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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Er- 
wärmen  von  Eisenhüttenerzeugnissen  unter- 
schiedlicher  Art  und/oder  Ausgangstemperatur  in 
Hubbalkenöfen,  sowie  ein  Hubbalkenofen  zur 
Durchführung  des  Verfahrens.  Unter  dem 
Sammelbegriff  «  Eisenhüttenerzeugnisse  » 
werden  dabei  Knüppel,  Brammen,  Blöcke  u.  dgl. 
verstanden. 

Die  Verbesserung  der  Qualität  der  im  Strang- 
giessverfahren  erhaltenen  Erzeugnisse  gestattet 
es,  in  vielen  Fällen  von  einer  Kontrolle  dieser 
Erzeugnisse  abzusehen.  Diese  Kontrolle  erfordert 
die  Abkühlung  der  Erzeugnisse  auf  Temperatu- 
ren,  die  sich  der  Raumtemperatur  nähern.  Diese 
Vereinfachung  bietet  auch  die  vom  Standpunkt 
der  Energieersparnis  sehr  günstige  Möglichkeit, 
die  Wärm-  und  Ausgleichsöfen  mit  noch  warmen, 
unmittelbar  von  der  Stranggiessanlage  zugeführ- 
ten  Erzeugnissen  zu  beschicken.  Die  Be- 
schickungsmöglichkeit  der  Öfen  mit  diesen  Er- 
zeugnissen  wird  jedoch  dadurch  verhindert,  dass 
die  bekannten  Hubbalkenöfen  zur  Aufnahme  von 
Erzeugnissen  mit  im  wesentlichen  gleichen  Ofe- 
neinlauftemperaturen  ausgelegt  sind.  Die  Er- 
zeugnisse,  die  in  die  bekannten  Öfen  mit  einer 
von  der  Durchschnittstemperatur  bedeutend  ab- 
weichenden  Temperatur  einlaufen,  verlassen 

deshalb  den  Ofen  mit  einer  Temperatur,  die 
niedriger  als  die  für  den  Walzvorgang  erforder- 
liche  Temperatur  ist,  oder  werden  unzulässig 
stark  erwärmt  und  beginnen  zu  schmelzen.  Um 
diesen  Nachteil  nach  Möglichkeit  zu  beheben, 
muss  bisher  der  Betrieb  des  im  Anschluss  an  den 
Hubbalkenwärmofen  vorgesehenen  Walzwerks 
derart  dem  Betrieb  des  Stranggiesswerks  ange- 
passt  werden,  dass  die  warmen  Erzeugnisse  den 
Ofen  ohne  Aufenthalte  wechselnder  Dauer  und 
infolgedessen  ohne  unterschiedlich  starke  Ab- 
kühlung  erreichen. 

Das  Einhalten  dieser  Bedingung  bereitet  je- 
doch  praktische  Schwierigkeiten,  insbesondere 
in  den  Anlagen,  die  eine  einzige  Stranggiessko- 
kille  und  eine  einzige  Walzlinie  aufweisen.  Wegen 
dieser  Schwierigkeiten  wird  zum  Erreichen  einer 
gleichmässigen  Temperatur  der  erwärmten  Ei- 
senhüttenerzeugnisse  manchmal  sogar  vorgezo- 
gen,  alle  von  der  Stranggiessanlage  gelieferten 
Erzeugnisse  zunächst  vollständig  abzukühlen 
und  dadurch  auf  die  Vorteile  einer  Ofenbe- 
schickung  mit  den  noch  warmen  Erzeugnissen  zu 
verzichten. 

Die  vorliegende  Erfindung  hat  die  Aufgabe,  die 
oben  angeführten  Nachteile  zu  beseitigen  und  ein 
Verfahren  zum  Erwärmen.  von  Eisenhütte- 
nerzeugnissen  in  Hubbalkenöfen  zu  entwickeln, 
das  es  ermöglicht,  den  Ofen  mit  aufeinan- 
derfolgenden  Erzeugnissen  unterschiedlicher  Er- 
wärmungscharakteristik  zu  beschicken  und  trotz- 
dem  am  Auslauf  des  Ofens  auf  eine  im  wesent- 
lichen  gleichförmige,  für  den  Walzvorgang  ge- 
eignete  Temperatur  erwärmte  Erzeugnisse  zu  er- 
halten.  Unter  dem  Sammelbegriff  «  Erwärmungs- 
charakteristik  i s t   dabei  die  aus  der  Temperatur 

und/oder  dem  Querschnitt,  insbesondere  der 
Stärke,  und/oder  der  Qualität  zusammengesetzte 
Kennzeichnung  der  Eisenhüttenerzeugnisse  zu 
verstehen. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäss  mit  den 
in  den  Patentansprüchen  1  und  2  gekennzeichne- 
ten  Verfahren  gelöst.  Zur  Durchführung  des  er- 
findungsgemässen  Verfahrens  sieht  die  Er- 
findung  einen  Hubbalkenofen  vor,  der  im  wesent- 
lichen  dadurch  gekennzeichnet  ist,  dass  er 
mehrere,  in  der  Ofenlängsrichtung  aufeinan- 
derfolgende,  seitliche  Ofeneinlauföffnungen  und/ 
oder  mehrere,  in  der  Ofenlängsrichtung  aufeinan- 
derfolgende,  seitliche  Ofenauslauföffnungen  au- 
weist,  und  auf  mindestens  einer  Seite  des  Ofens 
neben  dem  Ofen  im  Bereich  der  Ofeneinlauföff- 
nungen  und/oder  der  Ofenauslauföffnungen  ein 
ofenäusserer,  sich  in  der  Ofenlängsrichtung  er- 
streckender  Förderer  für  die  Erzeugnisse  vorge- 
sehen  ist,  der  mit  dem  ofeninneren 
Hubbalkenförderer  synchronisiert  bzw.  auf  die- 
sen  abgestimmt  ist  und  die  Erzeugnisse  in  der 
selben  Richtung  und  mit  der  selben  Ge- 
schwindingkeit  des  ofeninneren  Hubbalkenförde- 
rers  vorschiebt,  wobei  Einschubmittel  zum  Ein- 
führen  der  Erzeugnisse  in  den  Ofen  durch  eine 
beliebige  der  seitlichen  Ofeneinlauföffnungen 
und  zum  Überführen  der  Erzeugnisse  vom  ofenä- 
usseren  Förderer  auf  den  ofeninneren 
Hubbalkenförderer  und/oder  Ausstossmittel  zum 
Ausschieben  der  Erzeugnisse  aus  dem  Ofen 
durch  eine  beliebige der  seitlichen  Ofenauslau- 
föffnungen  und  zum  Überführen  der  Erzeugnisse 
vom  ofeninneren  Hubbalkenförderer  auf  den  ofe- 
näusseren  Förderer,  sowie  Kontroll-  und  Steuer- 
mittel  zur  Einordnung  der  zugeführten,  zu  er- 
wärmenden  Erzeugnisse  und/oder  der  im  Ofen 
erwärmten  Erzeugnisse  auf  Grund  ihrer  Er- 
wärmungscharakteristik  vorgesehen  sind. 

