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sind, wobei die Ofenwanne (2) aus vom ersten (3a) zum
zweiten Stromkontakt (3b) hintereinander angeordneten
und voneinander beabstandeten Wannensegmenten (6)
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weise aus Metall gebildet sind und an ihrer dem Innen-
raum (7) der Ofenwanne (2) zugewandten Innenseite (8)

eine elektrisch isolierende Beschichtung (9) aufweisen,
wobei benachbarte Wannensegmente (6) Uber ein zwi-
schen den benachbarten Wannensegmenten (6) ange-
ordnetes Langenausgleichselement (10) miteinander
verbunden sind, welches Langenausgleichselement (10)
zumindest teilweise aus Metall gebildet ist und auf seiner
dem Innenraum (7) der Ofenwanne (2) zugewandten In-
nenseite (11) eine elektrisch isolierende Beschichtung
(12) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Ofen mit zumindest
einer Ofenwanne, in welcher ein erster und ein zweiter
von der Ofenwanne elektrisch isolierter Stromkontakt
vorgesehen sind, wobei die Ofenwanne aus vom ersten
zum zweiten Stromkontakt hintereinander angeordneten
und voneinander beabstandeten Wannensegmenten
gebildetist, welche Wannensegmente zumindest teilwei-
se aus Metall gebildet sind und an ihrer dem Innenraum
der Ofenwanne zugewandten Innenseite eine elektrisch
isolierende Beschichtung aufweisen.

[0002] Ofen dergenannten Artsind aus dem Stand der
Technik bekannt und werden zur Herstellung von syn-
thetischem Graphit verwendet, der in grof3en Mengen fiir
Anwendungen in der Metallurgie etwa fir Schmelzele-
ktroden zum Schrottschmelzen bendétigt wird. Syn-
thetischer Graphit wird dabei durch Erhitzen von
hochkohlenstoffhaltigen Formkdrpern auf Temperaturen
von ca. 3000 °C hergestellt. Die hochkohlenstoffhaltigen
Formkérper werden in bekannter Weise (Ullmann’s En-
cyclopedia of Industrial Chemistry, Vol. A5, VCH Ver-
lagsgesellschaft mbH, Weinheim, 1986, S. 103 bis 113)
durch HeiRvermischen von Petrolkoksen oder Pechkok-
sen, bevorzugt in Form der Nadelkokse, mit Steinkoh-
lenteerpech, Petrolpech oder anderen verkokbaren or-
ganischen Flussigkeiten als Bindemittel, anschlielende
Formgebung und Brennen der Formkdrper zur
Verkokung des Bindemittels hergestellt. Alternativ kdn-
nen die gebrannten Formk&rper mit Pech oder anderen
verkokbaren organischen Flissigkeiten impragniert und
erneut gebrannt werden um das Impréagniermittel zu
verkoken, wodurch die Porositat der Formk&rper abnim-
mt und deren Festigkeit zunimmt. Zum Graphitieren der
hochkohlenstoffhaltigen Formk&rper wurde friiher der
sogenannte Acheson Ofen verwendet, in welchem die
hochkohlenstoffhaltigen Formkdrper quer zur Ofenlang-
sachse liegend in eine Widerstandsschuttung aus silizi-
umcarbidhaltigem Material eingebettet wurden. Diese
Widerstandsschuttung wurde tiber Anschlusselektroden
mit einer geeigneten elektrischen Stromversorgung ver-
bunden und durch elektrischen Strom auf die Graphi-
tierungstemperatur erhitzt, wodurch auch die Formkorp-
er erhitzt wurden. In den letzten Jahrzehnten hat sich die
sogenannte Langsgraphitierung (Castner Ofen) durch-
gesetzt. Im Unterschied zum Acheson Ofen, der seitlich
aufgestellten Wande aus Feuerfestbetonelementen
aufwies, welche nach jedem Brand wieder entfernt wur-
den, besteht der Ofen zur Langsgraphitierung aus einer
festen Wanne aus Metall, Keramik oder einer Kombina-
tion aus beiden, in welche ein Schittmaterial zur War-
meisolierung und die zu graphitierenden Formkoérper als
Strang eingelegt werden. An den beiden Strangenden
wird an die zu graphitierenden Formkd&rper ein von der
Wanne elektrisch isolierter Kohlenstoffblock als Stro-
manschlusselektrode angepresst. Uber diese Kohlenst-
offblécke wird an den Strang Gleichstrom angelegt und
die Formkorper im direkten Stromdurchgang bis zur
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Graphitierungstemperatur von 3000 °C erhitzt.

[0003] Die AT 411 798 B offenbart einen Ofen zur
Langsgraphitierung bei welchem Wannensegmente aus
Metall und auf einem Hallenboden stehende, tempera-
turbestandige und elektrisch isolierende Betonrippen ab-
wechselnd angeordnet sind und mittels einer Ofenhaube
gasdicht verschlossen werden.

[0004] Nachteilig beim Verfahren der Langsgraphitie-
rung ist, dass nur kohlenstoffhaltige Schittmaterialien
zur Warmeisolation in der Ofenwanne verwendetwerden
kénnen, die eine unerwiinschte elektrische Leitfahigkeit
aufweisen. Durch diese elektrische Leitfahigkeit kommt
es zur Ankoppelung der metallischen Ofenwanne an das
Potentialgefalle der elektrischen Anschlusselektroden
mit einer Ausbildung von unerwiinschten Nebenstromen
in der Ofenwanne, welche zum einen die Ofenwanne er-
hitzen und zum anderen Energie von den zu graphitie-
renden Formkorpern wegnehmen. In den Anfangen der
Langsgraphitierung waren deshalb die metallischen
Ofenwannen mit Feuerfeststeinen ausgemauert, um ei-
ne elektrische Isolation zu erreichen. Dies hatte den er-
heblichen Nachteil, dass die Abktihlzeiten der Graphite-
lektroden im Ofen nach dem Grahitieren durch die als
zuséatzliche Warmeisolierung funktionierende feuerfeste
Ausmauerung sehr lange waren, was die Produktivitat
der Graphitierungséfen stark eingeschrankt hat. Da die
massiven Betonrippen die metallischen Ofenwanne ge-
mafRk der AT 411 798 B mehrfach elektrisch unterbrechen,
wurden die Nachteile des Ankoppelns des Potentialge-
falles reduziert, ohne dass die metallischen Segmente
ausgemauert werden mussten. Dennoch verbleibt in den
metallischen Wannensegmenten ein elektrisches Poten-
tialgefalle mit Bildung von Nebenstromen, welche einen
Teil der zur Graphitierung bendétigten Energie aufzehren.
Weiters ist durch die einen beachtlichen Teil der Ofen-
konstruktion (bzw. der Ofenldnge) einnehmenden ge-
gossenen Betonrippen die Warmeabgabe nach der Gra-
phitierung behindert, was die Produktivitat infolge Ver-
langerung der Auskihlzeit negativ beeinflusst.

