eine vorteilhafte Ausgestaltung erfahrt die Er-
findung dadurch, dass die Aluminiumstrdnge in dem
Ofen in einem bestimmten Abstand zueinander gefiihrt
sind. Die Strange werden in einem bestimmten Abstand
zueinander durch den Ofen geflihrt, um sicherzustellen,
dass jeder einzelne Strang gleichmaRig erwarmt wird
und die Strange sich nicht gegenseitig beeinflussen.
[0008] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung besteht das Transportmittel im Ofen
aus mindestens zwei Schienen und aus mindestens zwei
rundlaufenden Ketten, wobei jede rundlaufende Kette
mindestens einen Mitnehmernocken pro Aluminium-
strang zur Flihrung der Aluminiumstrange aufweist. Bei
dem Transport durch den Ofen liegen die Aluminium-
strdnge auf den feststehenden Schienen auf. Die dre-
hend gelagerten Mitnehmernocken sind auf der Obersei-
te der Ketten angeordnet, wobei die Ketten zwischen
bzw. neben den Schienen verlaufen. In Ofendurchlauf-
richtung gesehen, befinden sich jeweils mindestens zwei
Mitnehmernocken hinter einem zu transportierenden
Aluminiumstrang, mitdenen der Aluminiumstrang gleich-
maRig durch den Ofen gefihrt wird. Mit Hilfe der Mitneh-
mernocken wird auf3erdem sichergestellt, dass die ein-
zelnen Aluminiumstrange in einem bestimmten Abstand
zueinander transportiert werden. Durch die Vorwartsbe-
wegung der Kette und der sich drehenden Mitnehmer-
nocken wird erreicht, dass sich die Aluminiumstrénge bei
dem Transport durch den Ofen auf den Schienen umihre
Langsachse drehen. Aufgrund der kontinuierlichen Dre-
hung wird eine Krimmung der Aluminiumstrange verhin-
dert, die ansonsten durch ein Durchhéngen der Alumini-
umstrange zwischen ihren Lagerpunkten auf den Schie-
nen oder durch eine inhomogene Temperaturverteilung
aufgrund einseitiger Erwarmung hervorgerufen werden
kann. Die Drehung der Aluminiumstrange bewirkt wei-
terhin eine homogene Erwarmung Uber den gesamten
Querschnitt der Aluminiumstrange. Eine andere Méglich-
keitist beispielsweise der Transport der Aluminiumstran-
ge durch den Ofen mittels eines an sich bekannten Hub-
balkensystems.

[0009] Der Ofenistin einer weiteren vorteilhaften Aus-
fihrungsform als Hochkonvektionsofen ausgebildet, in
dem das Vorwarmen und das eigentliche Beheizen der
Aluminiumstrange in einem Ofen realisiert wird. Da-
durch, dass der Ofen als Hochkonvektionsofen ausge-
bildet ist, erfolgt eine schnelle und gleichmafige Erwar-
mung der Aluminiumstrénge.

[0010] DieBeschickungseinheitweistin einerweiteren
vorteilhaften Ausfliihrungsform der Erfindung ein Maga-
zin und einen Langstransportrollengang zur Beschik-
kung des Ofens mit Aluminiumstrangen auf. Der Langs-
transportrollengang besteht aus mehreren hintereinan-
der angeordneten Transport-Diabolrollen, die eine ein-
fache Beschickung des Ofens mit Aluminiumstrangenim
Langstransport erméglichen.
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[0011] GemaR einer zweiten Lehre der Erfindung be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Anwarmen von lan-
gen Aluminiumstrédngen, wobei die Aluminiumstrange
mit Hilfe einer Beschickungseinheit in einen Ofen trans-
portiert werden, die Aluminiumstrange im Ofen ange-
warmt werden und mit Hilfe einer dem Ofen nachgela-
gerten Verarbeitungsstation verarbeitet werden, bei wel-
chem die Aluminium-Pressbolzen mit Hilfe einer als
Warmblockschere oder Warmsage ausgebildeten nach-
gelagerten Verarbeitungsstation von den Aluminium-
strangen abgetrennt werden.

