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(54) Ofen zur Warmebehandlung einer Vielzahl von Gegensténden

(57)  Die Erfindung betrifft einen Ofen zur Warmebe-
handlung einer Vielzahl von Gegenstéanden. Der Ofen
umfasst ein Tragegerist (10), das als ein dreidimensio-
naler Rahmen ausgebildet ist, eine langgestreckte Heiz-
kammer (12), die vertikal oder horizontal in einem zen-
tralen Bereich des Tragegerists (10) angeordnetist, und
eine Mehrzahl von langgestreckten Brennkammern (14),
die vertikal oder horizontal innerhalb des Tragegerists
(10) angeordnet sind. Der Ofen umfasst weiterhin ein

FIG. 1

A0~

s

Heizelement (28), das der Heizkammer (12) zugeordnet
ist, und wenigstens ein Geblase (24) zum Erzeugen ei-
nes Luftstroms von der Heizkammer (12) zu den Brenn-
kammern (14). Die Brennkammern (14) sind zum Auf-
nehmen der zu behandelnden Gegenstande vorgese-
hen. Das Tragegerust (10) ist zum Abstlitzen der Heiz-
kammer (12) und der Brennkammern (14) vorgesehen.
Weiterhin betrifft die Erfindung eine Ofenanlage mit einer
Vielzahl solcher Ofen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Ofen zur Warmebe-
handlung einer Vielzahl von Gegenstanden. Weiterhin
betrifft die Erfindung eine Ofenanlage mit einer Vielzahl
von Ofen.

[0002] Zahlreiche Gegenstande missen wahrend ih-
rer Herstellung einer Warmebehandlung unterzogen
werden. Dies betrifft auch die Herstellung von Schleif-
scheiben. So ist bei der Herstellung von Schleifscheiben
auf Harzbasis eine Warmebehandlung zum Harten er-
forderlich. Beispielsweise sind solche Schleifscheiben
mit Phenolharzbindung hergestellt.

[0003] Die Warmebehandlung von Schleifscheiben
dauert mehrere Stunden bei Temperaturen von tiber 200
°C. Eine solche Warmebehandlung verursacht einen ho-
hen Energieverbrauch, da nicht nur die Schleifscheiben,
sondern auch die Teile des Ofens beim Aufheizen War-
me aufnehmen. Meist sind die Ofenteile im beheizten
Bereich des Ofens relativ schwer und haben eine hohe
Warmekapazitat.

[0004] Aus der GB 120,633 ist ein Ofen zur Warme-
behandlung von Gegenstéanden bekannt, der eine zen-
trale Heizkammer aufweist, die von mehreren Brenn-
kammern umgeben ist. Aufgrund der Warmeaufnahme
von Heizkammer und Brennkammern ist der Energiever-
brauch relativ hoch.

[0005] In der DE 1 583 478 A1 ist ein Ofen zur War-
mebehandlung von Schleifscheiben beschrieben. Der
Ofen weist eine senkrechte Brennkammer auf, die von
unten bestlickt wird. Auch dieser Ofen hat aufgrund sei-
nes konstruktiven Aufbaus einen relativ hohen Energie-
verbrauch.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Ofen zur
Warmebehandlung einer Vielzahl von Gegenstédnden
bereitzustellen, dessen konstruktiver Aufbau zur Einspa-
rung von Energie beitragt.

[0007] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand ge-
man Patentanspruch 1 gel@st.

[0008] Der erfindungsgemaRe Ofen zur Warmebe-
handlung einer Vielzahl von Gegenstédnden umfasst:

- ein Tragegerist, das als ein dreidimensionaler Rah-
men ausgebildet ist,

- eine langgestreckte Heizkammer, die vertikal oder
horizontal in einem zentralen Bereich des Tragege-
rists angeordnet ist, und

- eine Mehrzahl von langgestreckten Brennkammern,
die vertikal oder horizontal innerhalb des Tragege-
rists angeordnet sind,

- wenigstens ein Heizelement, das der Heizkammer
zugeordnet ist,

- wenigstens ein Gebldse zum Erzeugen eines Luft-
stroms von der Heizkammer zu den Brennkammern,
wobei

- die Brennkammernzum Aufnehmen der Gegenstan-
de vorgesehen sind, und

- das Tragegerist zum Abstitzen der Heizkammer
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und der Brennkammern vorgesehen ist.

