EP 4 317 479 A1

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 4 317 479 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
07.02.2024 Patentblatt 2024/06

(21) Anmeldenummer: 22188803.5

(22) Anmeldetag: 04.08.2022

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):

C21D 9/00 (2006.07) C21D 9/58 (2006.01)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

C21D 9/0075; C21D 9/0056; C21D 9/58

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(71) Anmelder: IAS GmbH
58640 Iserlohn (DE)

(72) Erfinder:
¢ FRANZ, Detlef
58730 Frondenberg (DE)

« LOBBE, Christian Heinrich
59199 Bénen (DE)

(74) Vertreter: Patentanwiélte Dorner & Kotter PartG

mbB
Kornerstrasse 27
58095 Hagen (DE)

Bemerkungen:

Geanderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)
EPU.

(54) VORRICHTUNG ZUM VORWARMEN VON STANGENFORMIGEN METALLISCHEN

WERKSTUCKEN

(567)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vor-
warmen stangenférmiger, metallischer Werkstticke, ins-
besondere Aluminiumstangen oder -bolzen, mit einem
Vorwarmbehalter (1) zur Aufnahme der Werkstiicke, der
mit einem durch eine Warmequelle beheizten ersten Flu-
id beaufschlagt ist, wobei der Vorwarmbehalter (1) einen

Vorlaufanschluss und einen Ricklaufanschluss auf-
weist, die Uber eine Pumpe mit der Warmequelle verbun-
den sind, wobei das erste Fluid Wasser ist. Die Erfindung
betrifft weiterhin ein Verfahren zum Vorwarmen stangen-
formiger, metallischer Werkstiicke, insbesondere Alumi-
niumstangen oder -bolzen mit einer solchen Vorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vor-
warmen stangenférmiger, metallischer Werkstticke, ins-
besondere Aluminiumstangen oder -bolzen, mit einem
Vorwarmbehalter zur Aufnahme der Werkstlicke, der mit
einem durch eine Warmequelle beheizten ersten Fluid
beaufschlagt ist.

[0002] Die Temperaturfihrung bei der Erwarmung von
Metallbolzen unterliegt hohen Anforderungen. Von zen-
traler Bedeutung fiir einen wirtschaftlichen und qualitats-
gerechten Strangpressbetrieb ist dabei die Bolzentem-
peratur. Im Stand der Technik stehen zur Erwarmung der
Bolzen im Wesentlichen drei Alternativen zur Verfiigung:
Die brennstoffbeheizte Erwarmung mit integrierter
Warmschere, die Bolzenerwarmung mit Induktionsanla-
gen sowie die energieeffiziente kombinierte Bolzener-
warmung mit Gasschnellanwarmaéfen 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-
warmofen entstehenden Abgase zum Heizen einer Vor-
warmzone des Gasschnellanwdrmofens zu nutzen. Wei-
terhin ist es aus der DE 34 34 906 C3 bekannt, tGber
Abgase des Gasschnellanwarmofens zum Vorwarmen
der Verbrennungsluft des Gasschnellanwarmofens zu
nutzen. Es ist dariiber hinaus bekannt, die Abgase des
Gasschnellanwarmofens in ein Vorwarmmagazin, insbe-
sondere ein Stangenvorwarmmagazin zu leiten, um die
dort vorgehaltenen Stangen unmittelbar vorzuwarmen.
[0004] InderDE 202018 105511 U1 wird vorgeschla-
gen, die Abgase des Gasschnellanwarmofens durch ei-
nen Warmetauscher zu leiten, um dessen Warme auf ein
Fluid, insbesondere Wasser zu ubertragen. Das so er-
hitzte Wasser wird sodann in einer Vorwarmkammer zur
Benetzung dort vorhandener Werkstiicke, insbesondere
Stangen verwendet. Bedingt dadurch, dass das Wasser
unter dem Einfluss der Schwerkraft an den Werkstiicken
herunterlauft, soll eine groRflachige Warmeilbertragung
bewirkt sein.

