7102558 A2 |0 0 00 0O

Tg)

00

e
=

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
3. November 2005 (03.11.2005)

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2005/102558 A2

(51) Internationale Patentklassifikation”: B21J 17/00,
F27B 9/02, 9/36, 9/30, F27D 17/00, C21D 9/00

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2005/004326

(22) Internationales Anmeldedatum:
22. April 2005 (22.04.2005)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:

102004 020 206.0  22. April 2004 (22.04.2004) DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von
US): EXPERT KONSTRUKTIONS GMBH [DE/DE];
Josefstrasse 10, 51377 Leverkusen (DE).

(72) Erfinder; und
(75) Ertinder/Anmelder (nur fiir US): KELLER, Christoph

(74)

(81)

(84)

[DE/DE]; Im Steinislindle 2, 78234 Engen (DE).
KARAMAHMUT, Yildirim [DE/DE]; 1, Poppeleweg,
78224 Singen/Schlatt u.Kr. (DE).

Anwalt: HEMMERICH & KOLLEGEN; Ed-
uard-Schloemann-Strasse 55, 40237 Diisseldorf (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH,
CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI,
GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE,
KG, KM, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA,
MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NI, NO, NZ, OM,
PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, SY,
TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU,
ZA, 7ZM, ZW.

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: INSTALLATION FOR TREATING CONTINUOUSLY CAST BARS OR CONTINUOUSLY CAST BILLETS

(54) Bezeichnung: ANLAGE ZUM BEHANDELN VON STRANGGUSSSTANGEN ODER STRANGGUSSBOLZEN

9/10

(57) Abstract: The invention relates to an installation for treating continuously cast bars (1) or continuously cast billets (2), which
can be heated inside a furnace (7) to a deformation temperature before shearing off to form slugs (6) and the subsequent pressing
inside a press (4). To this end, a number of shaft elements (8) for axially transporting continuously cast bars (1) or continuously cast
billets (2) extend through the furnace (7). These shaft elements (8) are arranged in a fixed manner and mounted outside the furnace

-

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2005/102558 A2 I} H1I0 Y A08OH0 T 00000

7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,  Zur Erklirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK,  kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
EE, ES, FL, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, MC, NL,,  des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, PCT-Gazette verwiesen.

CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:
—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
dffentlichen nach Erhalt des Berichts

(57) Zusammenfassung: Bei einer Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen (1) oder Stranggussbolz (2), welche vor dem
Abscheren zum Pressbolzen (6) unil anschliessendem Verpressen in einer Presse (4) in ein m Ofen (7) auf eine Umformtemperatur
anwirmbar sind, so len eine Mehrzahl von Wellenelementen (8) zum axialen Tr nsportieren von Stranggussstangen (1) oder Strang-
gussbolz (2) radial den Ofen (7) durchgreifen, wobei die Wellene emente (8) ortsfest angeordnet und ausserhalb des Ofen (7) gelagert
sind.
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Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen oder

Stranggussbolzen

Die vorliegende Erfindung Dbetrifft eine Anlage zum
Behandeln +von Stranggussstangen oder Stranggussbolzen,
welche vor dem Abscheren ZUum Pressbolzen und
anschliessendem Verpressen in einer Presse in einem Ofen

auf eine Umformtemperatur anwarmbar sind.

Bei herkémmlichen Anlagen zum Behandeln von
Stranggussstangen oder Stranggussbolzen werden diese meist

mit Kettenfdrderer durch einen Ofen gefihrt.
Nachteilig hieran ist, dass die Aufnahme der Kettenfdrderer

unterschiedliche Temperaturen haben und hierdurch ein

homogenes Anwarmen des Stranggussbolzens verhindert.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Zudem miissen derartige Kettenfédrderer durch den Ofen

mitgefithrt werden, was unerwlinscht ist.

Andere Anlagen zum Behandeln von Stranggussstangen oder
Stranggussbolzen weisen lediglich innerhalb des Ofens bzw.
innerhalb eines Brennerkastens gelagerte Rollenelement auf,
wobei der angewarmte Stranggussbolzen mittels

Hilfsvorrichtungen herausgestossen werden muss.