[0009] Der Kern der Erfindung liegt darin, dass die tra-
gende Funktion beim Ofen ausschlieRlich vom Tragege-
rust idbernommen wird. Dadurch kénnen die Heizkam-
mer und die Brennkammern besonders diinnwandig aus-
gebildet sein. Dies bewirkt eine niedrige Warmekapazitat
der Heizkammer und der Brennkammern, so dass die
Heizkammer und die Brennkammern im Betrieb relativ
wenig Warme aufnehmen, was zu einer wesentlichen
Energieeinsparung fuhrt. Das wenigstens eine Heizele-
ment kann innerhalb der Heizkammer angeordnet und/
oder der Heizkammer vor- und/oder nachgeschaltet sein.
Alternativ oder zuséatzlich kdnnen das oder die Heizele-
mente auch in den Brennkammern oder im Bereich der
Abdeckhauben angeordnet sein.

[0010] Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist das TragegerUst von der Heizkammer und
von den Brennkammern thermisch entkoppelt. Dies fiihrt
zu einer weiteren wesentlichen Energieeinsparung, da
stark reduzierte Warmebriicken zwischen dem Tragege-
rust einerseits und der Heizkammer und den Brennkam-
mern andererseits bestehen.

[0011] Dazu kénnen die Heizkammer und die Brenn-
kammern zumindest indirekt Uber eine Mehrzahl thermi-
scher Isolierelemente am Tragegerist befestigt sein.
Beispielsweise sind die thermischen Isolierelemente aus
einem Hochtemperatur-Isolierkunststoff hergestellt.
[0012] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die
Wande der Heizkammer und/oder der Brennkammern
zumindest teilweise mit einem thermischen Isoliermate-
rial versehen sind. Dadurch wird eine Warmeabgabe von
der Heizkammer und den Brennkammern an die Umge-
bung verhindert oder zumindest deutlich reduziert.
[0013] Insbesondere kénnen die Heizkammer und die
Brennkammern in Leichtbauweise hergestellt sein. Die
Leichtbauweise bewirkt eine besonders niedrige Warme-
kapazitat und somit eine geringe Warmeaufnahme der
Heizkammer und der Brennkammern. Dies ergibt eine
weitere wesentliche Energieeinsparung.

[0014] Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der Ofen zur Warmebehandlung von schei-
benférmigen Gegensténden, insbesondere von Schleif-
scheiben vorgesehen. Dabeiwerden die Schleifscheiben
in den Brennkammern gestapelt. Vorzugsweise ist der
Querschnitt der Brennkammern an die Kontur der
Schleifscheiben angepasst.

[0015] Insbesondereistvorgesehen, dass der Ofen ei-
ne Vielzahl Dorne zum Stapeln der scheibenférmigen
Gegenstande aufweist. Die Dorne sind Ubereinander in
den vertikalen Brennkammern bzw. nebeneinander in
den horizontalen Brennkammern angeordnet oder ein-
bringbar. Damit kann mit dem Dorn eine vorbestimmte
Menge von Schleifscheiben bereits aulerhalb des Ofens
zusammengefigt werden. AnschlieRend koénnen die
Dorne mit den Schleifscheiben "paketweise" in die
Brennkammern des Ofens eingebracht werden.

[0016] Vorzugsweise sind die Dorne in Leichtbauwei-
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se hergestellt. Dadurch haben auch die Dorne eine be-
sonders niedrige Warmekapazitat und somit eine gerin-
ge Warmeaufnahme. Dies tragt zusatzlich zur Energie-
einsparung bei.

[0017] Beispielsweise ist das Heizelement in einem
oberen Bereich der vertikalen Heizkammer angeordnet.
Ebenso kann das Heizelement der Heizkammer vor-
oder nachgeschaltet sein.

[0018] Beispielsweise istdas Heizelementals ein elek-
trisches Heizelement ausgebildet. Grundsatzlich sind je-
doch alle Beheizungsarten wie Dampf, Ol, Gas, Thermo-
oltrager usw. maéglich.