[0005] Die US 5,299,225 offenbart einen Ofen der die
Abkihlzeiten etwas reduziert. Der Ofen weist eine Ofen-
wanne mit mehreren miteinander verbundenen metalli-
schen Segmenten auf, in welche eine gegossene Feu-
erfestisolierung eingelegt ist. Die Ofenwanne weist zu-
dem eine aufwendige, stark verrippte Metallkonstruktion
auf, wodurch die AuRenoberflache der Ofenwanne ge-
geniber den bis dahin bekannten Ofenwannen vergré-
Rert und eine bessere Warmeabgabe nach der Graphi-
tierung erreicht wurde. Dennoch war der Warmedurch-
gang durch die mehrere cm dicke, gegossene Feuerfes-
tisolierung weiterhin stark beschrankt.

[0006] Die US 5,631,919 offenbart einen Ofen zur
Langsgraphitierung mit zwei nebeneinander verlaufen-
den Reihen von hintereinander angeordneten und von-
einander beabstandeten metallischen Wannensegmen-
ten. Die einander zugewandten Enden aufeinanderfol-
gender Wannensegmente sind gleitend in einer U-férmi-
gen Vertiefung eines Stiitzkoérpers aus elektrisch isolie-
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rendem Material, insb. Beton, gelagert. Die Wannenseg-
mente sind somit durch den Abstand zwischen den ein-
ander zugewandten Enden aufeinanderfolgender Wan-
nensegmente oder durch Betonkdrper die zwischen den
einander zugewandten Enden aufgenommen sind, von-
einander elektrisch isoliert. An den Innenseiten der Wan-
nensegmente ist ein anhaftender, elektrisch isolierender
Uberzug vorgesehen, dessen Schichtdicke im getrock-
neten Zustand zwischen 0,127 mmund 1,27 mm betragt.
Der Uberzug dient der elektrischen Isolation von in die
Wannensegmente eingelegten Karbonkdrpern von den
Wannensegmenten. Nachteilig ist hier, dass jeweils im
Bereich der einander zugewandten Enden aufeinander-
folgender Wannensegmente die Stitzkdrper vorzuse-
hen sind.

[0007] Die US 4,394,766 offenbart einen Ofen zur
Langsgraphitierung mit hintereinander angeordneten
und voneinander beabstandeten metallischen Wannen-
segmenten, die eine gegossene und mit Ankern stabili-
sierte hitzebestandige Innenbeschichtung aufweisen.
Der Spalt zwischen den beabstandeten Wannenseg-
menten nimmt temperaturbedingte Langenanderungen
der Wannensegmente auf, isoliert aufeinanderfolgende
Wannensegmente elektrisch voneinander und ist durch
einen Abdeckkérper, der eine hitzebestéandige Innenbe-
schichtung und eine am Wannensegment aufliegende
AuBendichtung aufweist, abgedeckt. Hier ist besonders
die massive Ausbildung der Innenbeschichtung von
Nachteil. Zudem ist die Ofenkonstruktion wegen der iber
jedem Spalt anzuordnenden Abdeckkdrper kompliziert.
[0008] Es ist nun Aufgabe der Erfindung, einen Ofen
wie eingangs angegeben zu schaffen, der die Bildung
eines unerwilnschten Stromflusses in der metallischen
Ofenwanne vermeidet, damit den Energieverbrauch zur
Graphitierung der in die Ofenwanne eingebrachten
Formkoérper senkt und die Qualitat der zu graphitierten
Formkérper verbessert. Zudem ist es Aufgabe der Erfin-
dung die Produktivitét bei der Graphitierung der Form-
kérper durch Minimierung der Abktihlzeit nach dem Gra-
phitieren zu verbessern und den Aufwand fir die Her-
stellung von Ofenwannen zur Langsgraphitierung zu mi-
nimieren.

[0009] Hierfir sieht die Erfindung einen Ofen wie in
Anspruch 1 definiert vor. Vorteilhafte Ausfiihrungsfor-
men und Weiterbildungen sind in den abhangigen An-
spriichen angegeben.

