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GRAND-DUCHE DE LUXEMBOURG

Monsieur le Ministre

de ’Economie Nationale et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Industrielle

LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte
Monsieur Horst Julius FEIST, Am Mihlgraben 7, D-6969 Hardheim, o

R.F.A,

représenté par MM.E.Meyers et E.T.Freylinger,ing.cons.en propr.énd.

46, Fie du  Cimetiere, Lixenbourg,agissant en qualite ae mandataif s
dépose ce vingt-quatre septembre mil neuf cent soixante-gix-

- R 1 5'0 ....... heures, au Ministére de I'conomie Nationale ef des Classes Moyennes, & Luxembourg : euf

1. 1a fnxrésente requéte lf)our T'obtention diim Erevet d’invention concernant :
eizbarer Tempertunneloien

Helssgasbe @
déclare, en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :

le déposant )
2. 1a délégation de pouvoir, datée_de Hardheim le 17.9.1973
3. la description en langue allemande de Yinvention en deux exemplaires;
4, trOis ..... planches de dessin, en deux exemplaires;
5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement a4 Luxembourg,

e vingt-quatre septembre mil neuf cent soixante-dix-neuf
revendit_x_u_e pour la susdite demande de brevet la priox}té d'une (des) demande(s) de

(6) déposée(s) en (7)

le / @®

au nom de / (9)
élit domicile pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, & LUREMBOUIE  wmmsrimmrrinicr

46, rue du Cimetiére (10)
sollicite 1a délivrance d’un brevet d’invention pour Pobjet décrit ef représenté dans les annexes

susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance & ... / ..................... mois.

' up des mandataires

Le ==

_—
¥

“E. Meyers [

II. Procés-verbal de Dépdt

3 Ta susdite demande de brevet d'invention a été déposée au Ministére de I'Economie Nationale
et des Classes Moyennes, Service de la Propriété Industrielle & Luxembourg, en date du:

24.9.1979

P;/\'le Minisire

3 . 15.00  peures a (’énaue . 1 des Classes Moyennes,

—d.

4\'”v|—4 Ve

7

A £5007

-Q
(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) s’il ¥ Sienté par .1 agissan@ en qualité de mandataire — (3) date du
dépdt en toutes lettres — (4) titre de I'invention — (3) noms et adresses — (€} brevet, certificat d’addition, modéle d'utilité
— (7) pays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6, 12 ou 18 maois,
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HEISSGASBEHE IZBARER TEMPERTUNNELOFEN

Die Erfindung betrifft einen heiBgasbeheizbaren Tempertunnel-
ofen zum Brennen pechimprignierter Graphitelektrodenrohlinge mit
innerhalb des Ofenraums auf Temperwagen in Ofenlingsrichtung
verfahrbaren, gasdichten Tragpritschen, auf denen abgestapelte
Rohlinge durch iibergestiilpte, gasdichte Temperhauben vor direk-
tem Xontakt mit dem HeiBlgas schiitzbar sind.

Bei Ofen dieser Art miissen die Rohlinge iiber lange Zeit in engen
Grenzen vorbestimmten Brenntemperaturen ausgesetzt werden. Die
Einhaltung dieser Bedingungen kann gestdrt werden durch beim
Bremnen ausgetriebene Schwelgase, insbesondere wenn diese mit
dem Sauerstoff der HeiBgase in Berithrung geraten und unkontrol-
liert oxydieren kénnen. '

Aufgabe der Erfindung ist es, sicherzustellen, daB die Tempera-
tursteverung der Beheizung durch die sich beim Brennen entwickeln—
den Schwelgase nicht gestdrt wird.