[0019] Weiterhin kann die geometrische Form der
Brennkammern an die geometrische Form der Gegen-
stande angepasst sein, so dass der Abstand zwischen
den Gegenstanden und den Wanden der Brennkammern
gleichmaRig ist. Dabei kann zwischen den Gegenstan-
den und den Wanden der Brennkammern wenigstens
ein Luftkanal mit gleichmafigem Querschnittausgebildet
sein. Dadurch missen weniger Luftmassen fiir den er-
forderlichen Warmetausch bewegt werden. Dass Gebla-
se kann verhaltnismaRig klein ausgebildet sein, was
ebenfalls eine Energieeinsparung bewirkt.

[0020] Weiterhin betrifftdie Erfindung eine Ofenanlage
mit einer Vielzahl der oben beschriebenen Ofen. Dabei
sind die Ofen nebeneinander angeordnet und mittels
Warmluftkandlen und Kaltluftkanalen miteinander ge-
koppelt, so dass ein direkter oder indirekter Warme-
tausch zwischen abkiihlenden und aufheizenden Ofen
ermdglicht wird. Auch dies ist ein wesentlicher Beitrag
zur Einsparung von Energie.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der
Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen.

[0021] Weitere Merkmale, besondere Ausfiihrungsfor-
men und Vorteile sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0022] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird nachstehend unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen jeweils
in einer schematischen Darstellung:

FIG1 eine Perspektivansicht eines Ofens gemaR ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung,

FIG2 eine Draufsicht des Ofens mit einer abgenom-
menen Abdeckhaube gemaR der bevorzugten
Ausfihrungsform der Erfindung,

FIG 3 eine perspektivische Detailansicht eines unte-
ren Bereichs des Ofens gemaR der bevorzug-
ten Ausfihrungsform der Erfindung,

FIG4 eine Vorderansicht einer Ofenanlage mit meh-
reren Ofen gemaR der bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung, und

FIGS5 eine Draufsicht der Ofenanlage mit mehreren
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Ofen gemaR der bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung, und

FIG6 eine Perspektivansicht eines Dorns flr den
Ofen gemal der bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung.

[0023] InFIG 1 isteine Perspektivansicht eines Ofens

gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung dargestellt. Der Ofen ist zur Warmebehandlung ei-
ner Vielzahl von Gegenstanden vorgesehen.

[0024] Der Ofen umfasst ein Tragegeruist 10, das als
dreidimensionaler Rahmen ausgebildet ist. Das Trage-
gerlst 10 hat im Wesentlichen die Form eines Ké&figs.
Der Ofen umfasst weiterhin eine Heizkammer 12, die sich
innerhalb des TragegerUsts 10 in dessen Zentrum befin-
det. Die Heizkammer 12 ist lang gestreckt ausgebildet
und vertikal angeordnet. In diesem Beispiel hat die Heiz-
kammer 12 einen runden Querschnitt.

[0025] Um die Heizkammer 12 herum ist eine Vielzahl
von Brennkammern 14 angeordnet. Die Brennkammern
14 sind ebenfalls lang gestreckt ausgebildet und vertikal
angeordnet. In diesem Beispiel sind acht Brennkammern
14 gleichmafBig um die Heizkammer 12 herum verteilt.
Auch die Brennkammern 14 haben einen runden Quer-
schnitt.

[0026] Anden unteren Enden der Heizkammer 12 und
der Brennkammern 14 befindet sich eine Grundplatte 16.
Die Grundplatte 16 ist an einem unteren Horizontalrah-
men 18 des Tragegerists 10 befestigt. Zwischen der
Grundplatte 16 und dem unteren Horizontalrahmen 18
befinden sich thermische Isolierelemente 26.

[0027] Diethermischen Isolierelemente 26 sind aus ei-
nem Material mit niedriger Warmeleitfahigkeit herge-
stellt. Die Grundplatte 16 ist somit vom unteren Horizon-
talrahmen 18 thermisch entkoppelt. Vorzugsweise sind
die thermischen Isolierelemente 26 aus einem Hochtem-
peratur-Isolierkunststoff hergestellt.

[0028] Die oberen Enden der Heizkammer 12 und der
Brennkammern 14 sind von einer Abdeckhaube 22 be-
deckt. Die Abdeckhaube 22 ist an einem oberen Hori-
zontalrahmen 20 des Tragegerists 10 befestigt. Zwi-
schen der Abdeckhaube 22 und dem oberen Horizontal-
rahmen 20 befinden sich ebenfalls thermische Isolierele-
mente 26, so dass die Abdeckhaube 22 vom oberen Ho-
rizontalrahmen 20 thermisch entkoppelt ist.