[0010] GemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass be-
nachbarte Wannensegmente Uber ein zwischen den be-
nachbarten Wannensegmenten angeordnetes Langen-
ausgleichselement miteinander verbunden sind, wel-
ches Langenausgleichselement zumindest teilweise aus
Metall gebildet ist und auf seiner dem Innenraum der
Ofenwanne zugewandten Innenseite eine elektrisch iso-
lierende Beschichtung aufweist. Der Ofen weist somit
zumindest eine Ofenwanne auf, in welche ein Kohlenstoff
enthaltender, durch Warme zu bearbeitender Formkor-
per eingebracht werden kann. An Stelle eines einzelnen
zu bearbeitenden Formkorpers kann auch eine Reihe
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vorzugsweise hintereinander angeordneter und mitein-
ander verbundener Kohlenstoff enthaltender, durch War-
me zu bearbeitender Formkorper in den Ofen einge-
bracht werden. Wenn der Ofen eine zweite oder mehr
Ofenwannen aufweist, sind die Ofenwannen glinstiger
Weise nebeneinander angeordnet, um den Ofen mit ge-
ringen LAngenabmessungen ausbilden zu kénnen, wo-
bei dann in jeder Ofenwanne zumindest ein zu bearbei-
tender Formkoérper eingebracht werden kann. Der zu be-
arbeitende Formkdorper wird zweckmaRiger Weise in ei-
ne Schittung aus Kohlenstoff enthaltendem Material ein-
gelegt, welches eine Warme ddmmende Wirkung jedoch
auch elektrische Leitfahigkeit aufweist. Insbesondere
kann der Ofen ein Graphitierungsofen zum Ausfiihren
einer Langsgraphitierung des zu bearbeitenden Form-
korpers sein. Zur Bearbeitung des Formkoérpers wird an
diesen eine elektrischen Spannung angelegt, sodass der
Formkdorper durch den daraus resultierenden Stromfluss
durch den Formkdrper erhitzt wird. Hierfir sind in der
Ofenwanne bzw. in jeder Ofenwanne ein erster und ein
zweiter von der Ofenwanne elektrisch isolierter Strom-
kontakt vorgesehen. Die Stromkontakte sind mit einer
aulerhalb der Ofenwanne bereitgestellten elektrischen
Energiequelle verbunden bzw. verbindbar und zur Her-
stellung einer elektrischen Verbindung mit dem zu bear-
beitenden Formkdrper eingerichtet. ZweckmaRige An-
ordnungen und Ausbildungen von Stromkontakten in ei-
ner Ofenwanne sind dem Fachmann aus dem Gebiet der
Ofen zur Langsgraphitierung bekannt. Beispielsweise
kénnen die Stromkontakte in aus keramischem Material
bestehenden Stirnwanden an zwei Enden der Ofenwan-
ne angeordnet sein. Die Ofenwanne ist aus Wannenseg-
menten gebildet, die vom ersten zum zweiten Stromkon-
takt hintereinander angeordnet und voneinander beab-
standet sind. Der Abstand zwischen benachbarten, d.h.
in Richtung vom ersten zum zweiten Stromkontakt hin-
tereinander angeordneten Wannensegmenten ermdég-
licht eine temperaturbedingte, kollisionsfreie Langen-
ausdehnung der Wannensegmente. Die Wannenseg-
mente sind zumindest zum Teil aus Metall gebildet, d.h.
elektrisch leitfahig. Um die Wannensegmente gegeniiber
dem zu bearbeitenden, im Betriebszustand des Ofens
stromdurchflossenen Formkérper und dem Material der
Schittung elektrisch zu isolieren, weisen die Wannen-
segmente an ihrer dem Innenraum der Ofenwanne zu-
gewandten Innenseite eine elektrisch isolierende Be-
schichtung auf. Benachbarte, voneinander beabstande-
te Wannensegmente sind Uber ein zwischen den be-
nachbarten Wannensegmenten angeordnetes Langen-
ausgleichselement miteinander verbunden, um einen
Spalt zwischen den einander zugewandten Enden der
benachbarten Wannensegmente zu vermeiden, d.h. das
Langenausgleichselementist zwischen den einander zu-
gewandten Enden zweier benachbarter Wannenseg-
mente angeordnet. Die Langenausgleichselemente sind
zumindest zum Teil aus Metall gebildet und somit elek-
trisch leitfahig. Um die gesamte Ofenwanne und nicht
nur die Wannensegmente elektrisch zu isolieren, weisen
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auch die Langenausgleichselemente auf ihrer dem In-
nenraum der Ofenwanne zugewandten Innenseite eine
elektrisch isolierende Beschichtung auf. Auf diese Weise
wird ein unerwulnschter Stromfluss in der Ofenwanne
bzw. in den Wannensegmenten und den Langenaus-
gleichselementen, der sich wegen elektrisch unisolierter
Oberflachenbereiche an der Innenwand der Ofenwanne
einstellen wirde, verhindert. Die elektrisch isolierende
Beschichtung selbst soll eine mdglichst geringe Warme-
speicherkapazitat und eine mdéglichst geringe Schichtdi-
cke aufweisen, um die Abkiihlung des Ofens nach Be-
endigung des Heizvorgangs zu begtinstigen. Vorzugs-
weise betragt die Schichtdicke der elektrisch isolieren-
den Beschichtung weniger als 1 mm, bevorzugter weni-
ger als 0,5 mm und besonders bevorzugt weniger als 0,2
mm. Da sichin Folge der schwankenden Ofentemperatur
die Wannensegmente unterschiedlich ausdehnen, wei-
sen die zwischen den Wannensegmenten angeordneten
Langenausgleichselemente ebenfalls eine temperatur-
bedingt schwankende Erstreckung auf. Glinstiger Weise
ist die elektrisch isolierende Beschichtung zumindest ge-
ringfligig elastisch ausgebildet, um zuverldssig an den
durch den Temperatureinfluss verformten Langenaus-
gleichselementen anzuhaften.

[0011] Wenn im Rahmen der Beschreibung auf eine
Langsrichtung des Ofens, der Ofenwanne, der Wannen-
segmente oder der Ladngenausgleichselemente Bezug
genommen wird, soist hierunter die Richtung vom ersten
zum zweiten Stromkontakt zu verstehen.

[0012] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung kann vorgesehen sein, dass
die Wannensegmente von dem damit verbundenen Lan-
genausgleichselement elektrisch isoliert sind. Auf diese
Weise wird ein unerwinschter Stromfluss in der Ofen-
wanne, d.h. in den Wannensegmenten und Léngenaus-
gleichselementen, noch besser verhindert. Selbst dann,
wenn Teile der elektrisch isolierenden Beschichtung an
der Innenwand der Ofenwanne beschadigt, insbesonde-
re abgeschlagen sind, kann sich wegen der elektrischen
Isolierung zwischen den Wannensegmenten und den da-
mit verbundenen Langenausgleichselementen kein un-
erwinschter Stromfluss zwischen zwei oder mehr Wan-
nensegmenten einstellen.

[0013] Fir eine besonders vorteilhafte Ofenkonstruk-
tion kann vorgesehen sein, dass das Langenausgleich-
selement senkrecht zur Innenseite der Wannensegmen-
te ausgelenkt, bevorzugt maanderférmig ausgebildet ist.
Ein derart konstruiertes Langenausgleichselement mit
beispielsweise wellenférmigem Verlauf in seiner Langs-
richtung ist fiir Anderungen seiner Langserstreckung
zwischen den einander zugewandten Enden zweier be-
nachbarter Wannensegmente besonders geeignet. Vor-
zugsweise Uberragt das Ladngenausgleichselement nicht
die Innenseite der Wannensegmente in Richtung des In-
nenraums der Ofenwanne, um die Handhabung der
Schittung in der Ofenwanne durch vorstehende Teile
der Langenausgleichselemente nicht zu erschweren.
[0014] Um den Ofen einfach aufbauen und einzelne
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Wannensegmente im Bedarfsfall reparieren oder aus-
tauschen zu kénnen, ist es giinstig, wenn zumindest ein
Wannensegment trennbar mit einem Langenausgleich-
selement verschraubt ist. Vorteilhafter Weise sind alle
Wannensegmente trennbar mit dem jeweils damit ver-
bundenen Langenausgleichselement verschraubt.
[0015] Eine besonders stabile Konstruktion des Ofens
kann erzielt werden, wenn das mit dem Langenaus-
gleichselement verschraubte Wannensegment einen
nach auflen umgebogenen Rand aufweist, an welchem
ein Verbindungsabschnitt des L&ngenausgleichsele-
ments anliegt, und sich zumindest eine Schraube durch
den umgebogenen Rand des Wannensegments, den
Verbindungsabschnitt des Langenausgleichselements
und durch zwei Flansche erstreckt, die an den vonein-
ander abgewandten Seiten des umgebogenen Rands
des Wannensegments und des Verbindungsabschnitts
des Langenausgleichselements anliegen. Der nach au-
Ren umgebogene Rand des Wannensegments weist
vom Innenraum der Ofenwanne weg und kann beispiels-
weise rechtwinkelig von der Innenseite des Wannenseg-
ments abgewinkelt sein. Der Verbindungsabschnitt des
Langenausgleichselements, welcher im verschraubten
Zustand am umgebogenen Rand des Wannensegments
anliegt, ist zweckmaRiger Weise ein Endabschnitt des
Langenausgleichselements. Die Flansche weisen senk-
recht zur Innenseite der Wannensegmente eine groRere
Erstreckung als der Kopf der Schraube oder eine darauf
aufgeschraubte Mutter auf und vergréRern somit die FI&-
che in welcher die Kraft der festgezogenen Schraube auf
denumgebogenen Rand des Wannensegments und den
Verbindungsabschnitt des Langenausgleichselements
wirkt. Die Flansche sind bevorzugt I6sbar mittels der zu-
mindest einen Schraube mit dem umgebogenen Rand
des Wannensegments und dem Verbindungsabschnitt
des Langenausgleichselements verbunden.

