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(54) Ofenanlage zum Anwärmen von langen Aluminiumsträngen

(57) Die Erfindung betrifft eine Ofenanlage zum An-
wärmen von langen Aluminiumsträngen (1) mit einer Be-
schickungseinheit (2), mit einem Ofen (3) zum Anwär-
men von Aluminiumsträngen (1) und mit einer dem Ofen
(3) nachgelagerten Verarbeitungsstation (4), wobei als
nachgelagerte Verarbeitungsstation (4) eine Warm-
blockschere oder Warmsäge (5) zum Abtrennen von Alu-
minium-Pressbolzen von den Aluminiumsträngen (1)
vorgesehen ist. Weiter betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Anwärmen von langen Aluminiumsträngen (1).
Die Aufgabe besteht darin, eine Ofenanlage geringer
Länge zum Anwärmen von langen Aluminiumsträngen
(13) zur Verfügung zu stellen, welche eine hohe Flexibi-

lität in der Herstellung von Aluminium-Pressbolzen bei
gleichzeitig effizienter Energieausnutzung aufweist. Des
Weiteren soll erreicht werden, dass der Ofen (3) eine
homogene Erwärmung der Aluminiumstränge (1) sicher-
stellt, so dass sich ein gleichmäßiges Temperaturprofil
über den Querschnitt der Aluminiumstränge (1) einstellt,
bevor sie zu Aluminium-Pressbolzen geschnitten wer-
den. Dies wird dadurch gelöst, dass die Breite des Ofens
(3) einem mehrfachen der Breite eines Aluminiumstran-
ges (1) entspricht und dass in dem Ofen (3) ein mehrere
Aluminiumstränge (1) gleichzeitig quer zu ihrer Längs-
achse transportierendes Transportmittel (14) vorgese-
hen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ofenanlage zum An-
wärmen von langen Aluminiumsträngen mit einer Be-
schickungseinheit, mit einem Ofen zum Anwärmen von
Aluminiumsträngen und mit einer dem Ofen nachgela-
gerten Verarbeitungsstation, wobei als nachgelagerte
Verarbeitungsstation eine Warmblockschere oder
Warmsäge zum Abtrennen von Aluminium-Pressbolzen
von den Aluminiumsträngen vorgesehen ist. Weiter be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Anwärmen von lan-
gen Aluminiumsträngen.
[0002] Unter Aluminiumsträngen 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-
strängen abgelängte Blöcke mit rundem Querschnitt, de-
ren Länge abhängig ist von der Dimensionierung der im
Strangpressen zu verpressenden Profile.
[0003] Bei den aus dem Stand der Technik bekannten
Ofenanlagen werden lange Aluminiumstränge, die im
Anschluss an den Ofen in einer Warmblockschere oder
Warmsäge zu Aluminium-Pressbolzen einer bestimmten
Länge geschnitten werden, üblicherweise im Längs-
transport durch einen Ofen bewegt, wobei mehrere
Stränge hintereinander transportiert werden, wodurch
der Ofen eine große Baulänge aufweisen muss. Ein wei-
terer wesentlicher Nachteil bei diesen aus dem Stand
der Technik bekannten Ofenanlagen ist, dass aufgrund
des Längstransportes kaum eine gleichmäßige Tempe-
raturverteilung über den Querschnitt der Aluminium-
stränge erreicht werden kann.
[0004] Aus dem Stand der Technik ist weiterhin be-
kannt, Aluminium-Pressbolzen, die eine wesentlich ge-
ringere Länge aufweisen als Aluminiumstränge, quer zu
ihrer Längsachse 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
angewärmt werden, auf die gewünschte Länge geschnit-
ten, so dass sie beim Transport durch den Ofen bereits
eine viel geringere Länge aufweisen als Aluminiumsträn-
ge. Das Längenmaß der Pressbolzen ist durch die Di-
mensionierung der anschließend herzustellenden Profile
bestimmt. Durch das Schneiden der Bolzen vor dem An-
wärmen im Ofen ist die Flexibilität bei der Verarbeitung
in einer Ofenanlage und einer dem Ofen nachgeschal-
teten Pressstation sehr gering, da die Abmaße des
Pressbolzens durch das herzustellende Profil fest vor-
bestimmt sind. Der Nachteil dabei ist, dass es nicht mög-
lich ist, dass Profil während des Prozesses zu variieren,
da die vor dem Erwärmen geschnittenen Pressbolzen
nur für jeweils ein vorher festgelegtes Profil verwendet
werden können, um eine bestimmte gleichbleibende
Länge bei einer unterschiedlichen Ausgestaltung der
Profile zu erreichen. Die Länge der Profile entspricht da-
bei in der Regel der Länge der Auslaufstrecke, welche