[0029] Uber einen Hohlraum unter der Abdeckhaube
22 sind die oberen Enden der Heizkammer 12 und der
Brennkammern 14 miteinander verbunden. In der Heiz-
kammer 12 befindet sich ein Heizelement 28. In dieser
Ausfuhrungsform handelt es sich dabei um ein elektri-
sches Heizelement, das im oberen Bereich der Heizkam-
mer 12 angeordnet ist. Die Brennkammern 14 sind zur
Aufnahme der Vielzahl von Gegenstanden vorgesehen,
die der Warmebehandlung unterzogen werden.

[0030] Unterhalb der Grundplatte 16 ist eine Geblase
24 angeordnet. In diesem Beispiel handelt es sich um
ein Radialgeblase, dessen Rotationsachse vertikal an-
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geordnet ist. Das Geblase 24 fordert die vom Heizele-
ment 28 erwarmte Luft aus der Heizkammer 12, so dass
sich die Luft in der Heizkammer 12 von oben nach unten
bewegt. AnschlieRend wird die erwarmte Luft vom Ge-
blase 24 in die Brennkammern 14 geblasen, so dass sich
die Luft in den Brennkammern 14 von unten nach oben
bewegt. In den Brennkammern 14 erfolgt die Warmebe-
handlung der Gegenstande. Unter der Abdeckhaube 22
gelangt die Luft von den oberen Brennkammern 14 wie-
der in die Heizkammer 12.

[0031] Das Tragegerist 10 bildet das tragende Teil
des Ofens. Dadurch konnen die Heizkammer 12, die
Brennkammern 14 und die Abdeckhaube 22 in Leicht-
bauweise hergestellt sein, da diese keine tragenden
Funktionen haben missen. Die Leichtbauweise ermdg-
licht eine geringe Warmekapazitat, so dass die Heizkam-
mer 12, die Brennkammern 14 und die Abdeckhaube 22
nur wenig Wéarme aufnehmen. In diesem Beispiel sind
die Heizkammer 12 und die Brennkammern 14 aus ei-
nem speziellen Flexrohr hergestellt, das eine Wanddicke
vom 0,13 mm aufweist. Dies ist moglich, da die Heizkam-
mer 12 und die Brennkammern 14 keine tragende Funk-
tion haben.

[0032] AuRerdem ist das Tragegerust 10 mit dem un-
teren Horizontalrahmen 18 aufgrund der thermischen
Isolierelemente 26 von der Heizkammer 12, den Brenn-
kammern 14, der Grundplatte 16 und der Abdeckhaube
22 thermisch entkoppelt, so dass das Tragegeriist 10 mit
dem unteren Horizontalrahmen 18 keine oder nur wenig
Warme aufnimmt. Dies fuhrt zu einer deutlichen Ener-
gieeinsparung.

[0033] Bei dieser konkreten Ausfiihrungsform ist der
Ofen zur Warmebehandlung von Schleifscheiben auf
Harzbasis vorgesehen. Beispielsweise sind die Schleif-
scheiben mit Phenolharz hergestellt. Durch die Warme-
behandlung werden die Schleifscheiben gehartet. Dabei
werden die runden Schleifscheiben in den Brennkam-
mern 14, die einen runden Querschnitt aufweisen, ge-
stapelt. Der Querschnitt der Brennkammern 14 ist somit
an die Form der zu behandelnden Schleifscheiben an-
gepasst.

[0034] SchlieRlich sind die Heizkammer 12 und die
Brennkammern 14 mit einem Isoliermaterial verkleidet.
Das Isoliermaterial ist beispielsweise aus Steinwolle
oder Glaswolle hergestellt und an der AuRenseite mit
einer Aluminiumfolie kaschiert. Bei dieser Ausflihrungs-
form hat das Isoliermaterial eine Dicke von 100 mm bis
150 mm. Auch dies tragt zur Einsparung von Energie bei.
[0035] FIG 2 zeigt eine Draufsicht des Ofens mit einer
abgenommenen Abdeckhaube 22 gemaR der bevorzug-
ten Ausfiihrungsform der Erfindung. An den oberen En-
den der Heizkammer 12 und der Brennkammern 14 be-
findet sich eine Deckplatte 30. Die Deckplatte 30 ist eben-
so wie die Abdeckhaube 22 mittels der thermischen Iso-
lierelemente 26 am oberen Horizontalrahmen 20 des
Tragegerusts 10 befestigt. Somit ist auch die Deckplatte
30 vom Tragegerist 10 thermisch entkoppelt.