[0016] Um einen unerwiinschten Stromfluss in der
Ofenwanne besonders zuverldssig vermeiden zu kén-
nen, kann vorgesehen sein, dass auch der nach aulen
umgebogene Rand des Wannensegments und/oder der
Verbindungsabschnitt des Langenausgleichselements
an den einander zugewandten Seiten eine elektrisch iso-
lierende Beschichtung aufweisen und die zumindesteine
Schraube in einer elektrisch isolierenden Hilse aufge-
nommen ist. Der nach aullen umgebogene Rand des
Wannensegments und der Verbindungsabschnitt des
Langenausgleichselements liegen somit elektrisch von-
einander isoliert aneinander an. Da auch die zumindest
eine Schraube inklusive dem Schraubenkopf und einer
darauf aufgeschraubten Mutter mittels der elektrisch iso-
lierenden Hiilse vom umgebogenen Rand des Wannen-
segments und vom Verbindungsabschnitt des Langen-
ausgleichselements elektrisch isoliert ist, wird ein Strom-
fluss von einem Wannensegment tUber das Langenaus-
gleichselement zum benachbarten Wannensegment un-
terbunden. Die elektrisch isolierende Beschichtung des
umgebogenen Rands des Wannensegments und/oder
des Verbindungsabschnitts des Langenausgleichsele-
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ments an den einander zugewandten Seiten des umge-
bogenen Rands und des Verbindungsabschnitts ist be-
vorzugt auf die gleiche Weise wie die elektrisch isolie-
rende Beschichtung an der Innenseite der Wannenseg-
mente und an der Innenseite der Langenausgleichsele-
mente ausgebildet.

[0017] Besonders giinstig ist es, wenn sich die elek-
trisch isolierende Beschichtung an den einander zuge-
wandten Seiten des nach auRen umgebogenen Rands
des Wannensegments und des Verbindungsabschnitts
des Langenausgleichselements Uiber die Beriihrungsfla-
che zwischen dem nach aufien umgebogenen Rand des
Wannensegments und dem Verbindungsabschnitt des
Langenausgleichselements hinaus erstreckt. Auf diese
Weise sind das Wannensegment und das Langenaus-
gleichselement auch dann noch elektrisch voneinander
isoliert, wenn auf Grund von Montage- oder Herstellungs-
ungenauigkeiten der umgebogene Rand des Wannen-
segments und der Verbindungsabschnitts des Langen-
ausgleichselements im miteinander verschraubten Zu-
stand unerwiinschter Weise von einer Sollposition ab-
weichend gegeneinander versetzt sind. Es kann auch
vorgesehen sein, dass sich die elektrisch isolierende Be-
schichtung an nur einer der einander zugewandten Sei-
ten des nach auRen umgebogenen Rands des Wannen-
segments und des Verbindungsabschnitts des Langen-
ausgleichselements (iber die Berihrungsflache zwi-
schen dem nach aulen umgebogenen Rand des Wan-
nensegments und dem Verbindungsabschnitt des Lan-
genausgleichselements hinaus erstreckt.

[0018] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das
mit dem Langenausgleichselement verschraubte Wan-
nensegment untrennbar mit einem ersten Flansch ver-
bunden ist, an welchem ein untrennbar mit dem Lange-
nausgleichselement verbundener zweiter Flansch an-
liegt, und sich zumindest eine Schraube durch den ersten
Flansch und durch den zweiten Flansch erstreckt. Der
erste Flansch ist zweckmaRiger Weise am dem Lange-
nausgleichselement zugewandten Ende des Wannen-
segments und der zweite Flansch am dem Wannenseg-
ment zugewandten Ende des Langenausgleichsele-
ments vorgesehen. Beispielsweise sind der erste und
der zweite Flansch mit dem Wannensegment bzw. dem
Langenausgleichselement verschweildt. Der erste und
derzweite Flansch sindim montierten Zustand des Ofens
mittels der zumindest einen Schraube miteinander ver-
bunden. Zudem weisen der erste und der zweite Flansch
an ihrer dem Innenraum der Ofenwanne zugewandten
Innenseite eine elektrisch isolierende Beschichtung auf.
[0019] UmimFalldeserstenmitdemWannensegment
untrennbar verbundenen Flansches und des zweiten mit
dem Langenausgleichselement untrennbar verbunde-
nen Flansches einen unerwiinschten Stromfluss in der
Ofenwanne besonders zuverldssig vermeiden zu kon-
nen, kann vorgesehen sein, dass der erste Flansch
und/oder der zweite Flansch an den einander zugewand-
ten Seiten eine elektrisch isolierende Beschichtung auf-
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weisen und die zumindest eine Schraube in einer elek-
trisch isolierenden Hilse aufgenommen ist. Der erste
und der zweite Flansch liegen im verschraubten Zustand
somit elektrisch voneinander isoliert aneinander an. Da
auch die zumindest eine Schraube inklusive dem
Schraubenkopfund einer darauf aufgeschraubten Mutter
mittels der elektrisch isolierenden Hilse vom ersten und
zweiten Flansch elektrischisoliert ist, wird ein Stromfluss
von einem Wannensegment Giber das Langenausgleich-
selement zum benachbarten Wannensegment unter-
bunden. Die elektrischisolierende Beschichtung des ers-
ten und/oder des zweiten Flansches ist bevorzugt auf die
gleiche Weise wie die elektrisch isolierende Beschich-
tung an der Innenseite der Wannensegmente und an der
Innenseite der Langenausgleichselemente ausgebildet.
[0020] Besonders vorteilhaftist es, wenn die elektrisch
isolierende Beschichtung Emaille oder zumindest eines
von Magnesiumoxid, Schamotte oder Glaser, mit hitze-
festen Bindemitteln, vorzugsweise Kaliumwasserglas,
Natriumwasserglas, Kieselsol, Silikonharzen, anorgani-
sche Phosphate, beispielsweise Aluminiumphosphat
oder Magnesiumphosphat, wasserldsliche Aluminate
oder wasserlosliche Aluminosilikate, aufweist. Eine der-
artige Beschichtung kann selbst bei hohen Temperatu-
ren, bspw. bis etwa 800°C, die Wannensegmente und
die Langenausgleichselemente zuverldssig gegen elek-
trischen Strom isolieren und diinn ausgebildet sein. Mit
einer solchen Oberflachentemperatur an der Wannenin-
nenseite muss gerechnet werden, insbesondere dann,
wenn die Strahlungswarme von Elektroden beim Aus-
bauen aus dem Ofen die metallische Wand des Ofens
kurzzeitig erhitzt. Die elektrisch isolierende Beschich-
tung kann beispielsweise in einem flieRfahigen Zustand
auf die Wannensegmente und die Langenausgleichse-
lemente aufgetragen werden und danach ausharten. Die
elektrisch isolierende Beschichtung kann entweder nach
der Errichtung der Ofenwanne auf der Innenseite der
Wannensegmente und der Langenausgleichselemente
aufgebracht werden, bspw. bei bereits bestehenden
Ofen zur Langsgraphitierung, oder die Wannensegmen-
te und Langenausgleichselemente werden vor dem Zu-
sammenbau des Ofens mit der elektrisch isolierenden
Beschichtung versehen, in welchem Fall die elektrisch
isolierende Beschichtung auch aufgebrannt werden
kann, bspw. eine aufgebrannte Emaille ist.