Die Erfindung ist gekennzeichnet durch eine aus alternierend,
ineinandergreifende Randteilen von Tragpritsche und Temperhaube
am ganzen Randumfang der Temperhaube gebildete, mit gasdurchlissi-

_ gem Filtermaterial gefiillte Labyrinthdichtung und durch einen

Abzugsstutzen fiir den von Tragpritsche und Temperhaube umschlosse-
nen Temperrawn, der bei® N Einer Brennstelle des Ofens befindli-
cher Tragpritsche durch mit Toleranzabstand angrenzende, fluch-
tende Gegeniiberstellung zur Absaugdffnung eines vorgesehenen, an
eine ZuBere Absaugeinrichtung angeschlossenen Absaugstutzens an

diesen angeschlossen ist.
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Durch die Erfindung wird der Temperraum gegeniiber dem von den
Helﬁgasen durchspiilten iibrigen Ofenraum abgetrennt, so daB kein
Sauverstoff aus den HeiBigasen an die Schwelgase im Temperraum ge-
1angen kann. Die Schwelgase k&nnen auch nicht in den Ofenraum
gelangen, weil sie stdndig abgezogen werden, und zwar nach
auBen, wo sie weiterer Verwendung, zum Beispiel zur Beheizung
durch Nachverbrennung, zugefiihrt werden konnen. Diese Weiter-
verwertung wird begiinstigt durch die Tatsache, daB die Schwel-~
gase konzentriert, also nicht vermischt beziehungsweise ver-
dinnt mit HeiBgas, abgefiihrt werden. Die Verwertung, zum Bei-
spiel durch Nachverbrennung, vermeidet Umweltbelastungen.

Die Erfindung ist anwendbar beim chargenweisen Tempern, sie ist
aber bevorzugt anwendbar in einem Durchlaufverfahren, bei dem
jeder einzelne Temperwagen mehrere Brennstellen des Ofens
durchfdhrt, an denen er entsprechend dem gewlinschten Tempera-
turverlauf unterschiedlichen Brenntemperaturen ausgesetzt wird.
Eine dementsprechende Weiterbildung ist dadurch gekennzeichnet,
daB flir eine Tragpritsche mehrere, jeweils zur Aufnahme eines
Temperwagens ausreichende Bremnstellen auf die Lénge des Ofens
verteilt vorgesehen sind, zwischen denen die Tragpritsche ver-
Fahrbar ist, und daB Fiir jede dieser Brennstellen ein fir den

Abzugstutzen Jeweils passend angeordneter Absaugstutzen vorge-
sehen ist.

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen sowie der nachfolgenden Beschreibung
einiger Ausfithrungsbeispiele anhand der beigefiigten Zeichnung.

4
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In der Zeichnung zeigt:

- Figur 1 schematisch einen Tempertunnelofen nach
der Erfindung,

Figur 2 ein Temperaturdiagramm zu Figur 1,

Figur 3 die in Figur 1 durch die strichpunktierte Linie
IITI umfahrenen Teile in Seitenansicht, teil-
welse aufgebrochen,

Figur 4 den Querschnitt IV - IV aus Figur 3,

QFigurVS B ein abgedndertes Ausfithrungsbeispiel in der
Querschnittsdarstellung entsprechend Figur 4, und

Figur 6 ein weiteres, abgedndertes Ausfilhrungsbeispiel
"~ in der Querschnittsdarstellung entsprechend
Figur 4.

In der Zeichnung ist mit 1 ein langgestreckter, horizontal an-
geordneter Tempertunnelofen bezeichnet, der an seinen beiden En-
den durch Schleusen 2 und 3 verschlieBbar ist. Durch den Ofen ist
{ ein Gleis 4 gelegt auf dem Temperwagen, zum Beispiel die Temper-—

8,
i drei Refe-wagen 5, faﬁren konnen. AuBerhalb des Ofens sind AnschluBgleise

zugefiigt und 7 verleg

i;' Das Innere des Ofens ist in mehrere Zonen 11 bis 18 unterteilt.
Die Zonen 17 und 18 sind Schleusenzonen und zwischen jeweils
'zwel Schleusentoren 56, 57 beziehungsweise 58, 59 gelegen. Die
Zonen 11 bis 16 liegen zwischen den Schleusen. Fir die Zonen 11
bis 15 ist jeweils eine besondere HuBere Heizvorrichtung 19 bis
23 vorgésehen. Diese Heizvorrichtungen sind unter sich gleich,
lediglich mit unterschiedlichen Temperaturen betrieben, entspre-
chen dem in Figur 2 dargestellten Temperaturdiagramm, das die

