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(54) VORRICHTUNG ZUM VORWÄRMEN VON STANGENFÖRMIGEN METALLISCHEN 
WERKSTÜCKEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vor-
wärmen stangenförmiger, metallischer Werkstücke, ins-
besondere Aluminiumstangen oder -bolzen, mit einem
Vorwärmbehälter (1) zur Aufnahme der Werkstücke, der
mit einem durch eine Wärmequelle beheizten ersten Flu-
id beaufschlagt ist, wobei der Vorwärmbehälter (1) einen

Vorlaufanschluss und einen Rücklaufanschluss auf-
weist, die über eine Pumpe mit der Wärmequelle verbun-
den sind, wobei das erste Fluid Wasser ist. Die Erfindung
betrifft weiterhin ein Verfahren zum Vorwärmen stangen-
förmiger, metallischer Werkstücke, insbesondere Alumi-
niumstangen oder -bolzen mit einer solchen Vorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vor-
wärmen stangenförmiger, metallischer Werkstücke, ins-
besondere Aluminiumstangen oder -bolzen, mit einem
Vorwärmbehälter zur Aufnahme der Werkstücke, der mit
einem durch eine Wärmequelle beheizten ersten Fluid
beaufschlagt ist.
[0002] Die Temperaturführung bei der Erwärmung von
Metallbolzen unterliegt hohen Anforderungen. Von zen-
traler Bedeutung für einen wirtschaftlichen und qualitäts-
gerechten Strangpressbetrieb ist dabei die Bolzentem-
peratur. Im Stand der Technik stehen zur Erwärmung der
Bolzen im Wesentlichen drei Alternativen zur Verfügung:
Die brennstoffbeheizte Erwärmung mit integrierter
Warmschere, die Bolzenerwärmung mit Induktionsanla-
gen sowie die energieeffiziente kombinierte Bolzener-
wärmung mit Gasschnellanwärmöfen und Induktionsan-
lagen, wie sie aus der WO 2010/031503 A1 bekannt ist.
[0003] Zur Steigerung der Energieeffizienz ist des im
Stand der Technik bekannt, die in dem Gasschnellan-
wärmofen entstehenden Abgase zum Heizen einer Vor-
wärmzone des Gasschnellanwärmofens zu nutzen. Wei-
terhin ist es aus der DE 34 34 906 C3 bekannt, über
Abgase des Gasschnellanwärmofens zum Vorwärmen
der Verbrennungsluft des Gasschnellanwärmofens zu
nutzen. Es ist darüber hinaus bekannt, die Abgase des
Gasschnellanwärmofens in ein Vorwärmmagazin, insbe-
sondere ein Stangenvorwärmmagazin zu leiten, um die
dort vorgehaltenen Stangen unmittelbar vorzuwärmen.
[0004] In der DE 20 2018 105 511 U1 wird vorgeschla-
gen, die Abgase des Gasschnellanwärmofens durch ei-
nen Wärmetauscher zu leiten, um dessen Wärme auf ein
Fluid, insbesondere Wasser zu übertragen. Das so er-
hitzte Wasser wird sodann in einer Vorwärmkammer zur
Benetzung dort vorhandener Werkstücke, insbesondere
Stangen verwendet. Bedingt dadurch, dass das Wasser
unter dem Einfluss der Schwerkraft an den Werkstücken
herunterläuft, soll eine großflächige Wärmeübertragung
bewirkt sein.
[0005] In der Praxis bewirkt die vorstehende Lösung
nur eine begrenzte Effizienzsteigerung. Dies ist unter an-
derem auch dadurch bedingt, dass durch den Benet-
zungsvorgang bereits eine erste Abkühlung des erwärm-
ten Wassers erfolgt, bevor dieses auf das Werkstück auf-
trifft und eine Wärmeübertragung erfolgen kann.
[0006] Hier setzt die vorliegende Erfindung an. Der Er-
findung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zum Vorwärmen stangenförmiger, metallischer Werkstü-
cke, insbesondere Aluminiumstangen oder -bolzen be-
reitzustellen, die eine besonders energieeffiziente Er-
wärmung von stangenförmigen metallischen Werkstü-
cken, insbesondere Aluminiumbolzen ermöglicht. Ge-
mäß der Erfindung wird diese Aufgabe durch eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 ge-
löst.
[0007] Mit der Erfindung ist eine Vorrichtung zum Vor-
wärmen stangenförmiger, metallischer Werkstücke, ins-