[0021] Durch die geringe Schichtdicke der elektrisch
isolierende Beschichtung wird die Warmeabgabe des
Ofens nach auRen in der Abkihlphase nach der Graphi-
tierung nicht behindert. Damit ergibt sich im Gegenteil
zu anderen Ofenkonstruktionen, bei welchen an Stelle
der dinnen elektrisch isolierenden Beschichtung die
Ofenwanne ausgemauert oder mit einer gegossenen
Feuerfestisolierung versehen wird, keine Einschrankung
der Produktivitdt des Graphitierungsofens. Durch den
Wegfall der fir bestimmte Ofenkonstruktionen erforder-
lichen keramischen Segmente als elektrische Zwischen-
schicht zwischen den Wannensegmenten einer Ofen-
wanne, welche keramischen Segmente ebenfalls eine
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sehr schlechte Warmeleitung aufweisen, wird die Ab-
kihlzeit des Graphitierungsofens verkiirzt und die Pro-
duktivitdt bei gleichen Ofenabmessungen des erfin-
dungsgemaflien Ofens gegeniiber einem bekannten
Ofen erhoht.

[0022] Fir eine besonders einfache und kostenglns-
tige Ofenkonstruktion kann vorgesehen sein, dass zu-
mindest ein Wannensegment untrennbar mit einem Lan-
genausgleichselement verbunden, insbesondere ver-
schweilltist. ZweckmaRiger Weise sind die einander zu-
gewandten Enden des Wannensegments und des Lan-
genausgleichselements miteinander untrennbar verbun-
den bzw. verschweilt. Diese Konstruktion sieht jedoch
keine elektrische Isolation des Wannensegments vom
Langenausgleichselement an deren gemeinsamer Ver-
bindungsstelle bzw. Schweil’stelle vor, sodass Bescha-
digungen der elektrisch isolierenden Beschichtung an
der Innenseite von zumindest zwei Wannensegmenten
zu einem unerwlnschten Stromfluss in der Ofenwanne
zwischen den schadhaften Stellen der elektrisch isolie-
renden Beschichtung Uber die Langenausgleichsele-
mente fiihren. Zur Vermeidung bzw. Reduktion eines sol-
chen unerwiinschten Stromflusses in der Ofenwanne
kann vorgesehen sein, dass das mit dem Langenaus-
gleichselement untrennbar verbundene Wannenseg-
ment aus in Richtung vom ersten zum zweiten Strom-
kontakt hintereinander angeordneten Segmentteilen ge-
bildet ist, wobei benachbarte Segmentteile des Wannen-
segments Uber eine elektrisch isolierende Zwischen-
schicht miteinander verbunden und voneinander elek-
trisch isoliert sind.

[0023] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
bevorzugten, nicht einschrankenden Ausflihrungsfor-
men unter Bezugnahme auf die Zeichnung noch weiter
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Ofen gemaR der Erfindung in einer sche-
matischen Darstellung, der eine Ofenwanne mit
Wannensegmenten und Langenausgleichselemen-
ten aufweist;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Ab-
schnitts der Ofenwanne des Ofens aus Fig. 1, in ei-
nem Langsschnitt, wobei die Wannensegmente mit
dazwischen angeordneten Langenausgleichsele-
menten verschraubt sind;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Ab-
schnitts einer anders konstruierten Ofenwanne des
Ofens aus Fig. 1, in einem Langsschnitt, wobei die
Wannensegmente im Vergleich zu Fig. 2 auf andere
Weise mit dazwischen angeordneten Léngenaus-
gleichselementen verschraubt sind; und

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Ab-
schnitts einer Ofenwanne des Ofens aus Fig. 1, in
einem Langsschnitt, wobei die Wannensegmente
mit dazwischen angeordneten Langenausgleichse-
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lementen verschweil3t sind.