} Temperaturen innerhalb des Ofens angibt.

iy
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Zwischen den Zonen 11 bis 16 sind . keine Trennwénde
innerhalb des Ofens vorgesehen, die gestrichelten Linien an den
Grenzen der einzelnen Zonen sind nur gedachte Linie, die den
Hauptwirkbereich der zugehSrigen Heizvorrichtung anzeigen.

Die Heizvorrichtung 19 wird Uber die fiir alle Heizvorrichtungen
gemeinsame SchwerSlleitung von einem Abzweig 26 mit Schwerdl
versorgt, das Uber das Regulierventil 27 an den Brenner 28 ge-
langt. Der Brenner 28 wird auBerdem iiber die fiir alle Heizvor-—
richtungen gemeinsame Frischluftleitung 30 und einen Abzweig 31
und ein Ventil 32 mit Frischluft versorgt. Der Bremner 28 ist an
einen Lufterhitzer 33 angeschlossen, von dem die heiBen Gase
uUber ein Gebldse 34 und ein Leitungssystem 35 am links gezeich-
neten Ende im Bereich der Zone 11 in das Innere des Ofens gebla-
sen werden. Uber das Leitungssystem 36 werden am rechts gezeich-
neten Ende der Zone 11 die verbrauchten‘HeiBgase, méglicherweise
angereichert mit Schwelgasen, ilber das Geblise 37 abgesaugt und
in die Brennzone der Flamme des Olbrenners 28 eingeblasen. Vor-
handene Schwelgase werden auf diese Weise verbrannt, im iibrigen
werden die HeiBgase unter Ausnutzung ihres noch vorhandenen
Wdrmeinhaltes erneut aufgeheizt und iiber das Leitungssystem 35
vieder zur Beheizung der Zone 11 eingesetzt. In entsprechender
Weise sind auch die anderen Heizvorrichtung 20 bis 23 ausgestal-
tet und sie werden auch entsprechend betrieben, wobei jeweils
die heiBen HeiBgase iiber ein Leitungssystem 40, 41, 42 bezie~
hungsweise 43 am links gezeichneten Ende in die betreffende

Zone 12, 13, 14 beziehungsweise 15 eingeblasen werden und die
verbrauchten HeiBgase iiber ein Leitungssystem 44, 45, 46 be-
ziehungsweise 47 am rechts gezeichneten Ende der betreffenden
.Zone abgesaugt werden. Die Brenner sind mit 48, 49, 50 bezie—
hungsweise 51 und die Lufterhitzer, an die die Brenner ange-~
schlossen sind, mit 52, 53, 54 beziehungsweise 55 bezeichnet.
Statt der vorgesehenen, insgesamt fiinf Heizvorrichtungen kann
man auch mehr oder weniger Heizvorrichtungen vorsehen und unter—
teilt dann den Ofen in entsprechend mehr oder weniger Zonen, je
nach dem angestrebten Temperaturverlauf. Die Zonen sind so grof

LN, S
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bemessen, daB jeweils mehrere Temperwagen hintereinander in-
- einer Zone Platz finden.
ggﬁ;erwagen, zum Beispiel der Temperwagen 5, tragen je e%ner
gasdicht ausgébildete Tragpritsche 60, die zum Bren?en mit ab-
gestapelten Graphitelektrodenrohlingen beschichtet ist. yehrere
so beladene Temperwagen sind zu einem Zug aneinandergekoppelt
und werden bel Betrieb in Richtung des Pfeils 61, also bezogen
auf die Zeichnung von rechts nach links, also entgegen den .
Heifgasstromen, durch den Ofen gefahren. Das geschieht schritt-
weise in der Weise, daB jeweils am vorderen Ende an der Schleuse
3 der erste. Wagen ausgefahren wird und hinten an der Schleuse 5
ein neuer Wagen eingefahren wird. Der Vorschub der Wagen erfolgt
mit einem solchen Tempo, daf jeder einzelne Wagen in.etwa 30 bis
100 Stunden den Ofen durchfahren hat. Etwa- 20 Temperwagen finden
hintereinander im Ofen Platz.