Konstruktionsmässig  kann  der  Hubbalkenofen 
mit  erfindungsgemäss  zugeordnetem,  ofenäusse- 
rem,  gleichlaufendem  Förderer  in  verschiedener 
Weise  ausgebildet  werden.  So  z.  B.  kann  der 
ofenäussere,  einer  Vielzahl  von  aufeinan- 
derfolgenden,  seitlichen  Ofenöffnungen  zugeord- 
nete  Förderer  nur  auf  der  Ofeneinlaufseite  oder 
nur  auf  der  Ofenauslaufseite  oder  sowohl  auf  der 
Ofeneinlaufseite  als  auch  auf  der  Ofenauslaufsei- 
te  vorgesehen  sein.  Die  aufeinanderfolgenden 
.seitlichen  Ofeneinlauf-  oder  Ofenauslauföff- 
nungen  können  derart  ausgebildet  sein,  dass  sie 
nur  je  ein  Erzeugnis  auf  einmal  durchlassen,  oder 
können  eine  solche  Breite  aufweisen,  dass  jede 
von  ihnen  den  Einlauf  in  den  Ofen  und/oder  den 
Auslauf  aus  dem  Ofen  von  je  einem  Erzeugnis  in 
mehreren,  verschiedenen,  in  der  Ofenlängsrich- 
tung  versetzten  Stellen  ermöglicht.  Im  Grenzfall 
kann  sogar  eine  einzige,  seitliche  Ofeneinlauföff- 
nung  und/oder  eine  einzige  seitliche  Ofenauslau- 
föffnung  vorgesehen  sein,  die  sich  über  die  ganze 
Länge  des  zugeordneten  ofenäusseren  Förderers 
erstreckt. 

Sowohl  der  ofenäussere  Förderer  als  auch  die 



zugeordneten  Einschub-  bzw.  Ausstossmittel 
können  in  verschiedener  Weise  ausgebildet  sein. 
In  einer  bevorzugten  Ausführungsform  besteht 
der  ofenäussere  Förderer  aus  einem  Schrittförde- 
rer,  insbesondere  aus  einem  Hubbalkenförderer, 
der  ähnlich  wie  der  ofeninnere  Hubbalkenförde- 
rer  ausgebildet  ist.  Die  Einschubmittel  zum  Ein- 
führen  der  Erzeugnisse  vom  seitlichen  ofenä- 
usseren  Förderer  in  den  Ofen  und/oder  die  Aus- 
stossmittel  zum  Ausschieben  der  Erzeugnisse 
aus  dem  Ofen  auf  den  seitlichen  ofenäusseren 
Förderer  können  aus  mindestens  einem  axialen 
Ladedrücker  bestehen. 

Im  Bereich  des  ofenäusseren,  seitlichen,  auf 
der  Ofeneinlaufseite  und/oder  auf  der  Ofe- 
nauslaufseite  vorgesehenen  Förderers  können 
beliebige  Mittel  zur  Erwärmung  der  auf  dem 
genannten  ofenäusseren  Förderer  transportier- 
ten  Erzeugnisse  vorgesehen  sein,  um  z.  B.  die 
Abkühlung  dieser  Erzeugnisse  zu  verhindern 
oder  einzuschränken  und/oder  eine  regelrechte 
Vor-  bzw.  Nacherwärmung  der  Erzeugnisse  zu 
erzielen.  Zu  diesem  Zweck  kann  mindestens  ein 
seitlicher,  ausserhalb  des  Hubbalkenofens  vorge- 
sehener  Förderer  erfindungsgemäss  in  einer  ent- 
sprechenden,  vorzugsweise  wärmeisolierten  und 
zweckmässig  z.  B.  mit  Hilfe  der  Abgase  des 
Hubbalkenofens  beheizten  Kammerangeordnet  sein. 

Diese  und  andere  Kennzeichen  der  Erfindung 
und  die  dadurch  erzielten  Vorteile  ergeben  sich 
mit  näheren  Einzelheiten  aus  nachstehender  Be- 
schreibung  eines  erfindungsgemässen  Hubbalke- 
nofens,  der  beispielsweise  in  Draufsicht  und 
teilweise  im  Schnitt  in  der  einzigen  Figur  der 
Zeichnung  dargestellt  ist. 

In  der  Zeichnung  ist  1  die  Kammer  eines  zur 
Erwärmung  von  Eisenhüttenerzeugnissen  z.  B. 
Knüppeln  bestimmten  Hubbalkenofens.  Mit  2 
sind  die  Festbalken  und  mit  3  die  Hubbalken  des 
im  Inneren  des  Ofens  1  angeordneten 
Hubbalkenförderers  bezeichnet. 

Die  Richtung  des  schrittweisen  queraxialen 
Vorschubs  der  Knüppel  im  Ofen  1  durch  den 
Hubbalkenförderer  2,  3  ist  mit  dem  Pfeil  4  ange- 
geben.  Am  Einlaufende  des  Ofens  1  ist  im  Ofe- 
ninneren  ein  quergerichteter  Rollgang  5  vorgese- 
hen,  dessen  Rollen  von  zugeordneten  Motoren 
105  angetrieben  werden.  Ein  ähnlicher,  querge- 
richteter  Rollgang  6  ist  im  Ofeninneren  auch  am 
Auslaufende  des  Ofens  1  vorgesehen.  Mit  106 
sind  die  Antriebsmotoren  der  Rollen  dieses  Aus- 
laufrollgangs  6  bezeichnet.  Das  axiale  Ausschie- 
ben  der  Knüppel  aus  dem  Ofen  erfolgt  in  der 
Pfeilrichtung  8  durch  eine  seitliche  Auslauföff- 
nung  7. 

Am  Einlaufende  des  Ofens  1  weist  die  der 
seitlichen  Ofenauslauföffnung  7  gegenüberlie- 
nende  Wand  der  Ofenkammer  mehrere,  in  der 
(-.enlängsrichtung  aufeinanderfolgende  Ofe- 
neinlauföffnungen  11,  12,  13,  14  auf,  die  derart 
bemessen  sind,  dass  durch  jede  Ofeneinlauföff- 
nung  ein  einziger  Knüppel  auf  einmal  axial  in  den 
Ofen  1  eingeführt  werden  kann.  Die  seitlichen 
Ofeneinlauföffnungen  sind  aufeinanderfolgend  in 
der.  Längsrichtung  des  Ofens,  d.  h.  in  der  Vor- 

schubrichtung  4  der  Knüppel  im  Ofeninneren 
angeordnet. 

Der  Abstand  zwischen  den  Mittelachsen  der 
aufeinanderfolgenden,  seitlichen  Ofeneinlauföff- 
nungen  11,  12,  13  und  14  entspricht  einem  Vor- 
schubschritt  oder  mehreren  Vorschubschritten 
der  Knüppel  im  Inneren  des  Ofens  1  durch  den 
ofeninneren  Hubbalkenförderer  2,  3.  Die  erste 
seitliche  Ofeneinlauföffnung  11  liegt  fluchtend 
mit  dem  Einlaufrollgang  5,  während  die  nach- 
folgenden  seitlichen  Ofeneinlauföffnungen  12, 
13, 14  fluchtend  zu  den  von  den  Knüppeln  auf  den 
Festbalken  2  des  Ofens  1  im  Laufe  des  Vorschubs 
eingenommenen  Stellungen  angeordnet  sind. 