[0024] Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
einen Ofen 1 mit zumindest einer Ofenwanne 2, im in
Fig. 1 dargestellten Beispiel genau einer Ofenwanne 2.
In der Ofenwanne 2 sind ein erster Stromkontakt 3a und
ein zweiter Stromkontakt 3b vorgesehen, die von der
Ofenwanne 2 elektrisch isoliert angeordnet sind. Die
Stromkontakte 3a, 3b konnen bspw. in aus keramischem
Material bestehenden Stirnwanden 4a, 4b an zwei Enden
5a, 5b der Ofenwanne 2 angeordnet sein. Die Ofenwan-
ne 2 weist voneinander beabstandete Wannensegmente
6 auf, die in Langsrichtung L des Ofens 1, d.h.in Richtung
vom ersten Stromkontakt 3a zum zweiten Stromkontakt
3b, hintereinander angeordnet sind. In Fig. 1 sind bei-
spielhaft nur drei Wannensegmente 6, 6a, 6b, 6¢ darge-
stellt. Selbstverstandlich kann die Ofenwanne 2 auch nur
zwei oder mehr als drei Wannensegmente 6 aufweisen.
Ebenso kann der Ofen 1 mehr als eine Ofenwanne 2
aufweisen. Die Wannensegmente 6 sind zumindest teil-
weise aus Metall gebildet, d.h. elektrisch leitfahig, und
weisen an ihrer dem Innenraum 7 der Ofenwanne 2 zu-
gewandten Innenseite 8 eine elektrisch isolierende Be-
schichtung 9 auf. Benachbarte Wannensegmente 6a, 6b
bzw. 6b, 6¢ sind lber ein zwischen den benachbarten
Wannensegmenten 6a, 6b bzw. 6b, 6¢c angeordnetes
Langenausgleichselement 10, 10a, 10b miteinander ver-
bunden, d.h. das Langenausgleichselement 10, 10a, 10b
ist in den Wanden und im Boden der Ofenwanne 2 vor-
gesehen, um eine temperaturbedingte Relativbewegung
der Wannensegmente 6 zueinander zuzulassen. Die
Ofenwanne 2 ist nicht auf eine rechteckige Querschnitts-
form beschrankt und kann bspw. im Querschnitt auch U-
férmig sein. Die Ofenwanne 2 weist in Langsrichtung L
des Ofens 1 abwechselnd aufeinanderfolgende Wan-
nensegmente 6 und Langenausgleichselemente 10 auf.
Das Langenausgleichselement 10 ist zumindest teilwei-
se aus Metall gebildet und weist auf seiner dem Innen-
raum 7 der Ofenwanne 2 zugewandten Innenseite 11
eine elektrisch isolierende Beschichtung 12 auf. Die elek-
trisch isolierende Beschichtung 9 und die elektrisch iso-
lierende Beschichtung 12 sind im dargestellten Beispiel
auf die Wannensegmente 6 bzw. auf die Langenaus-
gleichselemente 10 fest aufgebracht und somit Teil der
Wannensegmente 6 bzw. der La&ngenausgleichselemen-
te 10.

[0025] Furdie Verwendung des Ofens 1 zur Langsgra-
phitierung eines Werkstiicks, d.h. eines durch Warme-
einwirkung zu bearbeitenden, Kohlenstoff enthaltenden
Formkdorpers, wird der Formkdrper bzw. das Werkstiick
zwischen den Stromkontakten 3a, 3b und damit elek-
trisch verbunden in die Ofenwanne 2 eingelegt. Dabei
kénnen die Stromkontakte 3a, 3b ausgebildet sein, ge-
gen den Formkdrper zu driicken. Zudem wird der Form-
korper bevorzugt in eine Schittung aus hitzefestem Ma-
terial wie etwa Koks eingebettet. Der Formk&rper und
das hitzefeste Material (Koks) sind der Ubersichtlichkeit
wegen nicht dargestellt. Die elektrisch isolierende Be-
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schichtung 9 an der Innenseite 8 der Wannensegmente
6 und die elektrisch isolierende Beschichtung 12 an der
Innenseite 11 der LaAngenausgleichselemente 10 isolie-
ren die Ofenwanne 2 vom elektrischen Strom, der zur
Bearbeitung des nicht dargestellten Formkd&rpers durch
diesen geleitet wird. Ohne die elektrisch isolierende Be-
schichtung 9, 12 wirde der elektrische Strom uner-
wiinschter Weise Uber die Schittung aus hitzefestem
Material (bspw. Koks) und tber die Innenseiten 8, 11 der
Wannensegmente 6 und der Langenausgleichselemen-
te 10 in die Ofenwanne 2 einstrdmen und tber die Wan-
nensegmente 6 und die Ladngenausgleichselemente 10
weitergeleitet werden.

[0026] Das Langenausgleichselement 10 istim in Fig.
1 dargestellten Beispiel senkrecht zur Innenseite 8 der
Wannensegmente 6, d.h. in Richtung des Pfeils B, wel-
cher in die Breitenrichtung des Ofens 1 weist, wellenfor-
mig ausgelenkt bzw. maanderférmig ausgebildet. Somit
ist das Langenausgleichselement 10 besonders giinstig
fur Anderungen seiner Langserstreckung in Richtung
des Pfeils L ausgebildet. Das Ladngenausgleichselement
10 ist zwischen benachbarten Wannensegmenten 6a,
6b bzw. 6b, 6¢c und mit diesen verbunden angeordnet,
um einen Spalt zwischen den einander zugewandten En-
den benachbarter Wannensegmente 6 zu vermeiden
bzw. durch das Langenausgleichselement 10 zu ver-
schlielen. Die benachbarten Wannensegmente 6, 6a,
6b, 6¢ sind somit spaltfrei miteinander verbunden. Im Ge-
gensatz zu bekannten Ofenkonstruktionen ist auch kein
Abdeckkdrper erforderlich, der an den Innenseiten be-
nachbarter Wannensegmente aufliegt und einen verblei-
benden Spalt zwischen benachbarten Wannensegmen-
ten abdeckt. In den dargestellten Beispielen sind die
Wannensegmente 6 fest mit den Langenausgleichsele-
menten 10 verbunden.