[0012] Die oben hergeleitete und aufgezeigt Aufgabe
wird gemal der zweiten Lehre der Erfindung dadurch
geldst, dass in dem Ofen mehrere Aluminiumstrédnge
gleichzeitig quer zu ihrer Langsachse auf einem Trans-
portmittel gefihrt werden.

[0013] Zu den Vorteilen des Verfahrens gema der
zweiten Lehre der Erfindung kann auf die oben aufge-
fiihrten Vorteile der Vorrichtung gemaR der ersten Lehre
der Erfindung verwiesen werden.

[0014] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfin-
dung werden die Aluminiumstrange mit Hilfe der Warm-
blockschere oder Warmséage zu Aluminium-Pressbolzen
mit einer anforderungsgenauen Lange geschnitten. Da-
durch, dass die Aluminiumstrénge erst nach dem Anwér-
men zu Aluminium-Pressbolzen einer variabel einstell-
baren Lange geschnitten werden, kénnen die Abmalie
der Pressbolzen in Abhangigkeit der Dimensionierung
der anschlielend zu verpressenden Profile noch kurz
vor dem Pressen eingestellt werden, so dass eine hohe
Flexibilitdt und eine hohe Wirtschaftlichkeit in dem ge-
samten Fertigungsablauf gegeben ist.

[0015] Esgibtnun eine Vielzahl von Méglichkeiten, die
erfindungsgemafe Ofenanlage zum Anwarmen von lan-
gen Aluminiumstrangen auszugestalten und weiterzubil-
den. Hierzu wird beispielsweise verwiesen einerseits auf
die den Patentanspriichen 1 und 6 nachgeordneten Pa-
tentanspriiche und andererseits auf die Beschreibung ei-
nes Ausflhrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeich-
nung. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1  eine Draufsicht eines Ausfiihrungsbeispiels ei-
ner erfindungsgemafen Ofenanlage,

einen Querschnitt durch einen Ofen eines Aus-
fiihrungsbeispiels einer erfindungsgemalen
Ofenanlage zum Anwarmen von langen Alumi-
niumstrangen und

Fig. 2

Fig. 3  einenLangsschnitt entlang der Linie A-Ain Fig.
2 durch den Ofen zum Anwéarmen von langen

Aluminiumstrangen.

[0016] In Fig. 1 ist die Draufsicht eines Ausflihrungs-
beispiels einer erfindungsgemalen Ofenanlage zum An-
warmen von langen Aluminiumstrangen 1 mit einer Be-
schickungseinheit 2, einem Ofen 3 zum Anwéarmen von
langen Aluminiumstrdngen 1 und einer nachgelagerten
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Verarbeitungsstation 4 dargestellt, wobei als nachgela-
gerte Verarbeitungsstation 4 eine Warmblockschere
oder Warmsage 5 zum Abtrennen von Aluminium-
Pressbolzen von den Aluminiumstrangen 1 vorgesehen
ist.

[0017] Die Beschickungseinheit 2 besteht aus einem
Magazin 6 zur Lagerung der zu verarbeitenden Alumini-
umstrénge 1 und einem Langstransportrollengang 7 zur
Beschickung des Ofens 3 mit Aluminiumstrangen 1. Von
dem Magazin 6 werden die Aluminiumstrange 1 quer zu
ihrer Langsachse auf den Langstransportrollengang 7,
welcher aus mehreren hintereinander angeordneten
Transport-Diabolrollen 8 besteht, transportiert. Der An-
trieb des Magazins 6 erfolgt vorzugsweise elektrisch.
Uber den Langstransportrollengang 7 werden die Alumi-
niumstrange 1 in den Ofen 3 auf die an der Ofenlangs-
seite 9 angebrachten fliegend gelagerten Transport-Dia-
bolrollen 10 gerollt. Nach dem Transport der Aluminium-
strange 1 durch den Ofen 3 werden sie Uber an der Ofen-
langsseite 11 angebrachte fliegend gelagerte Transport-
Diabolrollen 10 im Langstransport in die am Ausgang
des Ofens 3 befindliche Warmblockschere oder Warm-
sage 5 geftuhrt.