Im  Bereich  der  seitlichen  Ofeneinlauföffnungen 
11, 12, 13, 14  ist  neben  dem  Ofen  1  ein  ofenäusse- 
rer  Hubbalkenförderer  9,  10  vorgesehen,  der  sich 
über  einen  Teil  der  Ofenlänge  parallel  zum  ofe- 
ninneren  Hubbalkenförderer  2,  3  erstreckt.  Die 
Vorschubrichtung  15  des  ofenäusseren 
Hubbalkenförderers  9,  10  entspricht  der  Vor- 
schubrichtung  4  des  ofeninneren  Hub- 
balkenförderers  2,  3. 

Mit  9  sind  die  Festbalken  des  ofenäusseren 
Hubbalkenförderers  9,  10  bezeichnet.  Der  ofenä- 

ussere  Förderer  9,  10  ist  einem  quergerichteten 
Beschickungsrollgang  16  mit  motorangetriebe- 
nen  Rollen  zugeordnet,  der  fluchtend  zu  der 
ersten  Ofeneinlauföffnung  11  und  zum  an- 
schliessenden,  im  Inneren  des  Ofens  1  liegenden 
Einlaufrollgang  5  angeordnet  ist.  Der  ofenäussere 
Hubbalkenförderer  9,  10  ist  in  einer  Kammer  17 
angeordnet,  die  auch  wärmeisoliert  sein  kann. 
Der  ofenäussere  Hubbalkenförderer  9, 10  und  der 
ofeninnere  Hubbalkenförderer  2,  3  weisen  den 
selben  Vorschubschritt  auf  und  sind  untereinan- 
der  synchronisiert. 

Die  zu  erwärmenden,  insbesondere  unmittelbar 
von  einer  Stranggiessanlage  gelieferten  Knüppel 
werden  in  der  Pfeilrichtung  18  zugeführt  und  sind 
mit  ihrer  Längsachse  in  dieser  Pfeilrichtung  aus- 
gerichtet,  wobei  sie  durch  eine  seitliche,  in  der 
Kammer  17  vorgesehene  Beschickungsöffnung 
19  auf  den  Beschickungsrollgang  16  einlaufen. 

Bei  gleicher  Qualität  und  gleicher  Stärke  bzw. 
gleichem  Querschnitt  werden  die  zugeführten 
Knüppel  auf  Grund  ihrer  Temperatur  geprüft  und 
eingeordnet.  Auf  Grund  ihrer  Temperatur  werden 
die  Knüppel  durch  diejenige  seitliche  Ofeneinlau- 
föffnung  11,12,13,14  in  den  Ofen  eingeführt,  die 
einer  der  Temperatur  jedes  einzelnen  Knüppels 
korrespondierenden  Stellung  auf  der  Er- 
wärmungskurve  entspricht.  Insbesondere  werden 
die  kälteren  Knüppel  unmittelbar  vom  Be- 
schickungsrollgang  16  durch  die  erste  Ofe- 
neinlauföffnung  auf  den  anschliessenden  Ein- 
laufrollgang  5  in  den  Ofen  eingeführt  und  dann 
von  diesem  Einlaufrollgang  5  durch  die 
Hubbalken  3  des  ofeninneren  Hubbalkenförde- 
rers  2,  3  abgenommen  und  schrittweise  queraxial 
in  der  Vorschubrichtung  4  über  die  ganze  Länge 

des   Ofens  1  befördert.  Die  kältesten  Knüppel 
bleiben  also  für  die  längsmögliche  Verweilzeit  im 
Ofen  1  und  erfahren  infolgedessen  die  stärkste 
E r w ä r m u n g .  



Die  wärmeren  Knüppel  werden  dagegen  auf 
dem  Beschickungsrollgang  16  angehalten,  dann 
von  diesem  Rollgang  durch  die  Hubbalken  10  des 
ofenäusseren  Hubbalkenförderers  9,  10  abge- 
nommen  und  anschliessend  von  diesem  ofenä- 
usseren  Förderer  schrittweise  queraxial  in  der 
Vorschubrichtung  15  befördert,  die  der  Vor- 
schubrichtung  4  der  Knüppel  im  Inneren  des 
Ofens  entspricht.  Für  jeden  derart  umgeleiteten 
und  vom  ofenäusseren  Hubbalkenförderer  9,  10 
vorgeschobenen  Knüppel  verbleibt  auf  dem  ofe- 
ninneren  Hubbalkenförderer  2,  3  ein  leerer  Platz 
in  der  Aufeinanderfolge  der  Knüppel,  die  im 
Inneren  des  Ofens  1  vorgeschoben  werden.  Die 
Lagen,  die  die  Knüppel  auf  den  Festbalken  2  des 
ofeninneren  Hubbalkenförderers  2,  3  einnehmen 
können,  liegen  fluchtend  zu  den  Lagen,  die  die 
Knüppel  auf  den  Festbalken  9  des  ofenäusseren 
Hubbalkenförderers  9, 10  einnehmen  können.  Ein 
vom  ofenäusseren  Hubbalkenförderer  9,  10  auf- 
genommener  Knüppel  und  der  entsprechende, 
freigelassene  Leerplatz  auf  dem  ofeninneren 
Hubbalkenförderer  3  bewegen  sich  infolgedessen 
synchron  und  zueinander  fluchtend  in  den  Vor- 
schubrichtungen  15  und  4. 

Wenn  ein  anfänglich  wärmerer  und  deshalb  auf 
dem  ofenäusseren  Hubbalkenförderer  9,  10  que- 
raxial  vorgeschobener  Knüppel  eine  Stelle  in  der 
Längsrichtung  des  Ofens  erreicht,  ab  welcher  die 
Erwärmung  dieses  Knüppels  im  Inneren  der  rest- 
lichen  Teillänge  des  Ofens  eine  Ofe- 
nauslauftemperatur  des  Knüppels  bewirken 
würde,  die  im  wesentlichen  der  Ofe- 
nauslauftemperatur  des  kältesten,  unmittelbar 
durch  die  erste  seitliche  Ofeneinlauföffnung  11  in 
den  Ofen  eingeführten  Knüppels  entspricht,  wird 
auch  der  genannte  wärmere  Knüppel  durch  eine 
der  weiteren,  seitlichen  Ofeneinlauföffnungen  12, 
13,  14  axial  in  den  Ofen  1  eingeführt.  Diese 
Einführung  des  Knüppels  in  den  Ofen  1  vom 
ofenäusseren  Hubbalkenförderer  9,  10,  auf  den 
inneren  Hubbalkenförderer  2,  3  durch  eine  der 
seitlichen  Ofeneinlauföffnungen  12,  13,  14  erfolgt 
mit  Hilfe  von  mindestens  einem  axialen  La- 
dedrücker  20,  der  in  die  Kammer  17  von  der  dem 
Ofen  1  entgegengesetzten  Seite  her  durch  fluch- 
tend  mit  den  Ofeneinlauföffnungen  12,  13,  14 
angeordneten  Öffnungen  21  eingreift.  Die  Einfüh- 
rung  der  Knüppel  in  den  Ofen  1  durch  die  seit- 
lichen  Ofeneinlauföffnungen  12,  13,  14  erfolgt 
vorzugsweise  in  dem  Augenblick,  in  dem  sich  die 
ofeninneren  Hubbalken  3  und  die  ofenäusseren 
Hubbalken  10  in  ihrer  abgesenkten  Stellung  be- 
finden  und  die  Knüppel  auf  den  betreffenden 
Festbalken  2,  9  liegen.  In  diesem  Fall  sind  die 
ofeninneren  und  die  ofenäusseren  Festbalken  2 
und  9  zweckmässig  profiliert  und  bilden  querge- 
richtete,  zueinander  fluchtende  Führungen  22  für 
die  Knüppel  im  Bereich  jeder-  seitlichen  Ofe- 
neinlauföffnung  12,  13,  14. 