besondere Aluminiumstangen oder -bolzen bereitge-
stellt, die eine besonders energieeffiziente Erwärmung
von stangenförmigen metallischen Werkstücken, insbe-
sondere Aluminiumbolzen ermöglicht. Dadurch, dass der
Vorwärmbehälter einen Vorlaufanschluss und einen
Rücklaufanschluss aufweist, die über eine Pumpe mit
der Wärmequelle verbunden sind, wobei das erste Fluid
ein wasserbasierendes Fluid ist, ist ein Fluten des Vor-
wärmbehälters mit einer definierten zirkulierenden Flu-
idmenge ermöglicht. In dem Vorwärmbehälter sind dort
angeordnete stangenförmige Werkstücke in einem Flu-
idbad vollständig von dem Fluid umgeben, wodurch die
Wärmeabgabe von dem Fluid an die Werkstücke maxi-
miert ist.
[0008] Unter dem Begriff "wasserbasierendes Fluid"
ist nachfolgend Wasser, eine wässrige Lösung sowie
auch Wasserdampf zu verstehen.
[0009] In Weiterbildung der Erfindung sind der Vorlau-
fanschluss und der Rücklaufanschluss mit einem Wär-
metauscher verbunden, der von einem gegenüber dem
ersten Fluid heißeren zweiten Fluid durchströmt ist, das
bevorzugt ein Prozessfluid einer Fertigungs- oder Ofen-
einrichtung, wie beispielsweise Abgase eines Gasofens
oder Spulenkühlwasser ist. Der Wärmetauscher kann
auch in Form einer Wärmepumpenanordnung ausgestal-
tet sein.
[0010] Eine Wärmepumpe funktioniert wie eine Kom-
pressionskälteanlage, nur ist der operative Hauptfokus
nicht die Verdampferseite und somit die Kühlfunktion,
sondern die Verflüssigerseite und dadurch die Heizfunk-
tion. Das Prinzip der Verdampfung von Kältemittel im
Verdampfer, die Erhöhung des Drucks und der Tempe-
ratur durch den Verdichter bis hin zur Abgabe der Wärme
unter Verflüssigung im Verflüssiger mit anschließender
Entspannung des Kältemittels über das Drosselorgan ist
gleich.
[0011] In Ausgestaltung der Erfindung ist in dem Vor-
wärmbehälter ein Stangenmagazin angeordnet, wobei
der Vorwärmbehälter eine Zufuhröffnung zur Bestü-
ckung des Stangenmagazins und eine Entnahmeöffnung
zur Entstückung des Stangenmagazins aufweist. Hier-
durch ist eine Durchführung von Stangen durch den Vor-
wärmbehälter ermöglicht. Alternativ kann die Zuführung
und die Entnahme auch durch eine einzige Öffnung ver-
wirklicht sein. In diesem Fall bildet die Öffnung sowohl
die Zuführöffnung als auch die Entnahmeöffnung.
[0012] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist das
Stangenmagazin als Revolvermagazin ausgebildet, wo-
bei ein Antrieb angeordnet ist, über den das Revolver-
magazin rotierbar ist. Hierdurch ist eine bedarfsweise
Ausschleusung vorgewärmter Stangen ermöglicht.
[0013] In Weiterbildung der Erfindung sind der Entnah-
mevorrichtung nachgeschaltet Mittel zur Trocknung ei-
nes Werkstücks angeordnet. Dabei können diese Mittel
zur Trocknung wenigstens eine mit einer Druckluftleitung
verbundene Druckluftdüse umfassen, die vor der Ent-
nahmeöffnung des Stangenmagazins angeordnet und
vorzugsweise auf diese gerichtet ist. Alternativ oder zu-
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sätzlich können die Mittel zur Trocknung eines Werk-
stücks auch schwenkbar angeordnete Textilstreifen um-
fassen, wie sie beispielsweise aus Autowaschanlagen
bekannt sind.
[0014] In Ausgestaltung der Erfindung ist eine Förder-
einrichtung zur Bestückung und/oder Entstückung des
Stangenmagazins angeordnet. Hierdurch ist eine auto-
matisierte Bestückung bzw. Entstückung des Stangen-
magazins ermöglicht.
[0015] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist eine
Steuereinrichtung angeordnet, die mit dem Antrieb des
Revolvermagazins verbunden ist und die derart einge-
richtet ist, dass vor Entnahme eines Bolzens durch die
Fördereinrichtung eine definierte Drehung des Revolver-
magazins erfolgt. Hierdurch ist eine Entnahme der ma-
ximal erwärmten Stange aus dem Magazin ermöglicht.
[0016] In Weiterbildung der Erfindung ist das Stangen-
magazin über einen angeordneten Antrieb vertikal ver-
fahrbar in dem Vorwärmbehälter angeordnet. Hierdurch
ist ein automatisches Eintauchen des Stangenmagazins
in das Fluid des Vorwärmbehälters sowie auch ein Auf-
tauchen aus dem Fluid ermöglicht.
[0017] Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Vorwärmen stangenförmiger,
metallischer Werkstücke, insbesondere Aluminiumstan-
gen oder -bolzen bereitzustellen, das eine besonders en-
ergieeffiziente Erwärmung von stangenförmigen metal-
lischen Werkstücken, insbesondere Aluminiumbolzen
ermöglicht. Gemäß der Erfindung wird diese Aufgabe
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 11 gelöst. Hierbei werden die Werkstücke in ei-
nen Vorwärmbehälter gegeben, der mit Wasser durch-
strömt wird, das durch einen Wärmetauscher geleitet
wird, der vorzugsweise im Gegenstrom von einem Pro-
zessfluid einer Fertigungs- oder Ofeneinrichtung durch-
strömt wird. Hierdurch wird die Abwärme der Fertigungs-
oder Ofeneinrichtung zur Erhitzung des Wassers ge-
nutzt, welches zur Vorwärmung der Aluminiumstangen
-oder Bolzen verwendet wird.
[0018] In Weiterbildung der Erfindung wird in dem Vor-
wärmbehälter ein Revolvermagazin derart rotierbar an-
geordnet, dass sich die oberste Aufnahme in Flucht mit
der Zufuhröffnung und der Entnahmeöffnung oberhalb
der Wasseroberfläche befindet, wobei das Revolverma-
gazin im Zuge eines Entnahmeprozesses zunächst ro-
tiert wird, wonach ein auf diese Weise aus dem Wasser
gefördertes Werkstück aus der Entnahmeöffnung her-
ausgefördert wird, wonach ein weiteres, zu erwärmen-
des Werkstück durch die Zuführöffnung in den frei ge-
wordenen Platz des Revolvermagazins gefördert wird.
[0019] In Ausgestaltung der Erfindung wird das aus
der Entnahmeöffnung geförderte Werkstück bei der Ent-
nahme mittels Druckluft und/oder mittels Trockentextilien
getrocknet.
[0020] Andere Weiterbildungen und Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den übrigen Unteransprüchen an-
gegeben. Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen wiedergegeben und wird nachfolgend