Ferner wird bei herkdmmlichen Anlagen zum Anwarmen von
Stranggussstangen oder Stranggussbolzen, die auf ‘eine
Umformtemperatur in einem Ofen zur Vorbereitung eines
Pressvorganges angewdrmt werden, diese durch den Ofen
mittels einer Transporteinrichtung geflhrt und Uber eine
Mehrzahl von Gasbrennern od. dgl. erwarmt. Hierdurch
entstehen haufig ungleichméssige Erwarmungen der
Oberflichen der Stranggussstange bzw. der Stranggussbolzen,
was insbesondere im dusseren Mantelbereich zu unerwinschten
und problematischen Xorngrenzenanschmelzungen fuhren kann.
Ferner ist der Energiebedarf bei herkémmlichen Anlagen sehr
hoch, um eine Stranggusstange bzw. einen Stranggussbolzen

auf eine Umformtemperatur anzuwarmen.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, eine Anlage der eingangs genannten Art zu
schaffen, welche die genannten Nachteile beseitigt und mit

welcher auf einfache und kostenglnstige Weise ein homogenes

gleichmassiges Anwarmen von Stranggussstangen und
Stranggussbolzen gewahrleistet wird. Zzudem soll eine
homogene Erwarmung der Stranggussstange bzw. des
Stranggussbolzens mdglich sein. Ferner soll der
Wirkungsgrad bei einem geringeren Energie-, insbesondere

Gasverbrauch einer derartigen BAnlage wesentlich erhdht
werden. . Ebenfalls sollen Korngrenzenanschmelzungen

vermieden werden.
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Zur Lésung dieser Aufgabe fuhren die Merkmale der

Kennzeichen der Patentanspriuche 1, 5, 10 und 15.

Bei der vorliegenden Erfindung hat sich als Dbesonders
vorteilhaft erwiesen, die Wellenelemente, die der Aufnahme
der Stranggussstangen und der Stranggussbolzen dienen
radial aus dem Ofen, insbesondere aus dem Brennerkasten
herauszufithren und ausserhalb ortsfest die Wellenelemente
zu lagern und anzutreiben. Dabei kénnen eine Mehrzahl wvon
Wellenelemente in Langsrichtung des Ofens zueinander

beabstandet auf diese Weise angeordnet sein.

Vorzugsweise werden alle Wellenelemente angetrieben, um die
Stranggussstange bzw. den Stranggussbolzen im Ofen hin und

her zu verfahren bzw. zu bewegen.

Exakt diese Anordnung l&sst eine vollstadndige radiale
Anordnung von Gasbrennern im Ofen bzw. im Brennerkasten zu,
so dass radial nahezu allseits bzw. von allen Seiten die
Stranggussstange bzw. der Stranggussbolzen auf
Umformtemperatur angewdrmt werden kann. Dabei sind radial
umlaufende Anordnungen von Gasbrennern vorgesehen, die sich
lber die vollstandige Lange als zweite, dritte oder vierte

Anordnung wiederfinden.

Dabei kann beispielsweise eine zweite Anordnung von den
radial umlaufenden Gasbrennern zur ersten Anordnung radial
Versetzt sein, so dass Dbeispielsweise alternierende
Abstande der Gasbrenner einer ersten zur zwelten Anordnung
entstehen. Dieser Vorgang kann sich wiederholen. Auf diese
Weise wird eine Homogenisierung des Anwarmprozesses

ebenfalls optimiert.
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Ferner tragt auch erheblich zur Erfindung bei, dass
insbesondere in einem Bereich eines Abgasspaltes eine
Mehrzahl von Abgasleitelementen, zueinander beabstandet,
vorzugsweise lotrecht zu den Stranggussstangen bzw.
Stranggussbolzen ausgerichtet vorgesehen sind, um ein
Abgasstrom, senkrecht nach oben zu vergleichmissigen, so
dass ein axiales Ausstrdmen des Gases durch den Abgaskanal

den homogenen Anwa&rmprozess nicht beeintrachtigt oder

stort.