[0036] Im oberen Bereich der Heizkammer 12 ist das
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elektrische Heizelement 28 eingehangt. Das Heizele-
ment 28 kann ohne groRen Aufwand zu Wartungs- und
Reparaturzwecken demontiert werden. Am oberen Ende
weist die Heizkammer 12 ein Schutzgitter 32 fliir das Hei-
zelement 28 auf. Die Brennkammern 14 weisen am obe-
ren Ende jeweils ein Zentrierelement 34 fir die zentrale
Positionierung der Schleifscheiben auf.

[0037] In FIG 3 ist eine perspektivische Detailansicht
eines unteren Bereichs des Ofens gemal der bevorzug-
ten Ausfiihrungsform der Erfindung dargestellt. FIG 3
zeigt insbesondere die thermische Entkopplung zwi-
schen dem Tragegerist 10 einerseits und der Heizkam-
mer 12 und den Brennkammern 14 andererseits. Die De-
tailansicht zeigt insbesondere das thermische Isolierele-
ment 26, das zwischen der Grundplatte 16 und dem un-
teren Horizontalrahmen 18 angeordnet ist. Das thermi-
sche Isolierelement 26 ist als L-Profilabschnitt ausgebil-
det. Das thermische Isolierelement 26 ist aus dem Hoch-
temperatur-Isolierkunststoff hergestellt.

[0038] FIG 4 zeigt eine Vorderansicht einer Ofenanla-
ge mit mehreren Ofen gemalk der bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung. Bei der Ofenanlage sind die
Ofen nebeneinander angeordnet.

[0039] In FIG 4 ist die Anordnung des Heizelements
28 im oberen Bereich der Brennkammer 12 erkennbar.
Innerhalb der Brennkammern 14 sind die Schleifschei-
ben angeordnet. Eine bestimmte Anzahl von Schleif-
scheiben wird zunachst auf einem Dorn 40 gestapelt.
Mehrere solche Dorne 40 werden von unten in die Brenn-
kammer 14 eingefuhrt. In diesem Beispiel sind zehn Dor-
ne 40 pro Brennkammer 14 vorgesehen.

[0040] Weiterhinverdeutlicht FIG 4 die Anordnung des
Geblases 24. Ein Motor 42 zum Antreiben des Geblases
24 befindet sich unterhalb des Geblases 24.

[0041] Beider Ofenanlage sind die benachbarten Ofen
untereinander mittels eines Warmluftkanals 36 und eines
Kaltluftkanals 38 gekoppelt. Dabei wird warme Luft aus
einen sich gerade abkiihlenden Ofen in eine geraden
aufzuheizenden Ofen beférdert. Auch dies trégt zu einer
Energieeinsparung bei.

[0042] FIG 5 zeigt eine Draufsicht der Ofenanlage mit
mehreren Ofen gemaR der bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung. In diesem Beispiel umfasst die Ofen-
anlage fiinf Ofen. FIG 5 verdeutlicht insbesondere die
Anordnung der Warmluftkanale 36 und der Kaltluftkanéle
38.

[0043] InFIG 6 ist eine Perspektivansicht eines Dorns
40 fur den Ofen gemaR der bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung dargestellt. Der Dorn 40 ist zum Sta-
peln einer vorbestimmten Menge von Schleifscheiben
vorgesehen.

[0044] Der Dorn 40 umfasst ein vertikales Rohr 44 und
ein rundes Basisteil 46. Das Basisteil 46 setzt sich aus
einem &ufieren Ring und einer Mehrzahl Speichen zu-
sammen. Somit ist auch der Dorn 40 in einer Leichtbau-
weise hergestellt. Die Warmekapazitat des Dorns 40 ist
daher gering. Beim Aufheizen nimmt der Dorn 40 nur
wenig Warme auf, was ebenfalls zu einer Energieeinspa-
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rung betragt.