im Einzelnen beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 Die schematische Darstellung Vorrichtung
zum Vorwärmen stangenförmiger, metalli-
scher Werkstücke mit Handhabungsgerüst

a) in einer Position vor der Werkstückbestü-
ckung;
b) in einer Position während der Werkstück-
bestückung;
c) in einer Position nach der Werkstückbestü-
ckung;

Figur 2 die schematische Darstellung einer die Vor-
richtung aus Figur 1 speisenden Wärmepum-
penanordnung.

[0021] Die als Ausführungsbeispiel gewählte Vorrich-
tung zum Vorwärmen stangenförmiger, metallischer
Werkstücke umfasst einen Vorwärmbehälter 1, in dem
ein Revolvermagazin 2 über einen - nicht dargestellten
- Elektromotor rotierbar angeordnet ist, sowie ein Bestü-
ckungsgerüst zur Bestückung des Revolvermagazins 2
mit Metallbolzen 3. Der Vorwärmbehälter ist im Ausfüh-
rungsbeispiel mit Wasser befüllt. In dem Vorwärmbehäl-
ter 1 mündet eine Zulaufleitung 11 sowie eine Ablauflei-
tung 12, über die er mit dem Verflüssiger 41 einer Wär-
mepumpenanordnung 4 verbunden ist, deren Verdamp-
fer 42 über eine Zulaufleitung 51 sowie eine Ablaufleitung
52 mit einer Wärmequelle verbunden ist, die im Ausfüh-
rungsbeispiel durch die Spulenkühlung eines - lediglich
schematisch angedeuteten - Induktionsofens 5 gebildet
ist.
[0022] Das Revolvermagazin 2 umfasst drei konzent-
risch beabstandet zueinander auf einer Achse 21 ange-
ordnete Kreisscheiben 22, die im Ausführungsbeispiel
jeweils sechs regelmäßig umlaufend angeordnete kreis-
förmigen Ausnehmungen 23 aufweisen, wobei die Aus-
nehmungen 23 der drei Kreisscheiben 22 zueinander
fluchten. Durch die zueinander fluchtenden Ausnehmun-
gen 23 der drei Kreisscheiben 22 ist jeweils ein Aufnah-
mekäfig 24 zur Aufnahme jeweils eines Metallbolzens 3
geführt, der sich nahezu bis zu den parallel zu den Kreis-
scheiben 22 angeordneten Wänden des Vorwärmbehäl-
ters 1 erstrecken, die zueinander fluchtend jeweils mit
zwei kreisförmigen Ausnehmungen, einer Zufuhröffnung
13 und einer Entnahmeöffnung 14. versehen sind, deren
Abmessungen den Abmessungen der Ausnehmungen
23 der Kreisscheiben 22 entsprechen, mit denen sie in
durch Rotation des Revolvermagazins 2 in Flucht bring-
bar sind. In einer solchen Position kann ein Metallbolzen
3 in einen Aufnahmekäfig 24 eingebracht oder entnom-
men werden.
[0023] Es ist eine Schiebereinrichtung 6 angeordnet,
über die ein Metallbolzen 3 durch die Zufuhröffnung 13
des Vorwärmbehälters 1 in einen Aufnahmekäfig 23 des
Revolvermagazins 2 eingeschoben oder durch die Ent-
nahmeöffnung 14 herausgeschoben werden kann. In
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den Figuren 1 a) bis 1 c) ist ein solcher Bestückungsvor-
gang gezeigt. Eine Entnahme eines Metallbolzens 3 aus
dem Revolvermagazins erfolgt entsprechend Figuren 1
c) bis 1 a).
[0024] Die Schiebereinrichtung 6 und das Revolver-
magazin 2 sind mit einer - nicht dargestellten - Steuerung
verbunden, über die das Revolvermagazin 2 innerhalb
des Vorwärmbehälters 1 in eine definierte Position ro-
tierbar und nachfolgend die Schiebeeinrichtung 6 betä-
tigbar ist.
[0025] Der Vorwärmbehälter 1 ist im Ausführungsbei-
spiel bis unterhalb der Zufuhröffnung 13 und der Entnah-
meöffnung 14 mit Wasser gefüllt. Über eine - nicht dar-
gestellte - erste Pumpe wird das Wasser durch die Ab-