In einem weiteren Ausflthrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung kann auch der Abgasstrom der Vorwarmung der
Stranggusstangen bzw. Stranggussbolzen dienen, wobei auch
hier entsprechende oberhalb des Abgasspaltes angeordneten
Wellenelemente, | die ortsfest und ausserhalb eines
Abgaskanals gelagert und angetrieben sind, den axialen
Transport der Stranggussstange bzw. Stranggussbolzen

Ubernehmen.

Auf diese Weise lésst sich sehr bestandig, hinsichtlich der
Lager und Antriebselemente eine entsprechende Anlage
betreiben, die sehr energieeinsparend ist und mit welcher

hervorragende homogene Anwdrmprozesse mdglich sind.
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Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung
erheben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; diese

zeigt in

Figur 1 eine schematisch dargestellte Seitenansicht auf
eine Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen oder

Stranggussbolzen;

Figur 2 eine schematisch dargestellte Vorderansicht auf
einen Teil der Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen

oder Strgnggussbolzen;

Figur 3 eine schematisch dargestellte perspektivische
Ansicht auf einen Teil der Anlage zum Behandeln von

Stranggussstangen oder Stranggussbolzen;

Figur 4 eine schematisch dargestellte perspektivische
Ansicht der Stranggussanlage gemiss Figur 3 mit zus&tzlich

eingesetzten Abgasleitelementen;

Figur 5 eine schematisch dargestellte Draufsicht auf ein
weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Anlage zum Behandeln von

Stranggussstangen oder Stranggussbolzen gemass Figur 2.

Gemdss Figur 1 ist schematisch dargestellt, wie zumindest
eine Stranggussstange 1 oder zumindest ein Stranggussbolzen
2 {ber ein Transportelement 3 einer Anlage R; zugefihrt

wird.

Vor der Anlage R; wird die Stranggussstange 1 bzw. der
Stranggussbolzen 2 in Vorbereitung auf ein anschliessendes
Verpressen in einer Presse 4 auf eine Umformtemperatur
iangewérmt, wobei die Umformtemperatur in etwa in einem

Bereich von 480° C bis 510° C liegt.
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Beim Austreten aus der Anlage R, wird von der
Stranggussstange 1 bzw. dem Stranggussbolzen 2 in einer
Schereinrichtung 5 ein Pressbolzen 6 abgeschert, der dann
in der Presse 4 beispielsweise zu einem Halbzeug verpresst

wird.

Zur Optimierung des Umformprozesses, wie es insbesondere in
Figur 2 dargestellt ist, hat sich als besonders vorteilhaft
bei der vorliegenden Erfindung erwiesen, eine Mehrzahl von
Wellenelementen 8 radial durch den Ofen 7 durchzufihren,
wobei im Inneren des Ofens 7 das Wellenelement 8,
vorzugsweise verjlingt oder profiliert ausgebildet ist, um
unterschiedlich grosse Stranggussstangen 1 oder

Stranggussbolzen 2 aufzunehmen bzw. zu lagern.

Dabei hat sgich als besonders vorteilhaft erwiesen, dass
entsprechende Lagerelemente 9 und/oder Antriebselemente 10
ortsfest ausgerhalb des Ofens 7, insbesondere ausserhalb

eines Brennerkastens 11 gelagert sind.

Dabei sind, wie insbesondere in dem Ausflhrungsbeispiel
gemdss Figur 3 aufgezeigt ist, eine Mehrzahl von
Wellenelemente 8, die vorzugswelse in etwa aussermittig den
Ofen 7 radial durchgreifen, beabstandet zueinander
vorgesehen, um zumindest eine Stranggussstange 1 oder
zumindest einen  Stranggussbolzen 2 in dargestellter

Doppelpfeilrichtung X hin und her zu verfahren.

Im Inneren des Brennerkastens 11 ist eine Isolierung 12

vorgesehen.