Die auf den Tragpritschen, zum Beispiel der Tragpritsche 60
abgestapelten Graphitelektrodenrohlinge sind vorzugsweise pech-
imprigniert. Bei der Herstellung von Graphitelektroden wird das
Ausgangsmaterial zunichst gepreft und dann in einem ersten
Brand vorgebrannt.. Diesen eérsten Brand kann man in dem Ofen
nach der Erfindung durchfihren, man kann ihn aber auch in einem
anderen Ofen durchfiihren. AnschlieBend werden die vorgebrannten
Rohlinge mit Pech imprégniert. Dann erfolgt der zweite Brand,
bei dem aufgrund der Imprdgnierung Schwelgase entstehen. Wegen
dieser Schwelgasentwicklung sind nach der Erfindung besondere
Vorkehrungen getroffen. Deshalb ist der Ofen nach der Erfindung
besonders Fiir den zweiten Brand geeignet. Wird der zweite Brand
wie hier beschrieben durchgefiihrt, dann sind die Graphitelektro-
denrbhlinge fertig zum Graphitisieren und kdnnen im dritten
Brand bei iUber 3 000°C (Grad Celsius) graphitisiert werden,

ohne daB man dabei damit rechnen mufBl, daB noch weitere Schwel-
gase auftreten. Der dritte Brand wi

rd also durch Schwelgase
Enicht mehr beeintrichtigt.
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- Die Temperwagen sind alle in gleicher Weise ausgebildet und be-
laden, so daB es geniigt, den einen in Figur 3 und 4 mit Einzel-
heiten dargestellten Temperwagen 5 mit seiner Beladung zu erliu-~
tern.

-Der Temperwagen 5 lduft auf zwei Gleisrollenaggregaten 63, 64
mit insgesamt vier Gleisrollen und weist Tragstiitzen 65 bis 68
auf, auf die die als Ablauftasse ausgebildete Tragpritsche 60
durch nicht dargestellte Arretierungen unverrutschbar gesetzt
ist. Auf die Tragpritsche sind Graphitelektrodenrohlinge 69 ge-
stapelt. Der Stapel 70 ist durch eine Temperhaube 71 abgedeckt,
die ebenso wie die Tragpritsche 60 gasdicht ausgebildet ist.
Auf dem ganzen Umfang bildet der Rand 72 der Temperhaube 71 mit
vorspringendeﬁ Randteilen 73, 74 der Tragpritsche 60 eine Laby-
rinthdichtung 75, die mit Sand 76 gefﬁllt'iét, so daB eine
Gaskonvektion zwischen dem durch Tragpritsche und Temperhaube
umschlossenen Temperraum 79 und dem Ofenraum 80 nicht stattfin-
den, wohl aber ein Gasdruckausgleich. Beim Tempern entstehen

. Schwelgase und es tropft fliissiger Teer beziehungsweise Pech
—2-ab. Die Flussigkeiten sammeln sich in dem nach oben offenen
eine ;e- Tassenbehdlter 81 der Tragpritsche. Im Bod%? 83 der Tragprit-
ferenz zu$che ist eine schlitzfbrmige Ablaufdffnung vorgesehen, auf die
gefligt  ger Boden 83 zu geneigt ist und die in einen an der Unter-

seite des Bodens 83 angebrachten Abzugsstutzen 84 miindet, der
schrdg nach unten geneigt quer zur Fahrtrichtung gemiB Pfeil 61
zur Seite weist und mit seinem freien Mindungsende 85 in einem
in der Ofenwandung 86 ausgesparten, horizontalen Kanal 87

Platz findet, wdhrend der Temperwagen 5 auf dem Gleis 4 ver-
fahrt.