sich an die Presse anschließt. Sind die Abmaße des
Pressbolzens nicht auf genau die Dimensionierung des
zu verpressenden Profils abgestimmt, so wird die Aus-
laufstrecke nicht voll ausgenutzt, da für ein Profil mit klei-
nerer Querschnittsfläche ein Bolzen mit kleineren Abma-
ßen ausreicht als für ein Profil mit größerer Querschnitts-
fläche, um am Ende Profile mit der gleichen Länge zu
erhalten. Somit ist das Verfahren des Anwärmens von
vor dem Anwärmen geschnittener Pressbolzen unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten problematisch.
[0005] Ausgehend von dem erläuterten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Ofenanlage zum Anwärmen von langen Aluminiumsträn-
gen zur Verfügung zu stellen, welche eine hohe Flexibi-
lität in der Herstellung von Aluminium-Pressbolzen bei
gleichzeitig effizienter Energieausnutzung aufweist. Des
Weiteren soll erreicht werden, dass der Ofen eine homo-
gene Erwärmung der Aluminiumstränge sicherstellt, so
dass sich ein gleichmäßiges Temperaturprofil über den
Querschnitt der Aluminiumstränge einstellt, bevor sie zu
Aluminium-Pressbolzen geschnitten werden. Eine wei-
tere Aufgabe der Erfindung besteht in der Erzielung einer
möglichst geringen Länge der gesamten Ofenanlage.
[0006] Gemäß einer ersten Lehre der Erfindung ist die
zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufgabe einer Ofen-
anlage zum Anwärmen von langen Aluminiumsträngen
dadurch gelöst, dass die Breite des Ofens einem mehr-
fachen der Breite eines Aluminiumstranges entspricht
und dass in dem Ofen ein mehrere Aluminiumstränge
gleichzeitig quer zu ihrer Längsachse transportierendes
Transportmittel vorgesehen ist. Im Anschluss an den
Ofen werden die langen Aluminiumstränge im warmen
Zustand in der Warmblockschere oder Warmsäge ge-
schnitten, wobei die Länge der dabei entstehenden Alu-
minium-Pressbolzen flexibel einstellbar ist. Dadurch,
dass die Aluminiumstränge quer zu ihrer Längsachse
durch den Ofen transportiert werden, ist eine schnelle
und gleichmäßige Erwärmung der Aluminiumstränge ge-
geben, so dass die Stränge vor Austritt aus dem Ofen
ein gleichmäßiges Temperaturprofil über ihren Quer-
schnitt und ihre Länge aufweisen, wodurch das anschlie-
ßende Schneiden der Stränge in der Warmblockschere
oder Warmsäge erleichtert wird. Die Stränge werden
beim Transport durch den Ofen kontinuierlich erwärmt.
In dem Ofen wird eine hohe Temperaturgenauigkeit und
ein hoher Wirkungsgrad durch die optimale Ausnutzung
der Wärme des Ofens bei der Anwärmung der Alumini-
umstränge bei gleichzeitig geringem Energiebedarf er-
zielt. Ein weiterer Vorteil des Quertransportes der Alumi-
niumstränge liegt darin, dass eine größere Anzahl von
Aluminiumsträngen gleichzeitig durch den Ofen trans-
portiert und erwärmt werden kann als gegenüber dem
Längstransport. Durch den Quertransport der Stränge
durch den Ofen wird die Länge des Ofens von der Länge
eines Aluminiumstranges begrenzt, da nicht, wie sonst
üblich, mehrere Stränge in Längsrichtung hintereinander
durch den Ofen bewegt werden. Dadurch reduziert sich
die gesamte Anlagenlänge 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 erwärmenden Aluminiumstränge bestimmt.
[0007] Eine vorteilhafte Ausgestaltung erfährt die Er-
findung dadurch, dass die Aluminiumstränge in dem
Ofen in einem bestimmten Abstand zueinander geführt
sind. Die Stränge werden in einem bestimmten Abstand
zueinander durch den Ofen geführt, um sicherzustellen,
dass jeder einzelne Strang gleichmäßig erwärmt wird
und die Stränge sich nicht gegenseitig beeinflussen.
[0008] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
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 Führung der Aluminiumstränge aufweist. Bei
dem Transport durch den Ofen liegen die Aluminium-
stränge 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, mit denen der Aluminiumstrang gleich-
mäßig durch den Ofen geführt wird. Mit Hilfe der Mitneh-
mernocken wird außerdem sichergestellt, dass die ein-
zelnen Aluminiumstränge in einem bestimmten Abstand
zueinander transportiert werden. Durch die Vorwärtsbe-
wegung der Kette und der sich drehenden Mitnehmer-
nocken wird erreicht, dass sich die Aluminiumstränge bei
dem Transport durch den Ofen auf den Schienen um ihre
Längsachse drehen. Aufgrund der kontinuierlichen Dre-
hung wird eine Krümmung der Aluminiumstränge verhin-
dert, die ansonsten durch ein Durchhängen der Alumini-
umstränge zwischen ihren Lagerpunkten auf den Schie-
nen oder durch eine inhomogene Temperaturverteilung
aufgrund einseitiger Erwärmung hervorgerufen werden
kann. Die Drehung der Aluminiumstränge bewirkt wei-
terhin eine homogene Erwärmung über den gesamten
Querschnitt der Aluminiumstränge. Eine andere Möglich-
keit ist beispielsweise der Transport der Aluminiumsträn-
ge durch den Ofen mittels eines an sich bekannten Hub-
balkensystems.
[0009] Der Ofen ist in einer weiteren vorteilhaften Aus-
führungsform als Hochkonvektionsofen ausgebildet, in
dem das Vorwärmen und das eigentliche Beheizen der
Aluminiumstränge in einem Ofen realisiert wird. Da-
durch, dass der Ofen als Hochkonvektionsofen ausge-
bildet ist, erfolgt eine schnelle und gleichmäßige Erwär-
mung der Aluminiumstränge.
[0010] Die Beschickungseinheit weist in einer weiteren
vorteilhaften Ausführungsform der Erfindung ein Maga-
zin und einen Längstransportrollengang zur Beschik-
kung des Ofens mit Aluminiumsträngen auf. Der Längs-
transportrollengang besteht aus mehreren hintereinan-
der angeordneten Transport-Diabolrollen, die eine ein-
fache Beschickung des Ofens mit Aluminiumsträngen im
Längstransport ermöglichen.