[0005] In der Praxis bewirkt die vorstehende Lésung
nur eine begrenzte Effizienzsteigerung. Dies istunter an-
derem auch dadurch bedingt, dass durch den Benet-
zungsvorgang bereits eine erste Abkihlung des erwarm-
ten Wassers erfolgt, bevor dieses aufdas Werkstiick auf-
trifft und eine Warmeubertragung erfolgen kann.

[0006] Hier setztdie vorliegende Erfindung an. Der Er-
findung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zum Vorwarmen stangenférmiger, metallischer Werksti-
cke, insbesondere Aluminiumstangen oder -bolzen be-
reitzustellen, die eine besonders energieeffiziente Er-
warmung von stangenférmigen metallischen Werksti-
cken, insbesondere Aluminiumbolzen erméglicht. Ge-
maf der Erfindung wird diese Aufgabe durch eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 ge-
16st.

[0007] Mitder Erfindung ist eine Vorrichtung zum Vor-
warmen stangenférmiger, metallischer Werksttcke, ins-
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besondere Aluminiumstangen oder -bolzen bereitge-
stellt, die eine besonders energieeffiziente Erwarmung
von stangenférmigen metallischen Werkstiicken, insbe-
sondere Aluminiumbolzen ermdglicht. Dadurch, dass der
Vorwarmbehalter einen Vorlaufanschluss und einen
Ricklaufanschluss aufweist, die tber eine Pumpe mit
der Warmequelle verbunden sind, wobei das erste Fluid
ein wasserbasierendes Fluid ist, ist ein Fluten des Vor-
warmbehalters mit einer definierten zirkulierenden Flu-
idmenge ermdglicht. In dem Vorwarmbehalter sind dort
angeordnete stangenférmige Werkstiicke in einem Flu-
idbad vollstandig von dem Fluid umgeben, wodurch die
Warmeabgabe von dem Fluid an die Werkstlicke maxi-
miert ist.

[0008] Unter dem Begriff "wasserbasierendes Fluid"
ist nachfolgend Wasser, eine wassrige Losung sowie
auch Wasserdampf zu verstehen.

[0009] In Weiterbildung der Erfindung sind der Vorlau-
fanschluss und der Ricklaufanschluss mit einem War-
metauscher verbunden, der von einem gegeniiber dem
ersten Fluid heilReren zweiten Fluid durchstromt ist, das
bevorzugt ein Prozessfluid einer Fertigungs- oder Ofen-
einrichtung, wie beispielsweise Abgase eines Gasofens
oder Spulenkihlwasser ist. Der Warmetauscher kann
auchin Form einer Warmepumpenanordnung ausgestal-
tet sein.

[0010] Eine Warmepumpe funktioniert wie eine Kom-
pressionskalteanlage, nur ist der operative Hauptfokus
nicht die Verdampferseite und somit die Kihlfunktion,
sondern die VerflUssigerseite und dadurch die Heizfunk-
tion. Das Prinzip der Verdampfung von Kaltemittel im
Verdampfer, die Erh6hung des Drucks und der Tempe-
ratur durch den Verdichter bis hin zur Abgabe der Warme
unter Verflissigung im Verflissiger mit anschlielender
Entspannung des Kaltemittels Giber das Drosselorgan ist
gleich.