Es  ist  offensichtlich,  dass  jedem  auf  dem  ofenä- 
usseren  Hubbalkenförderer  9,  10  von  einem 
Knüppel  besetzten  Platz  stets  ein  freier,  mitlau- 
fender  Leerplatz  auf  dem  ofeninneren 
Hubbalkenförderer  2,  3  entspricht,  so  dass  bei  der 

verspäteten  Einführung  der  wärmeren  Knüppel 
durch  eine  der  Ofeneinlauföffnungen  12,  13,  14, 
die  der  ersten  Ofeneinlauföffnung  11  für  die 
direkte  Einführung  der  Knüppel  in  den  Ofen 
nachgeschaltet  sind,  keine  Interferenzen  entste- 
hen  können.  Es  ist  ausserdem  offensichtlich, 
dass  die  Knüppel  durch  die  Ofenauslauföffnung  7 
in  der  selben  Reihenfolge  austreten,  in  der  sie 
dem  Ofen  in  der  Pfeilrichtung  18  auf  dem  Be- 
schickungsrollgang  16  zugeführt  werden,  wobei 
die  Ofenauslauftemperaturen  der  Knüppel  im  we- 
sentlichen  gleich  gross  sind  und  der  Walztempe- 
ratur  entsprechen. 

Die  Einordnung  der  Knüppel  auf  Grund  ihrer 
Temperatur  kann  auch  automatisch  erfolgen  und 
kann  z.  B.  auf  Grund  einer  einzigen  Tempera- 
turmessung  auf  dem  Zuführungsweg  der  Knüppel 
zum  Ofen  mit  Hilfe  einer  automatischen,  die 
Abkühlungskurve  der  Knüppel  berücksichti- 
genden  Kontrollvorrichtung  oder  auf  Grund  von 
mehreren,  unmittelbaren  und  aufeinan- 
derfolgenden  Temperaturmessungen  z.  B.  in  den 
mit  den  einzelnen  seitlichen  Ofeneinlauföff- 
nungen  12, 13,  14  fluchtenden  Knüppelstellungen 
vorgenommen  werden. 

Die  Kontrollmittel  bilden  Bestandteil  einer 
Steueranordnung,  die  den  Antrieb  der  moto- 
rangetriebenen  Rollgänge  5,16  die  Schliess-  und 
Öffnungsbewegungen  der  Türen  der  Ofeneinlau- 
föffnungen  11,  12,  13,  14,  die  Betätigung  der 
Ladedrücker  20  und  die  Bewegungen  der  öfe- 
ninneren  und  der  ofenäusseren  Hubbalken  3,  10 
steuert. 

Die  Erfindung  ermöglicht  es  ausserdem,  mit 
Hilfe  des  selben  Hubbalkenofens  nicht  nur  Ei- 
senhüttenerzeugnisse  mit  unterschiedlichen  Ofe- 
neinlauftemperaturen  sondern  auch  bzw.  nur  Er- 
zeugnisse  mit  unterschiedliche  Stärken  oder  un- 
terschiedlichen  Querschnitten  und/oder  Er- 
zeugnisse  unterschiedlicher  Qualität  bis  zur 
selben  Ofenauslauftemperatur  zu  erwärmen.  In 
diesem  Fall  ist  das  Kontroll-  und  Einordnungs- 
system  derart  ausgebildet,  dass  es  nicht  nur  die 
Temperatur  der  einzelnen,  zugeführten  Er- 
zeugnisse,  sondern  auch  bzw.  nur  deren  Stärke 
oder  deren  Querschnitt  und/oder  deren  Qualität 
feststellt,  um  auf  Grund  dieser  Feststellung  die 
seitliche  Ofeneinlauföffnung  11,  12,  13,  14  zu 
bestimmen,  durch  welche  jedes  einzelne  Er- 
zeugnis  zur  Erzielung  der  gewünschten  Ofe- 
nauslauftemperatur  in  den  Ofen  eingeführt 
werden  muss. 

Zur  Beschränkung  der  Abkühlung  der  Knüppel 
od.  dgl.,  die  mit  Hilfe  des  ofenäusseren 
Hubbalkenförderers  9,  10  vorgeschoben  werden, 
bevor  sie  durch  eine  der  aufeinanderfolgenden, 
seitlichen  Ofeneinlauföffnungen  12, 13, 14  in  den 
Ofen  eingeschoben  werden,  kann  die  Kammer  17, 
in  der  der  ofenäussere  Hubbalkenförderer  10 
untergebracht  ist,  nicht  nur  wärmeisoliert  sein, 
sondern  auch  beheizt  werden,  insbesondere  mit 
Hilfe  der  Abgase  des  Hubbalkenofens  1.  In  die- 
sem  Fall  kann  die  Kammer  17,  die  den  äusseren 
Hubbalkenförderer  9,  10  enthält,  als  eine  Vor- 
kammer  zum  Hubbalkenofen  1   angesehen. 



werden,  wobei  diese  Vorkammer  17  und  der  Ofen 
1  unterschiedliche  Erwärmungskurven  aufwei- 
sen,  die  sich  im  Bereich  der  Zusammenführung 
der  betreffenden  Erzeugnisse,  d.  h.  in  der  Über- 
führungsstelle  der  Erzeugnisse  aus  der  Vor- 
kammer  17  in  den  Ofen  1  schneiden. 

Zum  Einschieben  der  Knüppel  durch  die  seit- 
lichen  Ofeneinlauföffnungen  12,  13,  14  können 
mehrere  axiale  Ladedrücker,  insbesondere  je  ein 
Axialladedrücker  im  Bereich  jeder  Ofeneinlauföff- 
nung  12,  13,  14,  oder  ein  einziger,  auf  einem 
Wagen  gelagerter,  abwechselnd  koaxial  zu  den 
einzelnen  Ofeneinlauföffnungen  12,  13,  14  ein- 
stellbarer  Axialladedrücker  20  vorgesehen  sein. 