[0011] Gemäß einer zweiten Lehre der Erfindung be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Anwärmen von lan-
gen Aluminiumsträngen, wobei die Aluminiumstränge
mit Hilfe einer Beschickungseinheit in einen Ofen trans-
portiert werden, die Aluminiumstränge im Ofen ange-
wärmt werden und mit Hilfe einer dem Ofen nachgela-
gerten Verarbeitungsstation verarbeitet werden, bei wel-
chem die Aluminium-Pressbolzen mit Hilfe einer als
Warmblockschere oder Warmsäge ausgebildeten nach-
gelagerten Verarbeitungsstation von den Aluminium-
strängen abgetrennt werden.
[0012] Die oben hergeleitete und aufgezeigt Aufgabe
wird gemäß der zweiten Lehre der Erfindung dadurch
gelöst, dass in dem Ofen mehrere Aluminiumstränge
gleichzeitig quer zu ihrer Längsachse auf einem Trans-
portmittel geführt werden.
[0013] Zu den Vorteilen des Verfahrens gemäß der
zweiten Lehre der Erfindung kann auf die oben aufge-
führten Vorteile der Vorrichtung gemäß der ersten Lehre
der Erfindung verwiesen werden.
[0014] Nach einer vorteilhaften Ausführung der Erfin-
dung werden die Aluminiumstränge mit Hilfe der Warm-
blockschere oder Warmsäge zu Aluminium-Pressbolzen
mit einer anforderungsgenauen Länge geschnitten. Da-
durch, dass die Aluminiumstränge erst nach dem Anwär-
men zu Aluminium-Pressbolzen einer variabel einstell-
baren Länge geschnitten werden, können die Abmaße
der Pressbolzen in Abhängigkeit der Dimensionierung
der anschließend zu verpressenden Profile noch kurz
vor dem Pressen eingestellt werden, so dass eine hohe
Flexibilität und eine hohe Wirtschaftlichkeit in dem ge-
samten Fertigungsablauf gegeben ist.
[0015] Es gibt nun eine Vielzahl von Möglichkeiten, die
erfindungsgemäße Ofenanlage zum Anwärmen von lan-
gen Aluminiumsträngen auszugestalten und weiterzubil-
den. Hierzu wird beispielsweise verwiesen einerseits auf
die den Patentansprüchen 1 und 6 nachgeordneten Pa-
tentansprüche und andererseits auf die Beschreibung ei-
nes Ausführungsbeispiels in Verbindung mit der Zeich-
nung. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 eine Draufsicht eines Ausführungsbeispiels ei-
ner erfindungsgemäßen Ofenanlage,