[0011] In Ausgestaltung der Erfindung ist in dem Vor-
warmbehélter ein Stangenmagazin angeordnet, wobei
der Vorwarmbehalter eine Zufuhréffnung zur Besti-
ckung des Stangenmagazins und eine Entnahmedéffnung
zur Entstiickung des Stangenmagazins aufweist. Hier-
durch ist eine Durchfiihrung von Stangen durch den Vor-
warmbehalter ermoglicht. Alternativ kann die Zufiihrung
und die Entnahme auch durch eine einzige Offnung ver-
wirklicht sein. In diesem Fall bildet die Offnung sowohl
die Zufihréffnung als auch die Entnahmeéffnung.
[0012] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist das
Stangenmagazin als Revolvermagazin ausgebildet, wo-
bei ein Antrieb angeordnet ist, Gber den das Revolver-
magazin rotierbar ist. Hierdurch ist eine bedarfsweise
Ausschleusung vorgewarmter Stangen ermdglicht.
[0013] InWeiterbildung der Erfindung sind der Entnah-
mevorrichtung nachgeschaltet Mittel zur Trocknung ei-
nes Werkstlicks angeordnet. Dabei kdnnen diese Mittel
zur Trocknung wenigstens eine mit einer Druckluftleitung
verbundene Druckluftdiise umfassen, die vor der Ent-
nahmedffnung des Stangenmagazins angeordnet und
vorzugsweise auf diese gerichtet ist. Alternativ oder zu-
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satzlich kdnnen die Mittel zur Trocknung eines Werk-
stlicks auch schwenkbar angeordnete Textilstreifen um-
fassen, wie sie beispielsweise aus Autowaschanlagen
bekannt sind.

[0014] In Ausgestaltung der Erfindung ist eine Forder-
einrichtung zur Bestiickung und/oder Entstiickung des
Stangenmagazins angeordnet. Hierdurch ist eine auto-
matisierte Bestiickung bzw. Entstiickung des Stangen-
magazins ermdglicht.

[0015] Inweiterer Ausgestaltung der Erfindungist eine
Steuereinrichtung angeordnet, die mit dem Antrieb des
Revolvermagazins verbunden ist und die derart einge-
richtet ist, dass vor Entnahme eines Bolzens durch die
Fordereinrichtung eine definierte Drehung des Revolver-
magazins erfolgt. Hierdurch ist eine Entnahme der ma-
ximal erwarmten Stange aus dem Magazin ermdglicht.
[0016] In Weiterbildung der Erfindung ist das Stangen-
magazin Uber einen angeordneten Antrieb vertikal ver-
fahrbar in dem Vorwarmbehalter angeordnet. Hierdurch
ist ein automatisches Eintauchen des Stangenmagazins
in das Fluid des Vorwarmbehalters sowie auch ein Auf-
tauchen aus dem Fluid ermdglicht.

[0017] Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Vorwarmen stangenférmiger,
metallischer Werkstiicke, insbesondere Aluminiumstan-
gen oder -bolzen bereitzustellen, das eine besonders en-
ergieeffiziente Erwarmung von stangenférmigen metal-
lischen Werkstlicken, insbesondere Aluminiumbolzen
ermoglicht. Gemal der Erfindung wird diese Aufgabe
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 11 geldst. Hierbei werden die Werkstiicke in ei-
nen Vorwarmbehélter gegeben, der mit Wasser durch-
stromt wird, das durch einen Warmetauscher geleitet
wird, der vorzugsweise im Gegenstrom von einem Pro-
zessfluid einer Fertigungs- oder Ofeneinrichtung durch-
stromt wird. Hierdurch wird die Abwarme der Fertigungs-
oder Ofeneinrichtung zur Erhitzung des Wassers ge-
nutzt, welches zur Vorwarmung der Aluminiumstangen
-oder Bolzen verwendet wird.

[0018] In Weiterbildung der Erfindung wird in dem Vor-
warmbehalter ein Revolvermagazin derart rotierbar an-
geordnet, dass sich die oberste Aufnahme in Flucht mit
der Zufuhréffnung und der Entnahmedffnung oberhalb
der Wasseroberflache befindet, wobei das Revolverma-
gazin im Zuge eines Entnahmeprozesses zunachst ro-
tiert wird, wonach ein auf diese Weise aus dem Wasser
gefordertes Werkstlick aus der Entnahme6ffnung her-
ausgefordert wird, wonach ein weiteres, zu erwarmen-
des Werkstlick durch die Zufiihro6ffnung in den frei ge-
wordenen Platz des Revolvermagazins geférdert wird.
[0019] In Ausgestaltung der Erfindung wird das aus
der Entnahme6ffnung geférderte Werkstiick bei der Ent-
nahme mittels Druckluft und/oder mittels Trockentextilien
getrocknet.