Die  Erfindung  kann  nicht  nur  bei  der  Einfüh- 
rung  der  zu  erwärmenden  Eisenhütte- 
nerzeugnisse  in  den  Hubbalkenofen,  sondern 
auch  bei  der  Ausführung  der  erwärmten  Er- 
zeugnisse  aus  dem  Hubbalkenofen  angewendet 
werden.  Dies  bedeutet,  dass  statt  der  queraxialen 
Beförderung  der  anfänglich  wärmeren  Knüppel 
ausserhalb  des  Ofens  in  dessen  Längsrichtung 
und  der  axialen  Einführung  dieser  Knüppel  in  den 
Ofen  mit  einer  mehr  oder  minder  grossen  Verspä- 
tung  in  verschiedenen  Stellen  längs  des  Ofens,  je 
nach  der  Temperatur  und/oder 
dem  Querschnitt  und/oder  detr  Qualität  der 
Knüppel,  so  dass  diese  in  der  selben  Stelle  mit  im 
wesentlichen  gleich  grossen  Temperaturen  aus 
dem  Ofen  ausgeführt  werden,'  die  genannten 
Knüppel  in  üblicher  Weise  in  der  selben  Stelle  in 
den  Ofen  eingeführt  und  mit  mehr  oder  minder 
grosser  Voreilung  in  unterschiedlichen  Stellen 
längs  des  Ofens  aus  diesem  ausgeführt  werden 
können,  sobald  sie  die  selbe  angestrebte  Ofe- 
nauslauftemperatur  erreichen,  wonach  an- 
schliessend  die  ausgeführten  Knüppel  aus- 
serhalb  des  Ofens  in  dessen  Längsrichtung  bis 
zur  Zusammenführung  mit  den  im  Inneren  des 
Ofens  vorgeschobenen  Knüppeln  weiter  quera- 
xial  transportiert  werden. 

Selbstverständlich  kann  die  Erfindung  gleich- 
zeitig  sowohl  bei  der  Einführung  der  zu  er- 
wärmenden  Erzeugnisse  in  den  Ofen  als  auch  bei 
der  Ausführung  der  erwärmten  Erzeugnisse  aus 
dem  Ofen  angewendet  werden. 

Die  Erfindung  kann  in  Verbindung  mit  beliebi- 
gen  Hubbalkenöfen  unabhängig  von  ihrer  kon- 
struktiven  Ausbildung,  von  den  Antriebsmitteln 
der  Hubbalken  und  von  den  Beheizungs-  und 
Regelmitteln  des  Ofens  angewendet  werden. 

Insbesondere  ist  die  Erfindung  dazu  geeignet, 
in  Verbindung  mit  bereits  existierenden 
Hubbalkenöfen  zum  Zwecke  ihrer  Umwandlung 
in  erfindungsgemässe  Öfen  angewendet  zu 
werden,  da  die  hierfür  erforderlichen  Änderungen 
des  Ofens  nebensächlich  sind  und  nur  das  Vor- 
handensein  eines  ausreichend  grossen  freien 
Platzes  seitlich  neben  dem  Ofen  erfordern. 

1.  Verfahren  zum  Erwärmen  von  Eisenhütte- 
nerzeugnissen  unterschiedlicher  Art  und/oder 

Ausgangstemperatur  in  Hubbalkenöfen,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  vor  der  Aufgabe  in  den 
Ofen  die  Erwärmungscharakteristik  der  einzelnen 
Erzeugnisse  ermittelt  und  bei  Abweichung  von 
der  normalen,  dem  Ofengang  entsprechender 
Charakteristik  die  betreffenden  Erzeugnisse  aus- 
serhalb  des  Ofens  in  dessen  Längs-  und  Vor- 
schubrichtung  parallel  geführt  werden  bis  zu 
einer  durch  ihre  Erwärmungscharakteristik  je- 
weils  vorbestimmten  Stelle  und  die  Erzeugnisse 
sodann  seitlich  in  den  Hubbalkenofen  durch  ent- 
sprechende  Öffnungen  eingeführt  werden. 

2.  Verfahren  zum  Erwärmen  von  Eisenhütte- 
nerzeugnissen  unterschiedlicher  Art  und/oder 
Ausgangstemperatur  in  Hubbalkenöfen,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  Erzeugnisse  unterschied- 
licher  Erwärmungscharakteristik  normal  im  Ofe- 
neinlauf  aufgegeben,  vorgeschoben,  erwärmt 
und  beim  Erreichen  ihrer  jeweils  gewünschten 
Ofenauslauftemperatur  durch  jeweils  ent- 
sprechende  Öffnungen  seitlich  aus  dem  Ofen 
herausgeführt  und  anschliessend  ausserhalb  des 
Ofens  in  dessen  Längs-  und  Vorschubrichtung 
parallel  weiter  vorgeschoben  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Erzeugnisse  im  selben 
Takt  und  mit  der  selben  Schrittgrösse  sowohl  im 
Inneren  als  auch  ausserhalb  des  Ofens  derart 
vorgeschoben  werden,  dass  jedem  von  einem 
Erzeugnis  ausserhalb  des  Ofens  besetzten  Platz 
ein  freier  Leerplatz  im  Inneren  des  Ofens  ent- 
spricht. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorgehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  aus- 
serhalb  des  Ofens  vorgeschobenen  Erzeugnisse 
zur  Verhinderung  ihrer  Abkühlung  oder  zum 
Zwecke  ihrer  Vorerwärmung  und/oder  Nacher- 
wärmung  erwärmt  werden. 

5.  Hubbalkenofen  zur  Erwärmung  von  Ei- 
senhüttenerzeugnissen  mit  dem  Verfahren  nach 
einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  er  mehrere,  seitliche  in  der 
Ofenlängsrichtung  aufeinanderfolgende  Ofe- 
neinlauföffnungen  (11,  12,  13,  14)  und/oder 
mehrere,  seitliche,  in  der  Ofenlängsrichtung  auf- 
einanderfolgende  Ofenauslauföffnungen  auf- 
weist  und  auf  mindestens  einer  Seite  des  Ofens 
neben  dem  Ofen  im  Bereich  der  Ofeneinlauföff- 
nungen  (11, 12,  13,  14)  und/oder  der  Ofenauslau- 
föffnungen  ein  ofenäusserer,  sich  in  der 
Ofenlängsrichtung  erstreckender  Förderer  (9,  10) 
für  die  Erzeugnisse  vorgesehen  ist,  der  mit  dem 
ofeninneren  Hubbalkenförderer  (2,  3)  synchroni- 
siert  bzw.  auf  diesen  abgestimmt  ist  und  die 
Erzeugnisse  in  derselben  Richtung  und  mit  der 
selben  Geschwindigkeit  de  sofeninneren 
Hubbalkenförderers  (2,  3)  vorschiebt,  wobei  Ein- 
schubmittel  (16,  20)  zum  Einführen  der  Er- 
zeugnisse  in  den  Ofen  durch  eine  beliebige  der 
seitlichen  Ofeneinlauföffnungen  (11,  12,  13,  14) 
und  zum  Überführen  der  Erzeugnisse  vom  ofenä- 
usseren  Förderer  (9,  10)  auf  den  ofeninneren 
Hubbalkenförderer  (2,  3)  und/oder  Ausstossmittel 
zum  Ausschieben  der  Erzeugnisse  aus  dem  Ofen 
durch  eine  beliebige  der  seitlichen  Ofenauslauz. 



föffnungen  und  zum  Überführen  der  Erzeugnisse 
vom  ofeninneren  Hubbalkenförderer  auf  den  ofe- 
näusseren  Förderer,  sowie  Kontroll-  und  Steuer- 
mittel  zur  Einordnung  der  zugeführten,  zu  er- 
wärmenden  Erzeugnisse  und/oder  der  im  Ofen 
erwärmten  Erzeugnisse  auf  Grund  ihrer  Er- 
wärmungscharakteristik  vorgesehen  sind. 