[0018] In der Warmblockschere 5 werden die langen
Aluminiumstrange 1 im warmen Zustand in Aluminium-
Pressbolzen mit variabel einstellbaren Langen geschnit-
ten, die abhangig sind von der Dimensionierung der in
einer nachgelagerten Presse zu verpressenden Profile.
Nach der Warmblockschere 5 werden die Aluminium-
Pressbolzen bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel
in einer Quertransportvorrichtung 12 zur Presse 13, vor-
zugsweise einer Strangpresse, transportiert. Vor dem
Pressen kénnen die Aluminium-Pressbolzen beispiels-
weise in einem hier nicht dargestellten Induktionsofen,
wie an sich bekannt, noch einmal partiellangewarmt wer-
den.

[0019] In Fig. 2 ist der Querschnitt durch einen Ofen 3
eines Ausflihrungsbeispiels einer erfindungsgemafen
Ofenanlage zum Anwéarmen von langen Aluminiumstran-
gen 1 dargestellt, in dem auf einem Transportmittel 14
mehrere Aluminiumstrange 1 hintereinander quer zu ih-
rer LAngsachse transportiert werden. In diesem Ausfiih-
rungsbeispiel besteht das Transportmittel 14 aus vier
feststehenden Schienen 15, auf denen die Aluminium-
strange 1 wahrend des Transportes aufliegen, aus zwei
rundlaufenden Ketten 16 und aus auf den Ketten 16 an-
geordneten Mithehmernocken 17, wie auch in Fig. 3 dar-
gestellt. Die Aluminiumstrange 1 werden mittels den
drehbar gelagerten Mithehmernocken 17 gefiihrt, wobei
sich jeweils mindestens zwei Mitnehmernocken 17 in
Durchlaufrichtung gesehen hinter einem Aluminium-
strang 1 befinden. Wahrend des Transportes durch den
Ofen 3 drehen sich die Aluminiumstrange 1 um ihre
Langsachse, wodurch eine unerwiinschte Krimmung
der Aluminiumstrange 1 verhindert wird. An der Ofen-
langsseite 9 am Eingang des Ofens 3 und an der Ofen-
langsseite 11 am Ausgang des Ofens 3 befinden sich
jeweils mindestens zwei fliegend gelagerte Transport-
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Diabolrollen 10, die heb- und senkbar sind. Mit Hilfe die-
ser fliegend gelagerten Transport-Diabolrollen 10 wer-
den an der Ofenlangsseite 9 die Aluminiumstrange 1
quer zu ihrer Langsseite auf das Transportmittel 14 ge-
fuhrt und an der gegeniberliegenden Ofenlangsseite 11
nach dem Transport durch den Ofen 3 dem Transport-
mittel 14 quer zur Durchlaufrichtung enthnommen. Alter-
nativ kann an der Ofenlangsseite 9 zur Beschickung des
Transportmittels 14 mit Aluminiumstrangen 1 minde-
stens eine hier nicht dargestellte Overhead-Quertrans-
portzange eingesetzt werden.

[0020] Die Anwarmungder Aluminiumstrange 1 erfolgt
bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel iber Hoch-
konvektion. An der Oberseite des Ofens 3 befinden sich
zwei Radialventilatoren 18, die ein oberhalb der durch-
laufenden Aluminiumstrange 1 befindliches Disensy-
stem 19 mit einem erwarmten Gasstrom zur Anwarmung
der Aluminiumstrange 1 versorgen. Das Diisensystem
19, welches sich lber die gesamte Lange und Breite des
Ofens 3 erstreckt, besteht aus mehreren Diisenrippen
20 und zwischen den Dusenrippen 20 befindliche Riick-
stromkanale 21. Die Radialventilatoren 18 saugen das
Gas axial an und strémen es radial ab. Das erwarmte
Gas stromt Uber die Disenrippen 20 senkrecht auf die
zu erwarmenden Aluminiumstrange 1. Das bereits mit
dem zu erwarmenden Gut in Beruhrung gelangte und
dabei etwas abgekuhlte Gas strémt Uber die Rickstrom-
kanale 21 senkrecht zuriick in die Offnung des Radial-
ventialtors 18. Das Gas wird bei dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel vor Eintritt in das Disensystem 19 tber
selbstrekupierende Brenner 22, welche an den Langs-
seiten 9, 11 des Ofens 1 angeordnet sind, mittels direkt
Gas oder indirekt Gas erwarmt. Beim Einsatz von selbst-
rekupierenden Brennern 22 wird die Verbrennungsluft
durch die Abgase vorgewarmt, mit dem Vorteil, dass der
Energiebedarf verringert und der Wirkungsgrad der An-
lage dadurch verbessert wird. Die Erwarmung mittels di-
rekt Gas erfolgt tber eine offene Gasflamme, wohinge-
gendie Erwarmung Uber indirekt Gas Uber eine Gasflam-
me in einem geschlossenen Rohr erfolgt. Neben Bren-
nern kann die Erwarmung auch Uber hier nicht darge-
stellte elektrisch widerstandsbeheizte Gasdisen erfol-
gen.