Bei der vorliegenden Erfindung hat sich ferner als
besonders vorteilhaft erwiesen, dass eine Mehrzahl wvon

Gasbrenner 13 im nahezu vollstandigen Bereich radial
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umlaufend im Brennerkasten 11 angeordnet sind und dabei

vorzugsweise die Isolierung 12 durchgreifen, so dass

vorzugsweise allseits die Stranggussstange 1 bzw. der

Stranggussbolzen 2 erwarmt werden kann.

Damit eine Vergleichmissigung, insbesondere eine optimale
Warmeverteilung und Erwdrmung bzw. eine homogene Erwarmung
des Stranggussbolzens 2 bzw. der Stranggussstange 1 moglich
ist, hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, eine
erste Anordnung 14 von radial umlaufenden Gasbrennern 13
vorzusehen, wobeil eine zweite Anordnung 15 von radial
umlaufenden Gasbrennern 13, axial betrachtet, zur ersten
Anordnung 14 versetzt, vorzugsweise alternierend versetzt
ist. Auf diese Weise lasst sich die Stranggussstange 1 bzw.

der Stranggussbolzen 2 homogen kontinuierlich erwarmen.

In einem oberen Bereich, vorzugsweise oberhalb der
Stranggussstange 1 bzw. Stranggussbolzens 2 ist im Ofen 7
bzw. im Brennerkasten 11 ein vorzugsweise durchlaufender
Abgasspalt '16 gebildet. Oberhalb des Abgasspaltes 16 ist
ein Abgaskanal 17 vorgesehen, durch welchen die Abgase,

vorzugswelse axial abgefihrt werden.

Bei der vorliegenden Erfindung hat sich ferner, wie in
Figur 4 dargestellt, als besonders vorteilhaft erwiesen, um
insbesondere eine optimierten homogenen Anwarmprozess der
Stranggusstange 1 bzw. Stranggussbolzen 2 zu gewdhrleisten,
dass in einem Bereich 18 nahe oder im Abgasspalt 16 des
Ofens 7, eine Mehrzahl von Abgasleitelemente 19 eingesetzt
sind, die ein Ausstrdmen vorzugsweise lotrecht =zum Ofen 7
bzw. senkrecht zur Stranggussstange 1 bzw. Stranggussbolzen
2 gewahrleisten, so dass eine vergleichméssigte Strdmung
innerhalb des Abgaskanals 17 entsteht. Hierdurch wird der
Ausstrémprozess vergleichmdssigt, so dass das Uber den

Abgaskanal 17 ausstromende Gas den homogenen Anwarmprozess
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des Stranggussbolzens 2 bzw. der Stranggussstange 1 nicht

beeintrachtigt.

Dabei koénnen die einzelnen =zueinander beabstandeten
Abgasleitelemente 19 in gleichen oder verschiedenen
Abstanden axial im Bereich 18 des Abgaskanals des
Abgasspaltes 16 angeordnet oder in diesen vollstandig oder

zumindest teilweise eingesetzt sein.

Auch soll im Rahmen der vorliegenden Erfindung liegen, dass
diese einzelnen Abgasleitelemente 19 manuell versetzbar
sind, um unterschiedliche Absténde zZu benachbarten

Abgasleitelementen zu gewahrleisten.

Auch soll im Rahmen der vorliegenden Erfindung liegen, die
Abstande der einzelnen Abgasleitelemente automatisch zu
verandern, wobei die Abstadnde einzelner Abgasleitelemente
gleich oder verschieden sein kann. Hierauf sei die

Erfindung nicht beschrankt.

In einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung gemdss Figur 5 ist eine Anlage R, aufgezeigt, die
in etwa der eingangs beschriebenen Art entspricht. Dort ist
zur Vorwadrmung des Stranggussbolzens 2 bzw. einer
Stranggusstange 1 oberhalb des Ofens 7, vorzugsweise
oberhalb des BAbgasspaltes 16 eine weitere Anordnung wvon
Wellenelementen 8 in der eingangs Dbeschriebenen Art
vorgesehen, wobei auf den weiteren Wellenelementen 8, die
auch fur die vollstandige Lénge des Ofens 7 zueinander
beabstandet angéordnet sind, diese auch ausserhalb eines
Abgaskanales 17 Uber Lagerelemente 9 und Antriebselemente

10 gelagert und angetrieben sind.