6.  Ofen  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  ofenäussere  Förderer  (9,  10) 
nur  auf  der  Ofeneinlaufseite  angeordnet  und 
einer  Vielzahl  von  seitlichen,  in  der  Ofenlängs- 
richtung  aufeinanderfolgenden  Ofeneinlauföff- 
nungen  zugeordnet  ist. 

7.  Ofen  nach  Anspruch 5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  der  ofenäussere  Förderer  nur  auf 
der  Ofenauslaufseite  im  Bereich  einer  Vielzahl 
von  seitlichen,  in  der  Ofenlängsrichtung  aufein- 
anderfolgenden  Ofenauslauföffnungen  angeord- 
net  ist. 

8.  Ofen  nach  Anspruchs,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  sowohl  auf  der  Ofeneinlaufseite 
als  auch  auf  der  Ofenauslaufseite  je  ein  ofenä- 
usserer,  seitlicher,  sich  in  der  Ofenlängsrichtung 
im  Bereich  einer  Vielzahl  von  aufeinan- 
derfolgenden  Ofeneinlauföffnungen  bzw.  Ofe- 
nauslauföffnungen  erstreckender  Förderer  vor- 
gesehen  ist. 

9.  Ofen  nach  einem  der  Ansprüche  b i s   8, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  aufeinan- 
derfolgenden  seitlichen  Ofeneinlauf-  bzw.`Ofe- 
nauslauföffnungen  zum  Durchlassen  je  eines  Er- 
zeugnisses  auf  einmal  ausgebildet  sind. 

10.  Ofen  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  seitlichen  Ofe- 
neinlauf-  bzw.  Ofenauslauföffnungen  eine  Breite 
aufweisen,  die  zumindest  einer  Teillänge  des 
zugeordneten  ofenäusseren  Förderers  ent- 
spricht. 

11.  Ofen  nach  einem  der  Ansprüche  b i s   10, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  ofenäussere 
Förderer  aus  einem  Schrittförderer,  insbesondere 
einem  Hubbalkenförderer  (9,  10)  besteht,  der 
synchron  mit  dem  inneren  Hubbalkenförderer  (2, 
3)  im  selben  Takt  und  mit  der  selben  Schritt- 
grösse  bzw.  mit  einer  solchen  Zuordnung  zu  dem 
inneren  Hubbalkenförderer  (2,  3)  angetrieben 
wird,  dass  einem  auf  dem  äusseren 
Hubbalkenförderer  (9,  10)  besetzten  Platz  stets 
ein  freier,  mitwandernder  Leerplatz  auf  dem  inne- 
ren  Hubbalkenförderer  (2,  3)  entspricht. 

12.  Ofen  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  im"  Bereich  jeder  seitlichen  Ofe- 
neinlauf-  bzw.  Ofenauslauföffnung  (12,  13,  14) 
die  Festbalken  (2,  9)  des  ofeninneren 
Hubbalkenförderers  (2,  3)  und  des  ofenäusseren 
Hubbalkenförderers  (9,  10)  quergerichtete,  zuein- 
ander  und  zur  betreffenden  seitlichen  Ofe- 
neinlauf-  bzw.  Ofenauslauföffnung  fluchtende 
Führungen  (22)  für  die  Erzeugnisse  aufweisen. 

13.  Ofen  nach  einem  der  Ansprüche  5 bis  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  ofenäussere 
seitliche  Förderer  (9,  10)  auf  der  Ofeneinlaufseite 
bzw.  auf  der  Ofenauslaufseite  in  einer  wärmeiso- 
lierten,  insbesondere  mit  Hilfe  der  Abgase  des 
Hubbalkenofens  (1)  beheizbaren  Kammer  (17) 

untergebracht  ist. 
14.  Ofen  nach  Anspruch  13,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  wärmeisolierte  und  beheizte 
Kammer  (17),  in  der  der  ofenäussere,  seitliche 
Ofeneinlaufförderer  (9, 10)  untergebracht  ist,  eine 
Vorkammer  des  Hubbalkenofens  (1)  bildet. 

1.  Method  for  the  heating  of  iron  works  pro- 
ducts  of  different  kind  and/or  initial  temperature 
in  walking  beam  furnaces,  characterised  thereby, 
that  the  heating  characteristics  of  the  individual 
products  are  determined  before  the  charging  into 
the  furnace  and,  in  the  case  of  deviation  from  the 
normal  characteristics  corresponding  to  the  fur- 
nace  operation,  the  products  concerned  are 
guided  externally  of  the  furnace  parallelly  to  its 
longitudinal  and  feed  direction  as  far  as  a  place 
respectively  predetermined  by  their  heating 
characteristics  and  the  products  are  then  intro- 
duced  laterally  through  appropriate  openings  in- 
to  the  walking  beam  furnace. 

2.  Method  for  the  heating  of  iron  works  pro- 
ducts  of  different  kind  and/or  initial  temperature 
in  walking  beam  furnaces,  characterised  thereby, 
that  products  of  different  heating  characteristics 
are  normally  charged  in  the  furnace  inlet,  advan- 
ced,  heated  and,  on  reaching  their  respectively 
desired  furnace  exit  temperature,  guided  out  of 
the  furnace  laterally  through  respectively  approp- 
riate  openings  and  subsequently  advanced  furth- 
er  externally  of  the  furnace  parallelly  to  its  lon- 
gitudinal  and  feed  direction. 

3.  Method  according  to  claim  1  or  2,  character- 
ised  thereby,  that  the  products  are  advanced  in 
the  interior  as  well  as  externally  of  the  furnace  in 
the  same  rhythm  and  with  the  same  step  size  in 
such  a  manner  that  a  free  empty  place  in  the 
interior  of  the  furnace  corresponds  to  each  place 
occupied  by  a  product  externally  of  the  furnace. 

4.  Method  according  to  one  of  the  preceding 
claims,  characterised  thereby,  that  the  products 
advanced  externally  of  the  furnace  are  heated  for 
the  prevention  of  their  cooling-down  or  for  the 
purpose  of  their  preliminary  heating  and/or  re- 
heating. 

5.  Walking  beam  furnace  for  the  heating  of  iron 
works  products  by  the  method  according  to  one 
of  the  claims  1  to  4,  characterised  thereby,  that  it 
displays  several  lateral  furnace  inlet  openings  (11, 
12,  13,  41)  one  succeeding  the  other  in  the 
longitudinal  direction  of  the  furnace  and/or  sever- 
al  lateral  furnace  exit  openings  one  succeeding 
the  other  in  the  longitudinal  direction  of  the 
furnace  and  a  conveyor  (9, 10)  for  the  products  is 
provided  externally  of  the  furnace  on  at  least  one 
side  of  the  furnace  beside  the  furnace  in  the 
region  of  the  furnace  inlet  openings  (11,  12,  13, 
14)  and/or  the  furnace  exit  openings,  extends  in 
the  longitudinal  direction  of  the  furnace,  is  syn- 
chronised  with  or  matched  to  the  walking  beam 
conveyor  (2,  3)  internal  of  the  furnace  and  adv- 
ances  the  products  in  the  same  direction  and  at 



the  same  speed  as  the  walking  beam  conveyor  (2, 
3)  internal  of  the  furnace,  wherein  push-in  means 
(16,  20)  are  provided  for  the  introduction  of  the 
products  into  the  furnace  through  a  desired  one 
of  the  lateral  furnace  inlet  openings  (11,  12,  13, 
14)  and  for  the  transfer  of  the  products  from  the 
conveyor  (9,  10)  external  of  the  furnace  to  the 
walking  beam  conveyor  (2,  3)  internal  of  the 
furnace  and/or  ejector  means  are  provided  for  the 
pushing  of  the  products  out  of  the  furnace 
through  a  desired  one  of  the  lateral  furnace  exit 
openings  and  for  the  transfer  of  the  products 
from  the  walking  beam  conveyor  internal  of  the 
furnace  to  the  conveyor  external  of  the  furnace, 
as  well  as  inspection  and  control  means  for  the 
ordering-in  of  the  supplied  products  to  be  heated 
and/or  the  products  heated  in  the  furnace  on  the 
basis  of  their  heating  characteristics. 