laufleitung 12 (Rücklauf) in die Wärmepumpenanord-
nung 4 und von dort durch die Zulaufleitung 11 (Vorlauf)
wieder in den Vorwärmbehälter 1 gepumpt. Das so zir-
kulierende Wasser wird innerhalb der Wärmepumpena-
nordnung 4 um einen Verflüssiger 41 geführt, wo es die
von dem in diesem befindlichen Kältemittel abgegebene
Wärme aufnimmt, das nachfolgend über ein Expansions-
ventil geführt ist, wo es entspannt wird. Das Kältemittel
wurde zuvor in einem Verdampfer 42 erhitzt, der von der
Spulenkühlung des Induktionsofens 5 gespeist ist, und
nachfolgend über einen Verdichter 43 geleitet (vgl. Figur
2).
[0026] Zur Entnahme eines vorgewärmten Metallbol-
zens 3 aus dem Vorwärmbehälter 1 wird zunächst das
Revolvermagazin 2 über die Steuerung soweit rotiert, bis
der Metallbolzen 3 mit der längsten Verweildauer sich in
Flucht mit der Entnahmeöffnung 14 befindet. Sodann
wird der Metallbolzen 3 über die Schiebeeinrichtung 6
durch die Entnahmeöffnung 14 aus dem Aufnahmekäfig
24 des Revolvermagazins 3 herausbewegt. Nachfolgend
wird ein neuer Metallbolzen 3 über die Schiebeeinrich-
tung 6 durch die Zuführöffnung 13 in den Aufnahmekäfig
24 des Revolvermagazins 2 eingeschoben. Im Zuge der
nächsten Entnahme eines Metallbolzens 3 aus dem Vor-
wärmbehälter 1 wird vorab das Revolvermagazin 2 wir
zuvor beschrieben rotiert, wobei der neue Metallbolzen
in dem Vorwärmbehälter 1 vollständig unter Wasser po-
sitioniert wird und dort erwärmt wird. Das Wasser wird
durch die vorstehend beschriebene Zirkulation durch die
Wärmepumpenanordnung 4 kontinuierlich erhitzt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Vorwärmen stangenförmiger, me-
tallischer Werkstücke, insbesondere Aluminium-
stangen oder -bolzen, mit einem Vorwärmbehälter
(1) zur Aufnahme der Werkstücke, der mit einem
durch eine Wärmequelle beheizten ersten Fluid be-
aufschlagt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vorwärmbehälter (1) einen Vorlaufanschluss und ei-
nen Rücklaufanschluss aufweist, die über eine Pum-
pe mit der Wärmequelle verbunden sind, wobei das
erste Fluid Wasser ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorlaufanschluss und der Rück-
laufanschluss mit einem Wärmetauscher verbunden
sind, der von einem gegenüber dem ersten Fluid hei-
ßeren zweiten Fluid durchströmt ist, das bevorzugt
ein Prozessfluid einer Fertigungs- oder Ofeneinrich-
tung ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wärmetauscher als Wärmepum-
penanordnung (4) ausgeführt ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Vorwärmbehälter (1)
ein Stangenmagazin angeordnet ist, wobei der Vor-
wärmbehälter eine Zufuhröffnung (13) zur Bestü-
ckung des Stangenmagazins und eine Entnahme-
öffnung (14) zur Entstückung des Stangenmagazins
aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stangenmagazin als Revolver-
magazin (2) ausgebildet ist, wobei ein Antrieb ange-
ordnet ist, über den das Revolvermagazin (2) rotier-
bar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Entnahmeöffnung (14)
nachgeschaltet Mittel zur Trocknung eines Werk-
stücks angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zur Trocknung eines Werk-
stücks wenigstens eine mit einer Druckluftleitung
verbundene Druckluftdüse umfassen, die vor der
Entnahmeöffnung (14) des Stangenmagazins ange-
ordnet und vorzugsweise auf diese gerichtet ist.