[0021] Fig. 3 zeigteinen Langsschnitt entlang der Linie
A-AinFig. 2 durch den Ofen 3 zum Anwéarmen von langen
Aluminiumstrangen 1, der zeigt, dass die Lange des
Ofens 3 der Lange eines Aluminiumstranges 1 ent-
spricht. Des Weiteren ist in der Fig. 3 die Fuhrung des
Gasstromes anhand eines Beispieles dargestellt. Der
Gasstrom stromt radial aus dem Radialventilator 18 in
den oberen Ofenraum ab, wird von selbstrekupierenden
Brennern 22, die sich im oberen Ofenraum befinden, er-
warmt und stromt Uber das Disensystem 19 in die Du-
senrippen 20 auf die zu erwarmenden Aluminiumstrénge
1. Das bereits mit dem zu behandelnden Gut in Beruh-
rung gekommene und dabei etwas abgekilhlte Gas
stromt tiber die Offnungen in den Riickstrémkanalen 21
axial zurtick in den Radialventilator 18.
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Patentanspriiche

1.

Ofenanlage zum Anwarmen von langen Aluminium-
strangen (1) mit einer Beschickungseinheit (2), mit
einem Ofen (3) zum Anwarmen von Aluminiumstran-
gen (1) und mit einer dem Ofen (3) nachgelagerten
Verarbeitungsstation (4), wobei als nachgelagerte
Verarbeitungsstation (4) eine Warmblockschere
oder Warmsage (5) zum Abtrennen von Aluminium-
Pressbolzen von den Aluminiumstréangen (1) vorge-
sehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des
Ofens (3) einem mehrfachen der Breite eines Alu-
miniumstranges (1) entspricht und dass in dem Ofen
(3) ein mehrere Aluminiumstrange (1) gleichzeitig
quer zu ihrer Langsachse transportierendes Trans-
portmittel (14) vorgesehen ist.

Ofenanlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminium-
strange (1) in dem Ofen (3) in einem bestimmten
Abstand zueinander gefihrt sind.

Ofenanlage nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Transportmit-
tel (14) im Ofen (3) aus mindestens zwei Schienen
(15) und aus mindestens zwei rundlaufenden Ketten
(16) besteht, wobei jede rundlaufende Kette (16)
mindestens einen Mithehmernocken (17) pro Alumi-
niumstrang (1) zur Fihrung der Aluminiumstrénge
(1) aufweist.

Ofenanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ofen (3) ein
Hochkonvektionsofen ist.

Ofenanlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Beschickungs-
einheit (2) ein Magazin (6) und einen Langstrans-
portrollengang (7) zur Beschickung des Ofens (3)
mit Aluminiumstrangen (1) aufweist.

Verfahren zum Anwarmen von langen Aluminium-
strangen, wobei die Aluminiumstrange mit Hilfe einer
Beschickungseinheitin einen Ofen transportiert wer-
den, die Aluminiumstrange im Ofen angewarmt wer-
den und mit Hilfe einer dem Ofen nachgelagerten
Verarbeitungsstation verarbeitet werden, bei wel-
chem die Aluminium-Pressbolzen mit Hilfe einer als
Warmblockschere oder Warmsége ausgebildeten
nachgelagerten Verarbeitungsstation von den Alu-
miniumstrangen abgetrennt werden, insbesondere
nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass in dem Ofen meh-
rere Aluminiumstrange gleichzeitig quer zu ihrer
Langsachse auf einem Transportmittel geflihrt wer-
den.
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7.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminium-
strange mit Hilfe der Warmblockschere oder Warm-
sage zu Aluminium-Pressbolzen mit einer anforde-
rungsgenauen Lange geschnitten werden.
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