6.  Furnace  according  to  claim  5,  characterised 
thereby,  that  the  conveyor  (9, 10)  external  of  the 
furnace  is  arranged  only  on  the  furnace  inlet  side 
and  associated  with  a  plurality  of  lateral  furnace 
inlet  openings  one  succeeding  the  other  in  the 
longitudinal  direction  of  the  furnace. 

7.  Furnace  according  to  claim  5,  characterised 
thereby,  that  the  conveyor  external  of  the  furnace 
is  arranged  only  on  the  furnace  exit  side  in  the 
region  of  exit  openings  one  succeeding  the  other 
in  the  longitudinal  direction  of  the  furnace. 

8.  Furnace  according  to  claim  5,  characterised 
thereby,  that  a  respective  lateral  conveyor,  which 
is  external  of  the  furnace  and  extending  in  the 
longitudinal  direction  of  the  furnace  and  in  the 
region  of  a  plurality  of  successive  furnace  inlet  or 
exit  openings,  is  provided  on  the  furnace  inlet 
side  as  well  as  also  on  the  furnace  exit  side. 

9.  Furnace  according  to  one  of  the  claims  5  to 
8,  characterised  thereby,  that  the  successive  la- 
teral  furnace  inlet  or  exit  openings  are  con- 
structed  for  letting  a  single  product  through  at  a 
time. 

10.  Furnace  according  to  one  of  the  claims  5  to 
8,  characterised  thereby,  that  the  lateral  furnace 
inlet  or  exit  openings  display  a  width  which 
corresponds  to  at  least  a  length  portion  of  the 
associated  conveyor  external  of  the  furnace. 

11.  Furnace  according  to  one  of  theclaims  5  to 
10,  characterised  thereby,  that  the  conveyor  ex- 
ternal  of  the  furnace  consists  of  a  stepping 
conveyor,  in  particular  a  walking  beam  conveyor 
(9,  10),  which  is  driven  synchronously  with  the 
internal  walking  beam  conveyor  (2,  3)  in  the  same 
rhythm  and  with  the  same  step  size  or  with  such  a 
co-ordination  with  the  internal  walking  beam 
conveyor  (2,  3)  that  a  free,  co-moving  empty  place 
on  the  internal  walking  beam  conveyor  (2,  3) 
always  corresponds  to  an  occupied  place  on  the 
external  walking  beam  conveyor  (9,  10). 

12.  Furnace  according  to  claim  11,  character- 
ised  thereby,  that  the  fixed  beams  (2,  9)  of  the 
walking  beam  conveyor  (2,  3)  internal  of  the 
furnace  and  of  the  walking  beam  conveyor  (9, 10) 
external  of  the  furnace  in  the  region  of  each 
lateral  furnace  inlet  or  exit  opening  (12,  13,  14) 
display  transversely  directed  guides  (22),  which 

are  aligned  each  to  the  other  and  to  the  respec- 
tive  lateral  furnace  inlet  or  exit  opening. 

13.  Furnace  according  to  one  of  the  claims  5  to 
12,  characterised  thereby,  that  the  walking  beam 
conveyor  (9, 10)  external  of  the  furnace  is  housed 
on  the  furnace  inlet  or  exit  side  in  a  thermally 
insulated  chamber  (17),  in  particular  one  heatable 
with  the  aid  of  the  waste  gases  of  the  walking 
beam  furnace  (1). 

14.  Furnace  according  to  claim  5  to  13,  charac- 
terised  thereby,  that  the  thermally  insulated  and 
heated  chamber  (17),  in  which  the  lateral  inlet 
conveyor  (9, 10)  external  of  the  furnace  is  housed, 
forms  an  antechamber  of  the  walking  beam  fur- 
nace  (1). 

1.  Procédé  pour  chauffer  des  produits  sidérur- 
giques  de  genres  différents  et/ou  à  températures 
initiales  différentes  dans  des  fours  à  longerons 
mobiles,  caractérisé  par  le  fait  qu'avant  leur 
introduction  dans  le  four  on  détermine  la  caracté- 
ristique  d'échauffement  des  différents  produits  et 
que  dans  le  cas  d'un  écart,  par  rapport  à  la 
normale,  de  la  caractéristique  qui  correspond  à 
l'allure  du  four,  les  produits  concernés  sont 
déplacés  à  l'intérieur  du  four,  parallèlement  à  la 
direction  longitudinale  et  d'avancement  de  ce 
dernier,  jusqu'à  un  emplacement  déterminé  par 
sa  caractéristique  de  chauffage,  lesdits  produits 
étant  ensuite  introduits  latéralement  dans  le  four 
à  longerons  mobiles,  à  travers  des  ouvertures 
correspondantes. 

2.  Procédé  pour  chauffer  des  produits  sidérur- 
giques  de  genres  différents  et/ou  à  températures 
initiales  différentes  dans  des  fours  à  longerons 
mobiles,  caractérisé  par  le  fait  que  des  produits  à 
caractéristiques  d'échauffement  différentes  sont 
chargés  normalement  à  l'entrée  du  four,  sont 
avancés,  chauffés  et  sont,  lorsque  leur  tempéra- 
ture  d'évacuation  souhaitée  est  atteinte,  évacués 
latéralement  du  four  par  des  ouvertures  corres- 
pondantes,  pour  être  ensuite  avancés  à  l'exté- 
rieur  du  four,  parallèlement  à  la  direction  longitu- 
dinale  et  d'avancement  de  ces  derniers. 

3.  Procédé  selon  la  revendication  1  ou  2,  carac- 
térisé  par  le  fait  que  les  produits  sont  avancés  à  la 
même  cadence  et  avec  le  même  pas  aussi  bien  à 
l'intérieur  qu'à  l'extérieur  du  four,  et  cela  de  telle 
façon  qu'à  chaque  emplacement  occupé  par  un 
produit  à  l'extérieur  du  four  corresponde  un 
emplacement  libre  à  l'intérieur  de  celui-ci. 

4.  Procédé  selon  l'une  des  revendications  pré- 
cédentes,  caractérisé  par  le  fait  que  les  produits 
qui  sont  avancés  à  l'extérieur  du  four  sont  chauf- 
fés,  en  vue  d'empêcher  leur  refroidissement  ou 
en  vue  de  leur  préchauffage  et/ou  leur  postchauf- 
fage. 