[0020] Andere Weiterbildungen und Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den tbrigen Unteranspriichen an-
gegeben. Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen wiedergegeben und wird nachfolgend
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im Einzelnen beschrieben. Es zeigen:
Figur 1  Die schematische Darstellung Vorrichtung
zum Vorwadrmen stangenférmiger, metalli-
scher Werkstlicke mit Handhabungsgerust

a) in einer Position vor der Werkstiickbestu-
ckung;
b) in einer Position wahrend der Werkstuick-
bestlickung;
c) in einer Position nach der Werkstiickbesti-
ckung;
Figur 2  die schematische Darstellung einer die Vor-
richtung aus Figur 1 speisenden Warmepum-
penanordnung.

[0021] Die als Ausfiihrungsbeispiel gewahlte Vorrich-
tung zum Vorwarmen stangenférmiger, metallischer
Werkstlicke umfasst einen Vorwarmbehalter 1, in dem
ein Revolvermagazin 2 Uber einen - nicht dargestellten
- Elektromotor rotierbar angeordnet ist, sowie ein Besti-
ckungsgerust zur Bestlickung des Revolvermagazins 2
mit Metallbolzen 3. Der Vorwarmbehalter ist im Ausfuh-
rungsbeispiel mit Wasser befillt. In dem Vorwarmbehal-
ter 1 miindet eine Zulaufleitung 11 sowie eine Ablauflei-
tung 12, Giber die er mit dem Verflissiger 41 einer War-
mepumpenanordnung 4 verbunden ist, deren Verdamp-
fer42 tiber eine Zulaufleitung 51 sowie eine Ablaufleitung
52 mit einer Warmequelle verbunden ist, die im Ausfiih-
rungsbeispiel durch die Spulenkiihlung 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 Ausfiihrungsbeispiel
jeweils sechs regelmaflig umlaufend angeordnete kreis-
férmigen 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-
mekafig 24 zur Aufnahme jeweils eines Metallbolzens 3
gefihrt, der sich nahezu bis zu den parallel zu den Kreis-
scheiben 22 angeordneten Wéanden des Vorwarmbehal-
ters 1 erstrecken, die zueinander fluchtend jeweils mit
zwei kreisformigen Ausnehmungen, einer Zufuhréffnung
13 und einer Entnahmedffnung 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 Aufnahmekafig 24 eingebracht oder entnom-
men werden.

[0023] Es ist eine Schiebereinrichtung 6 angeordnet,
Uber die ein Metallbolzen 3 durch die Zufuhréffnung 13
des Vorwarmbehalters 1 in einen Aufnahmekéfig 23 des
Revolvermagazins 2 eingeschoben oder durch die Ent-
nahmedffnung 14 herausgeschoben werden kann. In
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den Figuren 1 a) bis 1 c) ist ein solcher Bestlickungsvor-
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, Uber die das Revolvermagazin 2 innerhalb
des Vorwarmbehalters 1 in eine definierte Position ro-
tierbar und nachfolgend die Schiebeeinrichtung 6 beta-
tigbar ist.

[0025] Der Vorwarmbehalter 1 istim Ausfiihrungsbei-
spiel bis unterhalb der Zufuhréffnung 13 und der Entnah-
medffnung 14 mit Wasser gefiillt. Uber eine - nicht dar-
gestellte - erste Pumpe wird das Wasser durch die Ab-
laufleitung 12 (Rucklauf) in die Warmepumpenanord-
nung 4 und von dort durch die Zulaufleitung 11 (Vorlauf)
wieder in den Vorwarmbehalter 1 gepumpt. Das so zir-
kulierende Wasser wird innerhalb der Warmepumpena-
nordnung 4 um einen Verflissiger 41 gefiihrt, wo es die
von dem in diesem befindlichen Kaltemittel abgegebene
Warme aufnimmt, das nachfolgend iber ein Expansions-
ventil gefuihrt ist, wo es entspannt wird. Das Kaltemittel
wurde zuvor in einem Verdampfer 42 erhitzt, der von der
Spulenkiihlung des Induktionsofens 5 gespeist ist, und
nachfolgend Uber einen Verdichter 43 geleitet (vgl. Figur
2).

