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Verfahren und Vorrichtung zum intensiven Wirme- und/oder Stoffaustausch, insbesondere in Oefen.

6 Ein Rohr (R) zum intensiven Wirme- und Stoffaus-

tausch wird von Gas durchstromt. Das Rohr (R) ent-
hilt eine Eintritts-Bohrung (12) und als Austritts6ffnungen
eine Bohrung (11) und eine Auslass-Bohrung (13) fiir das
Gas. Das mit dem stromenden Gas in Austausch stehende
feste Gut (G) tritt durch die Eintrittséffnung (1) in das
Rohr (R) der Linge (L) von 0,5 - 100 m, durchlduft meh-
rere im Abstand von 0,05 - 0,5 m angeordneter, den Quer-
schnitt des Rohres (R) verengende Blenden (14), und tritt
durch die Austrittséffnung (2) des Rohres (R) wieder aus.
Die Blenden (14) bilden mit der Oberfliche (3) des festen
Gutes (G) Spalten (15) von 3 - 50 mm, welche die den Aus-
tausch vermindernde Schicht des Gases auf dem festen Gut
(G) begrenzt. Zwischen je zwei benachbarten Blenden (14)
entstehen Kammern (18) in welchen das Gas rotiert und
damit das feste Gut (G) mehrfach beaufschlagt. Dadurch
wird der Austauschwirkungsgrad noch weiter verbessert.

Mit diesem im Gegenstrom arbeitenden System kann
das durchlaufende feste Gut (G) Wirme aufnehmen und
abgeben, gasformige Stoffe aufnehmen und abgeben, je
nach der Beschaffenheit des durch die Eintritts-Bohrung
(12) stromenden Gases.

Die Hauptanwendungsgebiete sind jedoch das An-
wirmen und das Trocknen eines festen Gutes (G).
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PATENTANSPRUCHE vor der Austrittséffnung (2, 25) des Rohres (R), wobei die
1. Verfahren zum intensiven Wirme- und/oder Stoffaus-  Bohrung (11) grosser ist als die Auslass-Bohrung (13);
tausch zwischen einem Gas und einem langgestreckten die Brennkammer (B) hat wenigstens eine Eintritts-Boh-
festen Gut (G) oder einer Vielzahl auf einem langgestreckten  rung (12, 32) in der Wand (7, 27, 28) und ist in ihrer Lings-
Trager angeordneter fester Giiter (G), wobei das langge- s ausstreckung klein, verglichen mit der Gesamtlinge (L) des
streckte feste Gut (G) oder der Tréger von einem langge- Rohres (R);

streckten Rohr (R) umgeben ist und das Gas dieses Rohr (R) auf der Linge (L) sind im Abstand von 0,05-0,5 m den

in Lingsrichtung (X) durchstromt, dadurch gekennzeichnet, = Querschnitt des Rohres (R) verengende Blenden (14, 35) vor-
dass die Querschnitisfliche zwischen der Innenwand (6, 31) handen, wobei wenigstens zwei Kammern (18, 38) aus jeweils
des Rohres (R) und der Oberfliche (3, 41) des festen Gutes 10 zwei benachbarten Blenden (141, 142; 143, 144,36, 37)

(G) in Abstidnden von 0,05 m bis 0,5 m durch Blenden (14, begrenzt werden; und

35) zu einem Spalt (15, 39) von 3 bis 50 mm Breite verengt zwischen dem Innenrand (16, 40) der Blenden (14, 35) und
wird, welche Blenden (14, 35) das Rohr (R) in kommunizie- der Oberfliche (3, 41) des festen Gutes (G) entsteht ein Spalt
rende Kammern (18, 38) unterteilen, so dass beim Durch- (15, 39) von 3-50 mm.

gang des Gases von einer Kammer in die néchste die Dicke 15

der den Wirme- und Stoffiibergang hemmenden Grenz- 7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
schicht auf hochstens die Breite des Spaltes (15, 39) vermin- zeichnet, dass wenigstens eine der Blenden (14, 35) bewegbar
dert wird und das Gas ausserdem in jeder Kammer eine ist, und zwar mittels eines aus der Wand durch eine Offnung

mehrfache Rotation ausfiihrt, welche den Wirme- oder Stoff-  (47) in derselben, in Nuten (44) gefiihrt, an die Blende ange-
iibergang dank der wiederholten Beaufschlagung des festen 20 lenkten Gesténges, welches einen zweiarmigen Hebel dar-