Fig. 2 einen Querschnitt durch einen Ofen eines Aus-
führungsbeispiels einer erfindungsgemäßen
Ofenanlage zum Anwärmen von langen Alumi-
niumsträngen und

Fig. 3 einen Längsschnitt entlang der Linie A-A in Fig.
2 durch den Ofen zum Anwärmen von langen
Aluminiumsträngen.

[0016] In Fig. 1 ist die Draufsicht eines Ausführungs-
beispiels einer erfindungsgemäßen Ofenanlage zum An-
wärmen von langen Aluminiumsträngen 1 mit einer Be-
schickungseinheit 2, einem Ofen 3 zum Anwärmen von
langen Aluminiumsträngen 1 und einer nachgelagerten
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Verarbeitungsstation 4 dargestellt, wobei als nachgela-
gerte Verarbeitungsstation 4 eine Warmblockschere
oder Warmsäge 5 zum Abtrennen von Aluminium-
Pressbolzen von den Aluminiumsträngen 1 vorgesehen
ist.
[0017] Die Beschickungseinheit 2 besteht aus einem
Magazin 6 zur Lagerung der zu verarbeitenden Alumini-
umstränge 1 und einem Längstransportrollengang 7 zur
Beschickung des Ofens 3 mit Aluminiumsträngen 1. Von
dem Magazin 6 werden die Aluminiumstränge 1 quer zu
ihrer Längsachse auf den Längstransportrollengang 7,
welcher aus mehreren hintereinander angeordneten
Transport-Diabolrollen 8 besteht, transportiert. Der An-
trieb des Magazins 6 erfolgt vorzugsweise elektrisch.
Über den Längstransportrollengang 7 werden die Alumi-
niumstränge 1 in den Ofen 3 auf die an der Ofenlängs-
seite 9 angebrachten fliegend gelagerten Transport-Dia-
bolrollen 10 gerollt. Nach dem Transport der Aluminium-
stränge 1 durch den Ofen 3 werden sie über an der Ofen-
längsseite 11 angebrachte fliegend gelagerte Transport-
Diabolrollen 10 im Längstransport in die am Ausgang
des Ofens 3 befindliche Warmblockschere oder Warm-
säge 5 geführt.
[0018] In der Warmblockschere 5 werden die langen
Aluminiumstränge 1 im warmen Zustand in Aluminium-
Pressbolzen mit variabel einstellbaren Längen geschnit-
ten, die abhängig sind von der Dimensionierung der in
einer nachgelagerten Presse zu verpressenden Profile.
Nach der Warmblockschere 5 werden die Aluminium-
Pressbolzen bei dem dargestellten Ausführungsbeispiel
in einer Quertransportvorrichtung 12 zur Presse 13, vor-
zugsweise einer Strangpresse, transportiert. Vor dem
Pressen können die Aluminium-Pressbolzen beispiels-
weise in einem hier nicht dargestellten Induktionsofen,
wie an sich bekannt, noch einmal partiell angewärmt wer-
den.
[0019] In Fig. 2 ist der Querschnitt durch einen Ofen 3
eines Ausführungsbeispiels einer erfindungsgemäßen
Ofenanlage zum Anwärmen von langen Aluminiumsträn-
gen 1 dargestellt, in dem auf einem Transportmittel 14
mehrere Aluminiumstränge 1 hintereinander quer zu ih-
rer Längsachse transportiert werden. In diesem Ausfüh-
rungsbeispiel besteht das Transportmittel 14 aus vier
feststehenden Schienen 15, auf denen die Aluminium-
stränge 1 während des Transportes aufliegen, aus zwei
rundlaufenden Ketten 16 und aus auf den Ketten 16 an-
geordneten Mitnehmernocken 17, wie auch in Fig. 3 dar-
gestellt. Die Aluminiumstränge 1 werden mittels den
drehbar gelagerten Mitnehmernocken 17 geführt, wobei
sich jeweils mindestens zwei Mitnehmernocken 17 in
Durchlaufrichtung gesehen hinter einem Aluminium-
strang 1 befinden. Während des Transportes durch den
Ofen 3 drehen sich die Aluminiumstränge 1 um ihre
Längsachse, wodurch eine unerwünschte Krümmung
der Aluminiumstränge 1 verhindert wird. An der Ofen-
längsseite 9 am Eingang des Ofens 3 und an der Ofen-
längsseite 11 am Ausgang des Ofens 3 befinden sich
jeweils mindestens zwei fliegend gelagerte Transport-