8. Vorrichtung nach 6 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittel zur Trocknung eines Werkstücks
schwenkbar angeordnete Textilstreifen umfassen.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Fördereinrich-
tung zur Bestückung und/oder Entstückung des
Stangenmagazins angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuereinrich-
tung angeordnet ist, die mit dem Antrieb des Revol-
vermagazins (2) verbunden ist und die derart einge-
richtet ist, dass vor Entnahme eines Bolzens (3)
durch die Fördereinrichtung eine definierte Drehung
des Revolvermagazins (2) erfolgt.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stangenmagazin
über einen angeordneten Antrieb vertikal verfahrbar
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in dem Vorwärmbehälter angeordnet ist.

12. Verfahren zum Vorwärmen stangenförmiger, metal-
lischer Werkstücke, insbesondere Aluminiumstan-
gen oder -bolzen mit einer Vorrichtung nach einem
der vorgenannten Ansprüche, wobei die Werkstücke
in einen Vorwärmbehälter (1) gegeben werden, der
mit Wasser durchströmt wird, das durch einen Wär-
metauscher geleitet wird, der vorzugsweise im Ge-
genstrom von einem Prozessfluid einer Fertigungs-
oder Ofeneinrichtung durchströmt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Vorwärmbehälter ein Revol-
vermagazin (2) derart rotierbar angeordnet wird,
dass sich die oberste Aufnahme in Flucht mit der
Zufuhröffnung (13) und der Entnahmeöffnung (14)
oberhalb der Wasseroberfläche befindet, wobei das
Revolvermagazin im Zuge eines Entnahmeprozes-
ses zunächst rotiert wird, wonach ein auf diese Wei-
se aus dem Wasser gefördertes Werkstück aus der
Entnahmeöffnung (14) herausgefördert wird, wo-
nach ein weiteres, zu erwärmendes Werkstück
durch die Zuführöffnung (13) in den frei gewordenen
Platz des Revolvermagazins (2) gefördert wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das aus der Entnahmeöffnung (14)
geförderte Werkstück bei der Entnahme mittels
Druckluft und/oder mittels Trockentextilien getrock-
net wird.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Vorrichtung zum Vorwärmen stangenförmiger, me-
tallischer Werkstücke, insbesondere Aluminium-
stangen oder -bolzen, mit einem Vorwärmbehälter
(1) zur Aufnahme der Werkstücke, der mit einem
durch eine Wärmequelle beheizten ersten Fluid be-
aufschlagt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vorwärmbehälter (1) ein Fluidbad zur vollständigen
Aufnahme dort angeordneter Werkstücke sowie ei-
nen Vorlaufanschluss und einen Rücklaufanschluss
aufweist, die über eine Pumpe mit der Wärmequelle
verbunden sind, wobei das erste Fluid Wasser ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorlaufanschluss und der Rück-
laufanschluss mit einem Wärmetauscher verbunden
sind, der von einem gegenüber dem ersten Fluid hei-
ßeren zweiten Fluid durchströmt ist, das bevorzugt
ein Prozessfluid einer Fertigungs- oder Ofeneinrich-
tung ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wärmetauscher als Wärmepum-