In der in Figur 3 und 4 gezeichneten Brennstellung des Temper-
wagens 5 fluchtet das Miindungsende 85 mit einem stationiren an
eine duBere Absaugeinrichtung angeschlossenen Absaugstutzen 88
und steht diesem mit Toleranzabstand 89 gegeniiber. Der Absaug-
stutzen 88 ist durch einen mit heiBem Thermal®dl beschickten Man-.-
tel 104 umkleidetund fiihrt an einer Abzweigung 90 zu einem nach
« unten weisenden Fliissigkeitsablauf 91 und zu einer nach oben ab-
/’i zweigenden Gasleitung 92, die iiber ein Gebldse in den Nachver-

T
ot
s

S~
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brennungsraum der Brennkammer 93 eines durch einen Ulbrenner

94 betriebenen Dampferzeugers 95 fiihrt, wodurch die abgezogenen
Brenngase und ihre Warme ausgenutzt werden. Die fliissigen An-
teile werden in einem durch Thermaldl beheizten Flissigpechtank
98 gesammelt und lber eine mit einer Pumpe 96 ausgestattete Lei-
tung 97 zur Nachverbrennung an den Brenner 94 transportiert. An
der Absaugdffnung 100 des Absaugstutzens 88 besteht infolge des
vorgesehenen Toleranzabstandes 89 ein ringférmiger Spalt 101,
‘durch den Gas aus dem Ofenraum 80 mit abgesaugt werden kann,

wie das durch die Pfeile 102, 103 angedeutet ist. Die Anordnung
ist so eingestellt und betrieben, da8 mSglichst alle in dem
Temperraum 79 entstehenden Schwelgase abgesaugt werden und daB
in keinem Fall im Temperraum 79 ein Druck entstehen kann, der
niedriger ist als der Druck im Ofenraum. Auf diese Weise wird
vermieden, daB sauerstoffhaltiges HeiBgas ‘aus dem Ofenraum iiber
die Labyrinthdichtung 75 in den Temperraum 79 gelangt und dort
in Verbindung mit den Schwelgasen den kontrollierten Brand sto-—
ren kinnte. Ungenauigkeiten beim Betrieb Ffithren allenfalls dazu,
daB nicht alle Schwelgase aus dem Temperraum abgezogen werden,
die iiberschiissigen Schwelgase treten dann im Zuge des Druckaus-
gleiches iber die Labyrinthdichtung in den Ofenraum 80, sind
dort aber wegen ihrer insgesamt geringen Menge unschidlich und
werden zudem bei der Wiederbeheizung der HeiBgase nachverbrannt.

Das fur die Anlage benStigte Thermaldl wird durch das Leitungs—
system 110 mittels der Pumpe 11 gefdrdert und in dem Wirmetau—
scher 112 durch das in dem Dampferzeuger 95 abstrtmende Prozel-
abgas erhitzt. Mit 113 ist ein an das Leitungssystem 110 ange-
schlossener Thermaldlvorratsbehilter bezeichnet.In der Ableitung
114 fur das ProzeBabgas ist dem Warmetauscher 112 ein zweiter Wir-
metauscher 115 nachgeschaltet, der in eine Speisewasserleitung

116 eingeschaltet ist und als Vorwirmer dient Ffiir einen vom
Dampferzeuger 95 beheizten Wassererhitzer 117.
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Die Gasleitung 92 und die Leitung 97 sind Sammelleitungen Ffiir
mehrere Absaugstutzen 120, 121, 122, 123, 124, .... die gerauso
ausgebildet und ausgerilstet sind wie der Absaugstutzen 88 und
auf die Lange des Ofens 1 verteilt angeordnet sind in den ein-
zelnen der ingesamt 20 Brennpositiorer der Temperwager. Die
Temperwagen gelangen bei Betrieb jeweils von einer Brennposi-
tion in die nachste, so daB sie, abgesehen von den kurzen Mo-
menten, wéhrend derer sie verfahren werden, stets mit ihrem
dem Abzugsstutzen 84 entsprechenden Abzugsstutzen einem der Ab-
saugstutzen 88, 120, 121, 122, 123, 124, .... gegeniberstehen,
entsprechend wie dies in Figur 4 dargestellt ist.