[0045]

Die in FIG 2 dargestellten Zentrierelemente 34

sind fiir die zentrale Positionierung der Dorne 40 inner-
halb der Brennkammern 14 vorgesehen.

Bezugszeichenliste

[0046]

10  Tragegerist

12 Heizkammer

14  Brennkammer

16  Grundplatte

18  unterer Horizontalrahmen
20  oberer Horizontalrahmen
22 Abdeckhaube

24  Geblase

26  thermisches Isolierelement
28 Heizelement

30 Deckplatte

32  Schutzgitter

34  Zentrierelement

36  Warmluftkanal

38 Kaltluftkanal

40 Dorn

42 Motor

44  Rohr

46 Basistell
Patentanspriiche

1. Ofen zur Warmebehandlung einer Vielzahl von Ge-

genstanden, der Folgendes umfasst:

- ein Tragegertst (10), das als ein dreidimensio-
naler Rahmen ausgebildet ist,

- eine langgestreckte Heizkammer (12), die ver-
tikal oder horizontal in einem zentralen Bereich
des Tragegerists (10) angeordnet ist, und
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- eine Mehrzahl von langgestreckten Brennkam-
mern (14), die vertikal oder horizontal innerhalb
des Tragegerusts (10) angeordnet sind,
-wenigstens ein Heizelement (28), das der Heiz-
kammer (12) zugeordnet ist,

- wenigstens ein Geblase (24) zum Erzeugen
eines Luftstroms von der Heizkammer (12) zu
den Brennkammern (14), wobei

- die Brennkammern (14) zum Aufnehmen der
Gegenstande vorgesehen sind, und

- das Tragegerust (10) zum Abstitzen der Heiz-
kammer (12) und der Brennkammern (14) vor-
gesehen ist.

Ofen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Tragegerist (10) von der Heizkammer (12) und
von den Brennkammern (14) thermisch entkoppelt
ist.

Ofen nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Heizkammer (12) und die Brennkammern (14)
zumindest indirekt Uber eine Mehrzahl thermischer
Isolierelemente (26) am Tragegeriist (10) befestigt
sind.

Ofen nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die thermischen Isolierelemente (26) aus einem
Hochtemperatur-Isolierkunststoff hergestellt sind.

Ofen nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wande der Heizkammer (12) und/oder der
Brennkammern (14) zumindest teilweise mit einem
thermischen Isoliermaterial versehen sind.

Ofen nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Heizkammer (12) und die Brennkammern (14) in
Leichtbauweise hergestellt sind, so dass die War-
mekapazitaten der Heizkammer (12) und der Brenn-
kammern (14) verhaltnismaRig gering sind.

Ofen nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ofen zur Warmebehandlung von scheibenférmi-
gen Gegenstanden, insbesondere von Schleifschei-
ben vorgesehen ist.

Ofen nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ofen eine Vielzahl Dorne (40) zum Stapeln der
scheibenférmigen Gegenstande aufweist, wobei die
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Dorne (40) Gbereinander in den Brennkammern (14)
angeordnet oder einbringbar sind.

Ofen nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dorne (40) in Leichtbauweise hergestellt sind.

Ofen nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das wenigstens eine Heizelement (16) innerhalb der
Heizkammer (12) angeordnet oder der Heizkammer
(12) vor- oder nachgeschaltet ist.

Ofen nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das wenigstens eine Heizelement (16) mit elektri-
schem Strom, Ol, Gas, Dampf, und/oder Thermodl-
trager versorgbar ist.

Ofen nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die geometrische Form der Brennkammern (14) an
die geometrische Form der Gegenstande angepasst
ist, so dass der Abstand zwischen den Gegenstan-
den und den Wanden der Brennkammern (14)
gleichmaRig ist.

Ofen nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen den Gegenstanden und den Wéanden der
Brennkammern (14) wenigstens ein Luftkanal mit
gleichméafiigem Querschnitt ausgebildet ist.

Ofenanlage mit einer Vielzahl von Ofen nach einem
oder mehreren der vorgehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Ofen nebeneinander angeordnet und mittels
Warmluftkanalen (36) und Kaltluftkanalen (38) mit-
einander gekoppelt sind, so dass ein Warmetausch
zwischen abkiihlenden und aufheizenden Ofen er-
mdglicht wird.
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