Das Abgas des Ofens 7 dient somit der Vorwarmung der

Stranggussstangen 1 bzw. Stranggussbolzen 2, welche in oben
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beschriebener Weise mittels der Wellenelementen 8 aus dem
Abgaskanal 17 ein und ausgefahren werden kénnen, um in
einer hier nicht dargestellten Ubergabeeinheit dann nach
einem Vorwarmen zum Anwarmen auf Umformtemperatur dem Ofen
7 zu Ubergeben. Auf diese Weise kann sehr energiesparend
ein Anwarmen von Stranggussstangen 1 und Stranggussbolzen 2

erfolgen.

Auch hier soll im Rahmen der vorliegenden Erfindung liegen,
dass im Bereich des Abgasspaltes 16 in oben beschriebener

Weise Abgasleitelemente 19 eingesetzt oder angeordnet sein

kdnnen.
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PATENTANSPRUCHE

Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen (1) oder

Stranggussbolzen (2), welche vor dem Abscheren zum
Pressbolzen (6) und anschliessendem Verpressen in
einer Presse (4) in einem Ofen (7) auf eine

Umformtemperatur anwarmbar sind,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Mehrzahl von Wellenelementen (8) zum axialen
Transportieren von Stranggussstangen (1) oder
Stranggussbolzen (2) radial den Ofen (7) durchgreifen,
wobei die Wellenelemente (8) ortsfest angeordnet und

ausserhalb des Ofens (7) gelagert sind.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mehrzahl von Wellenelementen (8) axial zueinander
beabstandet und 1linear angeordnet sind, wobei die
einzelnen Wellenelemente (8) radial den Ofen (7),
insbesondere dessen Brennerkasten (11) und Isolierung

(12) aussermittig durchgreifen.

Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
jeweils ausserhalb und ortsfest jedes Wellenelement
(8) beidseitig ausserhalb von Brennerkasten (11) und
Isolierung (12) Uber Lager (9) und Antriebe (10)
gelagert ist.

Anlage nach wenigstens einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein
Wellenelement (8), insbesondere alle Wellenelemente

(8) ausserhalb des Ofens gemeinsam oder separat
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ansteuerbar aktiv angetrieben sind, wobel einzelne
oder entsprechende gemeinsame Férderelemente

Wellenelemente (8) rotativ antreiben.

Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen (1) oder
Stranggussbolzen (2), welche vor dem Abscheren zum
Pressbolzen (6) und anschliessendem Verpressen in
einer ©Presse (4) din einem Ofen (7) auf eine
Umformtemperatur anwarmbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Gasbrenner (13)
tiber den gesamten radialen Umfang des Ofens (7)

angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mehrzahl von Gasbrennern (13) verteilt Uber den
radialen Umfang im Brennerkasten (11) und Isolierung
(12) vollsténdig radial umlaufend angeordnet ist,
wobel diese Anordnung von Gasbrennern (13)
vorzugsweise zwischen zwel benachbarten

Wellenelementen (8) erfolgt.

Anlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass Uber die vollstandige Lange des Ofens (7) eine
Mehrzahl von Anordnungen (14, 15) mit vollstandig
radial umlaufenden Gasbrenneranordnungen (13)

vorgesehen sind.

Anlage nach wenigstens einem der Anspruche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen Gasbrenner
(13) einer radialen Anordnung (14) zur nachsten
radialen Anordnung (15) radial versetzt angeordnet

sind.

Anlage nach wenigstens einem der Anspruche 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass zu einer ersten Anordnungd
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10.

11.

12.

13.

13

(14, 15) von radial vollstandig umlaufenden
Gasbrennern (13) eine nachfolgende Anordnung (14, 15)
von radial umlaufenden Gasbrennern (13), die axial zur
ersten Anordnung (14) radial zur ersten Anordnung (14)

versetzt, vorzugsweise immer alternierend versetzt

ist.

Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen (1) oder
Stranggussbolzen (2), welche vor dem Abscheren zum

Pressbolzen (6) und anschliessendem Verpressen in

einer ©Presse (4) in einem Ofen (7) auf eine
Unformtemperatur anwarmbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass 1in einem Bereich (18) eines
Abgasspaltes (16) eine Mehrzahl axial zueinander

beabstandete Abgasleitelemente (19) angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abgasleitelemente (19) im Bereich des Abgasspaltes
(16) in diesen axial zueinander beabstandet eingesetzt
sind und in etwa lotrecht oder geneigt oder gewdlbt zu
einer Transportrichtung von Stranggussstangen (1) oder

Stranggussbolzen (2) ausgerichtet sind.

Anlage nach Ansgpruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die jeweiligen Abgasleitelemente
(19) direkt im  Abgasspalt (16), im  Bereich
Brennerkasten (11) und Isolierung (12) eingesetzt

sind.

Anlage nach wenigstens einem der Anspriche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl dexr
Abgasleitelemente (19) oberhalb eines Abgasspaltes

(16) eingesetzt sind.
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14.

15.

16.

17.

14

Anlage nach wenigstens einem der Ansprlche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen
Abgasleitelemente (19) in gleichen oder
unterschiedlich wahlbaren Abstdnden axial zueinander
beabstandet sind, wobei ein Abstand benachbarter
Abgasleitelemente (19) manuell oder automatisch

verdnderbar ist.

Anlage zum Behandeln von Stranggussstangen (1) oder
Stranggussbolzen (2), welche vor dem Abscheren zum
Pressbolzen (6) wund anschliessendem Verpressen in
einer Presse (4) in einem Ofen (7) auf eine
Unformtemperatur anwarmbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass zur direkten Vorwdrmung einer zu
erwarmenden Stranggussstange (1) oder
Stranggussbol zens (2) dieser/e oberhalb eines
Bbgasspaltes (16) des Ofens (7) im Bereich (18) eines
Abgaskanals (17) fihrbar sind.

Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
oberhalb des Abgasspaltes (16) eine Mehrzahl von
Wellenelementen (8) =zum axialen Transportieren von
Stranggussstangen (1) oder Stranggussbolzen (2)
angeordnet sind, welche quer zum Ofen (7) bzw. quer

zum Abgaskanal (17) angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mehrzahl der Wellenelemente
(8) ausserhalb des Ofens (7) und/oder ausserhalb des
Abgaskanales (17) ortsfest gelagert sind, wobeil
ausserhalb des Ofens (7) und/oder ausserhalb des
Abgaskanales (17) die Wellenelemente (8) angetrieben

sind.
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18.

19.

20.

15

Anlage nach wenigstens einem der Anspriche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wellenelemente (8)
axial zueinander beabstandet sind und Abgaskanal (17)
und/oder Ofen (7) radial bzw. quer durchgreifen, wobei
endseits die Wellenelemente (8) ausserhalb ortsfest
und ausserhalb wvon Abgaskanal (17) und Ofen (7)

gelagert und angetrieben sind.

Anlage nach wenigstens einem der Ansprlche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass in einem Bereich (18)
eines Abgasspaltes (16) eine Mehrzahl von axial
zueinander beabgtandeten Abgasleitelementen (19)
angeordnet sind, wobei oberhalb der Abgasleitelemente
(19) die Stranggussstange (1) oder der
Stranggussbolzen (2) auf den Wellenelementen (8)

vorwa&rmbar sind.

Anlage nach wenigstens einem der Anspritche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass nach einem Vorwarmen der
Stranggussstange (1) oder des Stranggussbolzens (2)
dieser Uber eine Transporteinrichtung dem Ofen (7) zum
Temperieren auf Umformtemperatur zufithrbar ist, wobei
tber die Wellenelemente (8) die vorgewarmte
Stranggussstange (1) oder der vorgewarmte
Stranggussbolzen (2) einer Ubergabeeinheit flihrbar
ist, welche diese dem Ofen (7) zum Erwdrmen auf

Umformtemperatur zufihrt.
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