[0026] Zur Entnahme eines vorgewarmten Metallbol-
zens 3 aus dem Vorwarmbehalter 1 wird zunachst das
Revolvermagazin 2 iber die Steuerung soweit rotiert, bis
der Metallbolzen 3 mit der langsten Verweildauer sich in
Flucht mit der Entnahmedffnung 14 befindet. Sodann
wird der Metallbolzen 3 lber die Schiebeeinrichtung 6
durch die Entnahmedffnung 14 aus dem Aufnahmekafig
24 des Revolvermagazins 3 herausbewegt. Nachfolgend
wird ein neuer Metallbolzen 3 Uber die Schiebeeinrich-
tung 6 durch die Zufiihréffnung 13 in den Aufnahmekafig
24 des Revolvermagazins 2 eingeschoben. Im Zuge der
nachsten Entnahme eines Metallbolzens 3 aus dem Vor-
warmbehalter 1 wird vorab das Revolvermagazin 2 wir
zuvor beschrieben rotiert, wobei der neue Metallbolzen
in dem Vorwarmbehalter 1 vollstandig unter Wasser po-
sitioniert wird und dort erwarmt wird. Das Wasser wird
durch die vorstehend beschriebene Zirkulation durch die
Warmepumpenanordnung 4 kontinuierlich erhitzt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Vorwarmen stangenférmiger, me-
tallischer Werkstlicke, insbesondere Aluminium-
stangen oder -bolzen, mit einem Vorwarmbehalter
(1) zur Aufnahme der Werkstlicke, der mit einem
durch eine Warmequelle beheizten ersten Fluid be-
aufschlagt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vorwarmbehalter (1) einen Vorlaufanschluss und ei-
nen Ruicklaufanschluss aufweist, die Gber eine Pum-
pe mit der Warmequelle verbunden sind, wobei das
erste Fluid Wasser ist.
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2,

10.

1.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorlaufanschluss und der Riick-
laufanschluss miteinem Warmetauscher verbunden
sind, der von einem gegenuiber dem ersten Fluid hei-
Reren zweiten Fluid durchstrémt ist, das bevorzugt
ein Prozessfluid einer Fertigungs- oder Ofeneinrich-
tung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Warmetauscher als Warmepum-
penanordnung (4) ausgefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Vorwarmbehalter (1)
ein Stangenmagazin angeordnet ist, wobei der Vor-
warmbehalter eine Zufuhréffnung (13) zur Besti-
ckung des Stangenmagazins und eine Entnahme-
6ffnung (14) zur Entstiickung des Stangenmagazins
aufweist.

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

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

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

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Fordereinrich-
tung zur Bestlickung und/oder Entstiickung des
Stangenmagazins angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 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 Fordereinrichtung eine definierte Drehung
des Revolvermagazins (2) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stangenmagazin
Uiber einen angeordneten Antrieb vertikal verfahrbar
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in dem Vorwarmbehalter angeordnet ist.

Verfahren zum Vorwarmen stangenférmiger, metal-
lischer Werkstlicke, insbesondere Aluminiumstan-
gen oder -bolzen mit einer Vorrichtung nach einem
dervorgenannten Anspriiche, wobei die Werkstlicke
in einen Vorwarmbehalter (1) gegeben werden, der
mit Wasser durchstromt wird, das durch einen War-
metauscher geleitet wird, der vorzugsweise im Ge-
genstrom von einem Prozessfluid einer Fertigungs-
oder Ofeneinrichtung durchstrémt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Vorwarmbehalter ein Revol-
vermagazin (2) derart rotierbar angeordnet wird,
dass sich die oberste Aufnahme in Flucht mit der
Zufuhréffnung (13) und der Entnahmedffnung (14)
oberhalb der Wasseroberflache befindet, wobei das
Revolvermagazin im Zuge eines Entnahmeprozes-
ses zunachst rotiert wird, wonach ein auf diese Wei-
se aus dem Wasser gefordertes Werkstiick aus der
Entnahmedffnung (14) herausgefordert wird, wo-
nach ein weiteres, zu erwarmendes Werkstlick
durch die Zufiihréffnung (13) in den frei gewordenen
Platz des Revolvermagazins (2) geférdert wird.