Diabolrollen 10, die heb- und senkbar sind. Mit Hilfe die-
ser fliegend gelagerten Transport-Diabolrollen 10 wer-
den an der Ofenlängsseite 9 die Aluminiumstränge 1
quer zu ihrer Längsseite auf das Transportmittel 14 ge-
führt und an der gegenüberliegenden Ofenlängsseite 11
nach dem Transport durch den Ofen 3 dem Transport-
mittel 14 quer zur Durchlaufrichtung entnommen. Alter-
nativ kann an der Ofenlängsseite 9 zur Beschickung des
Transportmittels 14 mit Aluminiumsträngen 1 minde-
stens eine hier nicht dargestellte Overhead-Quertrans-
portzange eingesetzt werden.
[0020] Die Anwärmung der Aluminiumstränge 1 erfolgt
bei dem dargestellten Ausführungsbeispiel über Hoch-
konvektion. An der Oberseite des Ofens 3 befinden sich
zwei Radialventilatoren 18, die ein oberhalb der durch-
laufenden Aluminiumstränge 1 befindliches Düsensy-
stem 19 mit einem erwärmten Gasstrom zur Anwärmung
der Aluminiumstränge 1 versorgen. Das Düsensystem
19, welches sich über die gesamte Länge und Breite des
Ofens 3 erstreckt, besteht aus mehreren Düsenrippen
20 und zwischen den Düsenrippen 20 befindliche Rück-
strömkanäle 21. Die Radialventilatoren 18 saugen das
Gas axial an und strömen es radial ab. Das erwärmte
Gas strömt über die Düsenrippen 20 senkrecht auf die
zu erwärmenden Aluminiumstränge 1. Das bereits mit
dem zu erwärmenden Gut in Berührung gelangte und
dabei etwas abgekühlte Gas strömt über die Rückström-
kanäle 21 senkrecht zurück in die Öffnung des Radial-
ventialtors 18. Das Gas wird bei dem dargestellten Aus-
führungsbeispiel vor Eintritt in das Düsensystem 19 über
selbstrekupierende Brenner 22, welche an den Längs-
seiten 9, 11 des Ofens 1 angeordnet sind, mittels direkt
Gas oder indirekt Gas erwärmt. Beim Einsatz von selbst-
rekupierenden Brennern 22 wird die Verbrennungsluft
durch die Abgase vorgewärmt, mit dem Vorteil, dass der
Energiebedarf verringert und der Wirkungsgrad der An-
lage dadurch verbessert wird. Die Erwärmung mittels di-
rekt Gas erfolgt über eine offene Gasflamme, wohinge-
gen die Erwärmung über indirekt Gas über eine Gasflam-
me in einem geschlossenen Rohr erfolgt. Neben Bren-
nern kann die Erwärmung auch über hier nicht darge-
stellte elektrisch widerstandsbeheizte Gasdüsen erfol-
gen.
[0021] Fig. 3 zeigt einen Längsschnitt entlang der Linie
A-A in Fig. 2 durch den Ofen 3 zum Anwärmen von langen
Aluminiumsträngen 1, der zeigt, dass die Länge des
Ofens 3 der Länge eines Aluminiumstranges 1 ent-
spricht. Des Weiteren ist in der Fig. 3 die Führung des
Gasstromes anhand eines Beispieles dargestellt. Der
Gasstrom strömt radial aus dem Radialventilator 18 in
den oberen Ofenraum ab, wird von selbstrekupierenden
Brennern 22, die sich im oberen Ofenraum befinden, er-
wärmt und strömt über das Düsensystem 19 in die Dü-
senrippen 20 auf die zu erwärmenden Aluminiumstränge
1. Das bereits mit dem zu behandelnden Gut in Berüh-
rung gekommene und dabei etwas abgekühlte Gas
strömt über die Öffnungen in den Rückströmkanälen 21
axial zurück in den Radialventilator 18.
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Patentansprüche