[0027] Fig. 2 zeigt einen Abschnitt der Ofenwanne 2
des Ofens 1 aus Fig. 1, in einem Schnittin Langsrichtung
L des Ofens 1, in einem vergrofRerten MaRstab. Dabei
ist erkennbar, dass benachbarte Wannensegmente 6,
im in Fig. 2 dargestellten Beispiel die Wannensegmente
6b, 6¢, trennbar mit einem Langenausgleichselement 10
verschraubt sind. Dabei weisen die mit dem Langenaus-
gleichselement 10 verschraubten Wannensegmente 6,
6b, 6¢ einen nach aullen umgebogenen bspw. umgebor-
delten Rand 13 auf, an welchem ein Verbindungsab-
schnitt 14 des Langenausgleichselements 10 anliegt. Zu-
mindest eine Schraube 15, bevorzugt jedoch mehrere
Schrauben 15 erstrecken sich durch den umgebogenen
Rand 13 des Wannensegments 6, den Verbindungsab-
schnitt 14 des Langenausgleichselements 10 und durch
zwei Flansche 16a, 16b. Die Flansche 16a, 16b liegen
an den voneinander abgewandten Seiten 13a, 14a des
umgebogenen Rands 13 des Wannensegments 6 und
des Verbindungsabschnitts 14 des Langenausgleichse-
lements 10 I6sbar an. Die Schrauben 15 spannen ge-
meinsam mit einer darauf montierten Mutter 17 das Wan-
nensegment 6, das Langenausgleichselement 10 und
die Flansche 16a, 16b zusammen. In dieser Ausfiih-
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rungsform sind daher die Wannensegmente 6 direkt mit
den Langenausgleichselementen 10 verbunden. Im in
Fig. 2 dargestellten Beispiel weisen sowohl der nach au-
Ren umgebogene Rand 13 des Wannensegments 6 als
auch der Verbindungsabschnitt 14 des Langenaus-
gleichselements 10 an den einander zugewandten Sei-
ten 13z, 14z eine elektrisch isolierende Beschichtung 18
auf. In einer einfacheren Ausfiihrungsform kann auch nur
der nach aulRen umgebogene Rand 13 des Wannenseg-
ments 6 oder der Verbindungsabschnitt 14 des Langen-
ausgleichselements 10 an den einander zugewandten
Seiten 13z, 14z eine elektrisch isolierende Beschichtung
18 aufweisen. Die Schrauben 15 sind in einer hitzebe-
sténdigen, bspw. keramischen, elektrisch isolierenden
Hulse 19 aufgenommen, um eine elektrisch leitende Ver-
bindung vom umgebogene Rand 13 des Wannenseg-
ments 6, 6¢ Uber den im allgemeinen metallischen
Flansch 16a und tber die Schraube 15 zum im allgemei-
nen metallischen Flansch 16b bzw. zum Verbindungs-
abschnitt 14 des Langenausgleichselements 10 zu ver-
meiden. Auch der Schraubenkopf 15a und die Mutter 17
sind von den Flanschen 16a, 16b elektrisch isoliert. Bei-
spielsweise liegen der Schraubenkopf 15a und die Mutter
17 anumgebogenen Randern der elektrisch isolierenden
Hulse 19 an.

[0028] In Fig. 2 ist zudem erkennbar, dass sich die
elektrisch isolierende Beschichtung 18 an den einander
zugewandten Seiten 13z, 14z des nach aul3en umgebo-
genen Rands 13 des Wannensegments 6 und des Ver-
bindungsabschnitts 14 des Langenausgleichselements
10 in Bereichen 20 Uber die Beriihrungsflache 21 zwi-
schen dem nach auRen umgebogenen Rand 13 des
Wannensegments 6 und dem Verbindungsabschnitt 14
des Langenausgleichselements 10 hinaus erstreckt.
[0029] Fig. 3 zeigt einen Abschnitt einer anders kon-
struierten Ofenwanne 2 eines Ofens 1, in einem Schnitt
in Langsrichtung L des Ofens 1, in einem vergréRerten
MaRstab. Dabei ist erkennbar, dass das mitdem Lange-
nausgleichselement 10 verschraubte Wannensegment
6 untrennbar mit einem ersten Flansch 22a verbunden
bspw. verschweil’t ist und das Langenausgleichsele-
ment 10 untrennbar mit einem zweiten Flansch 22b ver-
bunden bspw. verschweildt ist. Der erste Flansch 22a
und der zweite Flansch 22bliegenim montierten Zustand
des Ofens 1 aneinander an und sind mittels Schrauben
15 die sich durch den ersten Flansch 22a und durch den
zweiten Flansch 22b erstrecken miteinander ver-
schraubt. Im in Fig. 3 dargestellten Beispiel weisen der
erste Flansch 22a und der zweite Flansch 22b an den
einander zugewandten Seiten 22az, 22bz eine elektrisch
isolierende Beschichtung 18 auf. Die Schrauben 15 sind
in einer elektrisch isolierenden Hiilse 19 aufgenommen.
[0030] Fig. 4 zeigt einen Abschnitt einer anders kon-
struierten Ofenwanne 2 eines Ofens 1, in einem Schnitt
in Langsrichtung L des Ofens 1, in einem vergréRerten
MaRstab. GemaR dieser Konstruktion sind die Wannen-
segmente 6 untrennbar mit den Léangenausgleichsele-
menten 10 verbunden, vorzugsweise verschweifdt. Ins-
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besondere sind ein Ende E6 des Wannensegments 6
und ein Ende E10 des Langenausgleichselementes 10,
welche Enden E6 und E10 einander zugewandt sind, mit-
einander untrennbar verbunden, vorzugsweise mittels
einer Schweillnaht 23 miteinander verschweilt. Die
elektrisch isolierende Beschichtung 9 des Wannenseg-
ments 6 und die elektrisch isolierende Beschichtung 12
des Langenausgleichselements 10 sind im dargestellten
Beispiel auf das Wannensegment 6, auf das damit ver-
bundene Léangenausgleichselement 10 und auf die
Schweilinaht 23 in Richtung zum Innenraum 7 der Ofen-
wanne 2 aufgebracht. Um einen allfdlligen Stromfluss
durch die Wannensegmente 6 und die L&ngenausgleich-
selemente 10 im Falle einer beschadigten elektrisch iso-
lierenden Beschichtung 9, 12 einzugrenzen, kann das
mit dem Langenausgleichselement 10 untrennbar ver-
bundene Wannensegment 6 aus in Richtung vom ersten
zum zweiten Stromkontakt 3a, 3b hintereinander ange-
ordneten Segmentteilen 6x gebildet sein, wobei benach-
barte Segmentteile 6x1, 6x2 des Wannensegments 6
Uber eine elektrisch isolierende Zwischenschicht 24 mit-
einander verbunden und voneinander elektrisch isoliert
sind.