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

Gednderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

Vorrichtung zum Vorwarmen stangenférmiger, me-
tallischer Werkstlicke, insbesondere Aluminium-
stangen oder -bolzen, mit einem Vorwarmbehalter
(1) zur Aufnahme der Werkstiicke, der mit einem
durch eine Warmequelle beheizten ersten Fluid be-
aufschlagt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vorwarmbehalter (1) ein Fluidbad zur vollstandigen
Aufnahme dort angeordneter Werkstlicke sowie ei-
nen Vorlaufanschluss und einen Riicklaufanschluss
aufweist, die tGiber eine Pumpe mit der Warmequelle
verbunden sind, wobei das erste Fluid Wasser ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorlaufanschluss und der Riick-
laufanschluss mit einem Warmetauscher verbunden
sind, der von einem gegeniiber dem ersten Fluid hei-
Reren zweiten Fluid durchstrémt ist, das bevorzugt
ein Prozessfluid einer Fertigungs- oder Ofeneinrich-
tung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Warmetauscher als Warmepum-
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10.

1.

12.

penanordnung (4) ausgefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Vorwarmbehalter (1)
ein Stangenmagazin angeordnet ist, wobei der Vor-
warmbehalter eine Zufuhréffnung (13) zur Besti-
ckung des Stangenmagazins und eine Entnahme-
6ffnung (14) zur Entstiickung des Stangenmagazins
aufweist.

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

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

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

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Fordereinrich-
tung zur Bestlickung und/oder Entstiickung des
Stangenmagazins angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 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 Fordereinrichtung eine definierte Drehung
des Revolvermagazins (2) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stangenmagazin
Uiber einen angeordneten Antrieb vertikal verfahrbar
in dem Vorwarmbehalter angeordnet ist.

Verfahren zum Vorwarmen stangenférmiger, metal-
lischer Werkstlicke, insbesondere Aluminiumstan-
gen oder -bolzen mit einer Vorrichtung nach einem
dervorgenannten Anspriiche, wobei die Werkstlicke
in das Fluidbad eines Vorwdrmbehalters (1) gege-
ben werden, der mit Wasser durchstromt wird, das
durch einen Warmetauscher geleitet wird, der vor-
zugsweise im Gegenstrom von einem Prozessfluid
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einer Fertigungs- oder Ofeneinrichtung durchstrémt
wird, sodass sie vollstdndig von dem Fluid umgeben
sind.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Vorwarmbehalter ein Revol-
vermagazin (2) derart rotierbar angeordnet wird,
dass sich die oberste Aufnahme in Flucht mit der
Zufuhréffnung (13) und der Entnahmedffnung (14)
oberhalb der Wasseroberflache befindet, wobei das
Revolvermagazin im Zuge eines Entnahmeprozes-
ses zunachst rotiert wird, wonach ein auf diese Wei-
se aus dem Wasser gefordertes Werkstiick aus der
Entnahmedffnung (14) herausgefordert wird, wo-
nach ein weiteres, zu erwarmendes Werkstlick
durch die Zufiihréffnung (13) in den frei gewordenen
Platz des Revolvermagazins (2) geférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das aus der Entnahmedffnung (14)
geforderte Werkstlick bei der Entnahme mittels
Druckluft und/oder mittels Trockentextilien getrock-
net wird.
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Fig. 2
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