5.  Four  à  longerons  mobiles  pour  chauffer  des 
produits  sidérurgiques  par  mise  en  oeuvre  du 
procédé  selon  l'une  des  revendications  1  à  4, 
caractérisé  par  le  fait  qu'il  comporte  plusieurs 
ouvertures  d'entrée  (11, 12, 13, 14)  qui  se  suivent 
latéralement  dans  la  direction  de  la  longueur  du 



four  et/ou  plusieurs  ouvertures  d'évacuation  du 
four  qui  se  suivent  latéralement  dans  la  direction 
de  la  longueur  du  four  ainsi  qu'au  moins  sur  un 
côté  du  four,  près  de  ce  dernier  et  dans  le 
voisinage  des  ouvertures  d'entrée  (11,  12,  13,  14) 
et/ou  des  ouvertures  de  sortie,  un  transporteur  (9, 
10)  extérieur,  s'étendant  dans  la  direction  longitu- 
dinale  du  four  et  servant  au  transport  des  pro- 
duits,  lequel  transporteur  est  synchronisé  ou 
accordé  au  transporteur  à  longerons  mobiles  (2, 
3)  qui  se  trouve  dans  le  four,  et  transporte  les 
produits  dans  la  même  direction  et  avec  la  même 
vitesse  que  le  transporteur  à  longerons  mobiles 
(2,  3)  situé  à  l'intérieur  du  four,  des  moyens 
d'introduction  (16,  20)  servant  à  introduire  les 
produits  dans  le  four  par  l'une  quelconque  des 
ouvertures  d'entrée  latérales  du  four  (11,  12,  13, 
14)  et  pour  faire  passer  les  produits  du  transpor- 
teur  (9,  10)  qui  se  trouvent  à  l'extérieur  du  four, 
sur  le  transporteur  à  longerons  mobiles  (2,  3) 
intérieur  au  four  et/ou  des  moyens  d'évacuation 
pour  évacuer  les  produits  du  four  à  travers  l'une 
quelconque  des  ouvertures  d'évacuation  latéra- 
les  du  four  et  pour  faire  passer  le  produit  du 
transporteur  à  longerons  mobiles  intérieur  du 
four  sur  le  transporteur  extérieur,  alors  que  des 
moyens  de  contrôle  et  de  commande  sont  prévus 
pour  classer  les  produits  qui  sont  amenés  et  qui 
doivent  être  chauffés  et/ou  des  produits  chauffés 
dans  le  four,  sur  la  base  de  leurs  caractéristiques 
d'échauffement. 

6.  Four  selon  la  revendication  5,  caractérisé 
par  le  fait  que  le  transporteur  (9,  10)  extérieur  au 
four  n'est  disposé  que  sur  un  côté  d'introduction 
du  four  et  est  associé  à  un  grand  nombre  d'ouver- 
tures  d'introduction  latérales  du  four,  qui  se 
suivent  dans  la  direction  longitudinale  de  celui-ci. 

7.  Four  selon  la  revendication  5,  caractérisé 
par  le  fait  que  le  transporteur  extérieur  au  four 
n'est  disposé  que  sur  le  côté  de  sortie  du  four, 
dans  la  zone  comportant  un  grand  nombre 
d'ouvertures  latérales  de  sortie  du  four,  qui  se 
suivent  dans  la  direction  longitudinale  de  ce 
dernier. 

8.  Four  selon  la  revendication  5,  caractérisé 
par  le  fait  qu'il  est  prévu  aussi  bien  sur  le  côté 
d'entrée  du  four  que  sur  le  côté  de  sortie  du  four 
respectivement  un  transporteur  extérieur  au  four, 
disposé  latéralement  et  s'étendant  dans  la  direc- 
tion  longitudinale  du  four,  dans  la  zone  compor- 
tant  un  grand  nombre  d'ouvertures  d'entrée  ou 

d'ouvertures  de  sortie  successives  du  four. 
9.  Four  selon  l'une  des  revendications  5  à  8, 

caractérisé  par  le  fait  que  les  ouvertures  d'entrée 
et  de  sortie  du  four,  qui  se  suivent  sur  le  côté, 
sont  réalisées  de  manière  à  autoriser  le  passage 
d'un  seul  produit  à  la  fois. 

10.  Four  selon  l'une  des  revendications  5  à  8, 
. caractérisé  par  le  fait  que  les  ouvertures  latérales 

d'introduction  et  de  sortie  du  four  présentent  une 
largeur  qui  correspond  au  transporteur  associé  et 
extérieur  au  four. 

11.  Four  selon  l'une  des  revendications  5  à  10, 
caractérisé  par  le  fait  que  le  transporteur  exté- 
rieur  au  four  est  constitué  par  un  transporteur  pas 
à  pas,  en  particulier  par  un  transporteur  à 
longerons  mobiles  (9,  10)  qui  est  entraîné  en 
synchronisme  avec  le  transporteur  intérieur  à 
longerons  mobiles  (2, 3)  avec  la  même  cadence  et 
avec  le  même  pas  ou  avec  une  telle  coordination 
par  rapport  au  transporteur  intérieur  à  longerons 
mobiles  (2,  3)  qu'à  un  emplacement  occupé  sur  le 
transporteur  extérieur  à  longerons  mobiles  (9,10) 
correspond  toujours  un  emplacement  libre, 
déplaçable  en  même  temps  et  situé  sur  le 
transporteur  intérieur  à  longerons  mobiles  (2,  3). 

12.  Four  selon  la  revendication  11,  caractérisé 
par  le  fait  que  dans  la  zone  de  chacune  des 
ouvertures  latérales  d'entrée  et  de  sortie  du  four 
(12, 13, 14),  les  longerons  fixes  (2,  9)  du  transpor- 
teur  à  longerons  mobiles  (2,  3)  qui  se  trouvent  à 
l'intérieur  du  four  et  du  transporteur  à  longerons 
mobiles  (9,  10)  qui  se  trouve  à  l'extérieur  du  four, 
comportent  des  guidages  (22)  pour  les  produits, 
lesquels  guidages  sont  dirigés  transversalement, 
en  alignement  entre  eux  et  avec  les  ouvertures 
latérales  d'entrée  et  de  sortie  correspondantes  du 
four. 

13.  Four  selon  l'une  des  revendications  5  à  12, 
caractérisé  par  le  fait  que  le  transporteur  latéral 
(9, 10)  qui  est  extérieur au  four est  logé  sur  le  côté 
d'entrée  et  sur  le  côté  de  sortie  du  four  dans  une 
chambre  isolée  thermiquement,  ladite  chambre 
étant  susceptible  d'être  chauffée  en  particulier  à 
l'aide  des  gaz  d'évacuation  du  four  à  longerons 
mobiles  (1). 

14.  Four  selon  la  revendication  13,  caractérisé 
par  le  fait  que  la  chambre  (17)  qui  est  isolée 
thermiquement  et  qui  est  chauffée,  et  dans 
laquelle  est  logé  le  transporteur  latéral  d'entrée 
(9,  10)  situé  à  l'extérieur  du  four,  constitue  une 
chambre  amont  du  four  à  longerons  mobiles  (1). 
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