penanordnung (4) ausgeführt ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Vorwärmbehälter (1)
ein Stangenmagazin angeordnet ist, wobei der Vor-
wärmbehälter eine Zufuhröffnung (13) zur Bestü-
ckung des Stangenmagazins und eine Entnahme-
öffnung (14) zur Entstückung des Stangenmagazins
aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stangenmagazin als Revolver-
magazin (2) ausgebildet ist, wobei ein Antrieb ange-
ordnet ist, über den das Revolvermagazin (2) rotier-
bar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Entnahmeöffnung (14)
nachgeschaltet Mittel zur Trocknung eines Werk-
stücks angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zur Trocknung eines Werk-
stücks wenigstens eine mit einer Druckluftleitung
verbundene Druckluftdüse umfassen, die vor der
Entnahmeöffnung (14) des Stangenmagazins ange-
ordnet und vorzugsweise auf diese gerichtet ist.

8. Vorrichtung nach 6 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittel zur Trocknung eines Werkstücks
schwenkbar angeordnete Textilstreifen umfassen.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Fördereinrich-
tung zur Bestückung und/oder Entstückung des
Stangenmagazins angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuereinrich-
tung angeordnet ist, die mit dem Antrieb des Revol-
vermagazins (2) verbunden ist und die derart einge-
richtet ist, dass vor Entnahme eines Bolzens (3)
durch die Fördereinrichtung eine definierte Drehung
des Revolvermagazins (2) erfolgt.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stangenmagazin
über einen angeordneten Antrieb vertikal verfahrbar
in dem Vorwärmbehälter angeordnet ist.

12. Verfahren zum Vorwärmen stangenförmiger, metal-
lischer Werkstücke, insbesondere Aluminiumstan-
gen oder -bolzen mit einer Vorrichtung nach einem
der vorgenannten Ansprüche, wobei die Werkstücke
in das Fluidbad eines Vorwärmbehälters (1) gege-
ben werden, der mit Wasser durchströmt wird, das
durch einen Wärmetauscher geleitet wird, der vor-
zugsweise im Gegenstrom von einem Prozessfluid
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einer Fertigungs- oder Ofeneinrichtung durchströmt
wird, sodass sie vollständig von dem Fluid umgeben
sind.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Vorwärmbehälter ein Revol-
vermagazin (2) derart rotierbar angeordnet wird,
dass sich die oberste Aufnahme in Flucht mit der
Zufuhröffnung (13) und der Entnahmeöffnung (14)
oberhalb der Wasseroberfläche befindet, wobei das
Revolvermagazin im Zuge eines Entnahmeprozes-
ses zunächst rotiert wird, wonach ein auf diese Wei-
se aus dem Wasser gefördertes Werkstück aus der
Entnahmeöffnung (14) herausgefördert wird, wo-
nach ein weiteres, zu erwärmendes Werkstück
durch die Zuführöffnung (13) in den frei gewordenen
Platz des Revolvermagazins (2) gefördert wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das aus der Entnahmeöffnung (14)
geförderte Werkstück bei der Entnahme mittels
Druckluft und/oder mittels Trockentextilien getrock-
net wird.
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