[0031] In einem Versuch wurde ein vorhandener 25 m
langer Graphitierungsofen benutzt, welcher mit zwei
elektrisch in Serie geschalteten Ofenwannen ausgefihrt
war. Die Ofenwannen bestanden aus metallischen und
keramischen Segmenten. Die Serienschaltung der bei-
den Ofenwannenwar dergestalt ausgefiihrt, dass die aus
Graphit bestehenden Anschlusselektroden der beiden
Ofenwannen auf einer Seite der Wannen elektrisch mit-
einander verbunden waren. Der Stromanschluss (Plus
und Minusanschluss) war auf der gegeniiberliegenden
Seite der beiden Ofenwannen an die aus Graphit beste-
henden Anschlusselektroden angebracht. Der Ofen wur-
denundergestaltbehandelt, dass eine Ofenwanne (jene,
die an der Plus-Seite des elektrischen Anschlusses an-
gekoppelt war) komplett mit einer keramischen Be-
schichtung mittels einer Airless-Farbspritzanlage mit
0,15 mm Nassfilmdicke beschichtet wurde. Die Be-
schichtung war folgendermalien hergestellt: In einem
Dissolverwurdenim Rihrkessel 30 Masseanteile anflis-
sigem kolloidalem Kieselsol mit 40 % Festkorperanteil
(KorngréRe 10 nm) als Bindemittel und 10 Massenteile
Wasser vorgelegt. In diese Flissigkeit wurde ein Fest-
stoffgemisch von 40 Massenteilen Magnesiumoxid mit
einer mittleren KorngréfRe d50= 4 um (d90= 13 pm) und
20 Massenteilen Glaspulver mit einer mittleren Korngré-
Re von 4 pm (d98 =17 pum) und 0,3 Massenteilen Me-
thylzellulose als Verdicker eingebracht und suspendiert,
wobei die Drehzahl der Dissolverscheibe wahrend des
Pulvereintrags stetig bis auf 12 m/sec gesteigert wurde
und mit dieser Drehzahl 10 Minuten dispergiert wurde.
Die andere Ofenwanne (jene, die an der Minus-Seite des
elektrischen Anschlusses angekoppelt war) blieb unbe-
schichtet. In beide Ofenwannen wurde fiir die Graphitie-
rung das gleiche Ausgangsmaterial eingebaut, jeweils
77 Elektroden in jede Wanne. Nach dem Einschalten der
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Stromversorgung wurden die eingebauten Formkdorper
bis auf 3000 °C aufgeheizt. Nach dem Graphitieren wur-
den die Elektroden endbearbeitet und der elektrische Wi-
derstand gemessen. Es zeigte sich, dass jene Graphit-
elektroden die in der beschichteten Wanne graphitiert
worden sind im Mittel einen um 0,05[.Ohmm] geringeren
elektrischen Widerstand aufwiesen als jene Elektroden,
welche in der unbeschichteten Wanne graphitiert worden
sind.

Patentanspriiche

1. Ofen (1) mit zumindest einer Ofenwanne (2), in wel-
cherein erster (3a) und ein zweiter (3b) von der Ofen-
wanne (2) elektrisch isolierter Stromkontakt vorge-
sehensind, wobeidie Ofenwanne (2) aus vom ersten
(3a) zum zweiten Stromkontakt (3b) hintereinander
angeordneten und voneinander beabstandeten
Wannensegmenten (6) gebildetist, welche Wannen-
segmente (6) zumindest teilweise aus Metall gebil-
det sind und an ihrer dem Innenraum (7) der Ofen-
wanne (2) zugewandten Innenseite (8) eine elek-
trisch isolierende Beschichtung (9) aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dass benachbarte Wan-
nensegmente (6) Uber ein zwischen den benachbar-
ten Wannensegmenten (6) angeordnetes Langen-
ausgleichselement (10) miteinander verbunden
sind, welches Langenausgleichselement (10) zu-
mindest teilweise aus Metall gebildet ist und auf sei-
ner dem Innenraum (7) der Ofenwanne (2) zuge-
wandten Innenseite (11) eine elektrisch isolierende
Beschichtung (12) aufweist.

2. Ofen (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wannensegmente (6) von dem damit
verbundenen Langenausgleichselement (10) elek-
trisch isoliert sind.

3. Ofen (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Langenausgleichselement (10)
senkrecht zur Innenseite (8) der Wannensegmente
(6) ausgelenkt, bevorzugt maanderférmig ausgebil-
det ist.

4. Ofen(1)nacheinemderAnspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Wannenseg-
ment (6) trennbar mit einem Langenausgleichsele-
ment (10) verschraubt ist.

5. Ofen (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das mit dem Langenausgleichselement
(10) verschraubte Wannensegment (6) einen nach
auflen umgebogenen Rand (13) aufweist, an wel-
chem ein Verbindungsabschnitt (14) des Langen-
ausgleichselements (10) anliegt, und sich zumindest
eine Schraube (15) durch den umgebogenen Rand
(13) des Wannensegments (6), den Verbindungsab-
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schnitt(14)des Langenausgleichselements (10) und
durch zwei Flansche (16a, 16b) erstreckt, die an den
voneinander abgewandten Seiten (13a, 14a) des
umgebogenen Rands (13) des Wannensegments
(6) und des Verbindungsabschnitts (14) des Lange-
nausgleichselements (10) anliegen.

Ofen (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass auch der nach auRen umgebogene Rand
(13) des Wannensegments (6) und der Verbin-
dungsabschnitt (14) des Langenausgleichsele-
ments (10) an den einander zugewandten Seiten
(13z, 14z) eine elektrisch isolierende Beschichtung
(18) aufweisen und die zumindest eine Schraube
(15) in einer elektrisch isolierenden Hiilse (19) auf-
genommen ist.

Ofen (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass sich die elektrisch isolierende Beschich-
tung (18) an den einander zugewandten Seiten (13z,
14z) des nach aulRen umgebogenen Rands (13) des
Wannensegments (6) und des Verbindungsab-
schnitts (14) des Langenausgleichselements (10)
Uber die Bertihrungsflache (21) zwischen dem nach
auflen umgebogenen Rand (13) des Wannenseg-
ments (6) und dem Verbindungsabschnitt (14) des
Langenausgleichselements (10) hinaus erstreckt.

Ofen (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das mit dem Langenausgleichselement
(10) verschraubte Wannensegment (6) untrennbar
mit einem ersten Flansch (22a) verbunden ist, an
welchem ein untrennbar mit dem Langenausgleich-
selement (10) verbundener zweiter Flansch (22b)
anliegt, und sich zumindest eine Schraube (15)
durch den ersten Flansch (22a) und durch den zwei-
ten Flansch (22b) erstreckt.

Ofen (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass der erste Flansch (22a) und der zweite
Flansch (22b) an den einander zugewandten Seiten
(22az, 22bz) eine elektrisch isolierende Beschich-
tung (18) aufweisen und die zumindest eine Schrau-
be (15) in einer elektrisch isolierenden Hilse (19)
aufgenommen ist.

Ofen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die elektrisch isolierende
Beschichtung (9, 12, 18) Emaille oder zumindest ei-
nes von Magnesiumoxid, Schamotte oder Glaser,
mit hitzefesten Bindemitteln, vorzugsweise Kalium-
wasserglas, Natriumwasserglas, Kieselsol, Silikon-
harzen, anorganische Phosphate, beispielsweise
Aluminiumphosphat oder Magnesiumphosphat,
wasserldsliche Aluminate oder wasserldsliche Alu-
minosilikate, aufweist.
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