1. Ofenanlage zum Anwärmen von langen Aluminium-
strängen (1) mit einer Beschickungseinheit (2), mit
einem Ofen (3) zum Anwärmen von Aluminiumsträn-
gen (1) und mit einer dem Ofen (3) nachgelagerten
Verarbeitungsstation (4), wobei als nachgelagerte
Verarbeitungsstation (4) eine Warmblockschere
oder Warmsäge (5) zum Abtrennen von Aluminium-
Pressbolzen von den Aluminiumsträngen (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 Aluminiumstränge (1) gleichzeitig
quer zu ihrer Längsachse transportierendes Trans-
portmittel (14) vorgesehen ist.

2. Ofenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminium-
stränge (1) in dem Ofen (3) in einem bestimmten
Abstand zueinander geführt sind.

3. Ofenanlage nach einem der Ansprüche 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 Mitnehmernocken (17) pro Alumi-
niumstrang (1) zur Führung der Aluminiumstränge
(1) aufweist.

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

5. Ofenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschickungs-
einheit (2) ein Magazin (6) und einen Längstrans-
portrollengang (7) zur Beschickung des Ofens (3)
mit Aluminiumsträngen (1) aufweist.

6. Verfahren zum Anwärmen von langen Aluminium-
strängen, wobei die Aluminiumstränge mit Hilfe einer
Beschickungseinheit in einen Ofen transportiert wer-
den, die Aluminiumstränge im Ofen angewärmt wer-
den und mit Hilfe einer dem Ofen nachgelagerten
Verarbeitungsstation verarbeitet werden, bei wel-
chem die Aluminium-Pressbolzen mit Hilfe einer als
Warmblockschere oder Warmsäge ausgebildeten
nachgelagerten Verarbeitungsstation von den Alu-
miniumsträngen abgetrennt werden, insbesondere
nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Ofen meh-
rere Aluminiumstränge gleichzeitig quer zu ihrer
Längsachse auf einem Transportmittel geführt wer-
den.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminium-
stränge mit Hilfe der Warmblockschere oder Warm-
säge zu Aluminium-Pressbolzen mit einer anforde-
rungsgenauen Länge geschnitten werden.
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