Die Ausfilhrungsbeispiele nach Figur 5 und 6 unterscheiden sich
nur hinischtlich der Anordnung der Abzugs- und Absaugstutzen
von dem Ausfihrungsbeispiel nach Figur 1" bis 4. Es werden daher
nachfolgend nur die Unterschiede erliutert.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 5 ist der an die im Boden
140 vorgesenene AbzugsSffnung 141 angeschlossene Abzugsstutzen
142 mit seinem freien Ende vertikal nach unten gerichtet in ei-
nen in der Mitte zwischen den Schienen 143, 144 sich erstrecken—
den Kanal 145, von dessen Grund 146 in jeder Brennstellung ein
Absaugstutzen 147 ausgeht, der in eine Fflir alle Absaugstutzen
gemeinsame, durch mitThermal&l beheizten Heizmantel 148 beheiz-
te Sammelleitung 149 mindet, die unter dem Boden 150 des Ofens
verlegt ist. Die Sammelleitung 149 miindet iiber einen Flﬁésig—
keitsabscheider in den Leitungen 92 und 97 entsprechenden Lei-
tungen zum Absaugen der Schwelgase und Abfilhren der Fliissigkeit.
In der gezeichneten Brennstellung und auch in den anderen mog-

‘lichen Brennstellungen steht das freie Ende des Abzugsstutzens

142 vertikal und fluchtend zu dem ebenfalls vertikal gerichte-
ten Absaugstutzen 147. Die beiden Stutzen stehen mit geringem
Toleranzabstand 152 einander gegeniiber, so daB auch bei diesem
Ausfihrungsbeispiel nicht nur die Schwelgase und die Fliissig-
keit aus dem Temperraum 153 abgesaugt werden, sondern gemen
den Pfeilen 154 auch Teile der Gase aus dem Ofenraum 156 mit
abgesaugt werden.

e

v
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Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 6 ist die Tragpritsche
170 geschlossen und dient als Sammeltasse fir die abgeschiedenen
Fliissigkeiten, also fiir flilssigen Teer und fliissiges Pech. Die
fliissigen, abgeschiedenen Stoffe werden, nachdem der Temperwagen
171 aus dem Ofen 172 herausgefahren ist, abgegossen und weiterer
Verwendung zugefiihrt. Die Schwelgase dagegen werden laufend aus
dem Temperraum 173 abgezogen, und zwar iiber einen Abzugsstutzen
174, der oben, etwa in der Mitte der Temperhaube 175, angebracht
ist und in einen in der Ofendecke 176 vorgesehenen Kanal 177
mindet. An diesen Kanal sind vertikal nach oben gerichtete Ab-
saugstutzen 178 fir alle Brennstellungen vorgesehen, die in ei-
ne gemeinsame, der Leitung 92 aus Figur 1 entsprechende,
Gasleitung .. 179 miinden. In Brennstellung steht der Absaug-
stutzen 178 dem Abzugsstutzen 174 dicht mit geringem Toleranzab-
stand 180 gegeniiber, so daf3, wie durch die Pfeile 181 angedeutet,
zusitzlich auch noch HeiBgas aus dem Ofenrauwn 182 mit abgesaugt
wird. Der Absaugstutzen 178 und die Leitung 179 sind mit einem
Heizmantel 183, 184 ummantelt, der durch Thermaldl beheizt wird.

o -k
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Patentanspriiche:

1. HeiBgasbeheizbarer Tempertunnelofen zum Brennen pechimprig-
nierter Graphitelektrodenrohlinge mit innerhalb des Ofenraums

auf Temperwagen in Ofenlédngsrichtung verfahrbaren, gasdichten
Tragpritschen, auf denen abgestapelte Rohlinge durch ilberge~-
stiilpte, gasdichte Temperhauben vor direktem Xontakt mit dem
HeiBgas schiitzbar sind, gekennzeichnet durch eine aus alter-
nierend, ineinandergreifenden Randteilen (72, 73, 74) von Trag-
pritsche ( 60 ) und Temperhaube ( 71 ) am ganzen
Randumfang der Temperhaube ( 71 ) gebildete, mit gas-
durchlédssigem Filtermaterial ( 76) gefiillte Labyrinthdichtung (75)

j und durch einen Abzugsstutzen ( 84 ) Flir den von Trag-
f%&pritsche ( 60 ) und Temperhaube ( 71 ) umschlossenen

zuge-~

Refe- . .
zig:fpen an eine duflere Absaugeinrichtung ( 90,91 ) angeschlosse-

jhnen Absaugstutzens ( 88 ) an diesen angeschlossen ist.
ol

o
v

,
w

Temperraum ( 79 ) der bei .einer in einer- Bremnstelle des Ofens
befindlichen Tragpritsché68&rch mit Toleranzabstand angrenzende,
fluchtende Gegenilberstellung zur Absaugﬁffnun.1%%.es vorgesehe-

2. Ofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB Ffiir eine
Tragpritsche ( 60 ) mehrere, jeweils zur Aufnahme eines
Temperwagens ( 5 ) ausreichende Brennstellen

auf die Ldnge des Ofens verteilt vorgesehen sind, zwischen de-
nen die Tragpritsche verfahrbar ist, und daB Ffiir jede dieser
Bremmstellen . ein filir den Abzugsstutzen ( 84 )

jeweils passend angeordneter Absaugstutzen (88,120,121.) vorge-
sehen ist.

‘3. Ofen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dalB meh-

rere Temperwagen (5,8,9,10...) mit verfahrbaren Tragpritschen
vorgesehen sind mit je einem Abzugsstutzen,

jeweils passend fiir die vorgesehenen Absaugstutzen (88,120,1?1).

g ..,>
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4, Ofen nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ce-
kennzeichnet, daB die Tragpritsche ( 60 ) als Auffangta-
sche ausgebildet ist mit einer Ablaufﬁffnung'( 82 ) im
Boden ( 83 ), auf die der Boden zu geneigt ist und daB der
Abzugsstutzen an diese 0ffnung angeschlossen ist.

5. Ofen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB Abzugs—
stutzen ( 142 ) und Absaugstutzen ( 147 ) jeweils vertikal

orientiert im Bereich der Fahrbahn ( 143,144 ) der Temper-—
wagen angeordnet sind.

6. Ofen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Abzugs-—
stutzen ( 84 ) und der Absaugstutzen ( 88 ) quer zur Fahrtrich-
tung ( 61 ) nach unten geneigt angeordnet»sind.

7. Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB der Abzugsstutzen ( 174 ) oben in der Temperhaube und
die Absaugstutzen ( 178 ) in der Ofendecke ( 176 ), jeweils
vertikal orientiert, angeordnet sind.

8. Ofen nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-'
zeichnet, daB in AnschluBstellung zwischen Absaugsffnung ( 100 )
des Absaugstutzens und der Mindung ( 85 ) des Abzugsstutzens

( 84 ) .ein Ringspalt ( 101 ) freibleibt, mit dem die Absaug-
O6ffnung des Absaugstutzens zum OFenraum ( 80 ) offen ist.

9. Ofen nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch je einen mit Thermaldl durchsplilbaren Mantel ( 104 ) fir
die Absaugstutzen ( 100 ).

10. Ofen nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch eine derartige Drucksteuerung der HeiRgasf8rderung und

des Schwelgasabzuges aus den Temperrzumen ( 79 ), daB der
Gasdruck in den Temperriumen nicht den Gasdruck im Ofenraum

( 80 ) unterschreitet. I e —
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