Gutes (G) durch das Gas weiter begiinstigt. stellt, der an seinem lingeren Arm (46) in Rasten (50) ein-
2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Erwirmen von festem  rastbar ist.
Gut, insbesondere Metall, im Durchlauf, dadurch gekenn- 8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-

zeichnet, dass ein Heizgasstrom innerhalb einer Heizstrecke  zeichnet, dass zwischen der Einlaufkammer (B) und der Ein-
(L) und von einer Eintrittsoffnung (1) und einer Austrittsoff- 25 tritts6ffnung (1) des Rohres (R) die Blenden (14) mit gros-
nung (2) des Rohres entfernt in das Rohr (R) eintritt und sich  seren Spaltweiten (15) versehen sind als die Blenden, die von
in zwei Teilstrdme verzweigt, wobei der gleichsinnigmitdem  der Brennkammer (B) weg, in Langsrichtung (X) zur Aus-

erwirmten Gut gegen die Austrittsoffnung (2) fliessende tritts6ffnung (2) des Rohres (R) zeigen.

Teilstrom einen erheblich kleineren Massenfluss aufweist als 9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6-8, dadurch

der im Gegensinn zu dem zu erwirmenden Gut gegendie 30 gekennzeichnet, dass an den Ein- und Austrittséffnungen

Eintrittsoffnung (1) fliessende Teilstrom. (1,2, 25) Blenden (14, 35) vorhanden sind, deren Spaltweiten
3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, (15, 39) enger sind als die Spaltweiten der anderen Blenden.

dass das Verhiltnis des Massenflusses der beiden Teilstrome 10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6-9, dadurch

des Heizgases dadurch eingestellt wird, dass die Strémungs- gekennzeichnet, dass die Brennkammer (B) einen grdsseren

widerstéinde der Teilstrecken vom Heizgaseintritt zum Ein- 35 Durchmesser hat als das Rohr (R) und nicht mit Blenden ver-
tritt in die Eintrittsoffnung (1) und zum Austritt aus der Aus-  sehen ist.

tritts6ffnung (2) des anzuwirmenden festen Gutes (G) ver-

schieden sind und dies wiederum durch entsprechende Wahl

von Zahl und Spaltbreite (15, 39) der Blenden (14, 35) inden

beiden Teilstrecken bewirkt wird. 40

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3 zum Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
Anwirmen des Kopfes eines vollen oder hohlen, runden oder  und eine Vorrichtung zum intensiven Warme- und/oder
prismatischen Stabes, insbesondere eines durch Strang- Stoffaustausch an linglichen oder auf einem langgestreckten
pressen zu verarbeitenden Metallbarrens, dadurch gekenn- Triiger liegenden festen Giitern, wobei das langgestreckte

zeichnet, dass der anzuwirmende Kopf (33) vom Rohr (R) 45 feste Gut oder der Triiger von einem langgestreckten Rohr
umgeben ist, welches an einem Ende an eine Brennkammer umgeben ist und das Gas dieses Rohr in Langsrichtung

(B) anschliesst, aus welcher das Heizgas in das Rohr (R) ein- durchstromt.
tritt, auf die Stirnfliche des Kopfes (33) auftrifft und durch Es sind verschiedene Vorschlige zur Verbesserung des
mehrere Blenden (35) und Kammern (38) entlang dessen Sei-  thermischen Wirkungsgrades von Ofen zum Anwirmen im
tenfldchen abstrémt. so Durchlauf bekannt. Naheliegend ist die Verwendung von

5. Verfahren gemiss einem der Anspriiche 1-4 zum Rekuperatoren, welche ausserhalb des Ofenraumes
Abkiihlen, Trocknen oder Befeuchten eines langgestreckten  angeordnet sind und die Wirme aus den aus dem Ofenraum
festen Gutes oder einer Vielzahl auf einem langgestreckten kommenden Heizgasen zum Vorwirmen der Verbrennungs-
Triger angeordneter fester Giiter im Durchlaufverfahren, luft und/oder des gasformigen Brennstoffes ausniitzen.
dadurch gekennzeichnet, dass das Gas nahe der Austritts6ff- s5  Ferner ist bekannt (FR-PS 2 362 353), die Heizgase wieder-
nung (2) eintritt und im Gegenstrom zum festen Gut fliesst. holt aus dem Ofenraum abzusaugen und durch Schlitzdiisen

6. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens gemiss  erneut in den Ofenraum zu blasen. Diese Losung ist nur in
Anspruch 1, wobei Mittel (19, 20, 26) zum Befordern des Verbindung mit Heizgastemperaturen anwendbar, welche
langgestreckten festen Gutes bzw. dessen Trigers und eine vom Gebliserad ertragen werden, und somit erheblich tiefer
mit dem Rohr (R) verbundene Brennkammer (B) fiir das mit 6o sind als die bei 1000-1200°C liegende Temperatur von
dem festen Gut (G) in Austausch stehende Gas vorhanden Flammen.
sind, gekennzeichnet durch folgende Merkmale: Aus der DE-OS 2 620 211 ist bekannt, dass der Wirmeiiber-

gang von einem im Gegenstrom zum langgestreckten
Das Rohr (R) hat mit der verbundenen Einlaufkammer Glithgut stromenden Heizgas dadurch verbessert werden

(B) eine sich in Lingsrichtung (X) erstreckende Lange (L) 65 kann, dass ein unter Druck stehendes, kilteres Sekundérgas
von 0,5-100 m mit wenigstens einer Bohrung (11) durch die in Form von Strahlen hoher Geschwindigkeit gegen das
Rohrwand (5) nach der Eintritts6ffnung (1, 25) und wenig- Gliihgut geblasen wird.

stens einer Auslass-Bohrung (13, 42) durch die Rohrwand (5) Der Erfinder hat sich das Ziel gesetzt, ein Verfahren und
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eine Vorrichtung zum intensiven Wirme- oder Stoffaus- Gliihstrecke jeweils durch eine Reihe von Blenden dem
tausch zwischen einem Gas und einem langgestreckten, Gliihgut entlang abstromen, so dass an den Enden (Ein-und
festen System zu schaffen, bei welchem es sich um ein ein- Austrittséffnung) der Uberdruck im wesentlichen abgebaut

zelnes festes Gut in Form eines Stabes, Bandes, Drahts oder ist.

dgl. handeln kann, oder um eine Vielzahl von festen Giitern, 5 Da auf dem Wege zum Eintritt des kalten Gliihgutes eine
welche sich in einer oder mehreren Reihen auf einem langge-  Ausnutzung der Heizgase bis auf eine tiefere Temperatur
streckten Triger befinden. Der Wirme- oder Stoffaustausch ~ mdglich ist, wird bevorzugt, den grésseren Teil der Verbren-
erfolgt in den meisten Féllen auf der ganzen Lénge des nungsgase nach der Eintrittséffnung zu leiten (Gegenstrom-
erwihnten festen Systems, vorzugsweise im Durchlauf, doch  prinzip), wihrend gegen die Austrittséffnung die Blenden
kann das Verfahren auch sinnvolle Anwendung finden zum 10 zur Hauptsache nur noch als Labyrinth-Dichtung wirken,

Anwirmen eines Endes eines nicht gleichzeitig bewegten mit der Nebenfunktion, gerade soviel Verbrennungsgas
langgestreckten festen Gutes, beispielsweise eines durch durchzulassen, als noch zum Warmbhalten der Gliihgutober-
Strangpressen zu verarbeitenden Metallbarrens. fliche bendtigt wird. ]

Bei den geschilderten Arten des Warme- und Stoffaustau- Eine Verteilung der Verbrennungsgasstréme im

sches kann es aus verschiedenen Griinden von Vorteil sein, 15 gewiinschten Sinne kann durch entsprechende Bemessung
ausser einer hohen Dichte des Stoff- oder Wirmeflusseseine  der Blenden erreicht werden.

hohe Ausniitzung des Gasstromes zu erreichen, und zwar in Es kann sich als nétig erweisen, einzelne Blenden (vorzugs-
einer der folgenden Weisen: weise die jeweils letzten vor der Ein- bzw. Austrittséffnung)
’ in bekannter Weise so auszufiihren, dass der Spalt zwischen
- bei Wiarmeabgabe aus dem Gas an das feste System, 20 Blende und Gliihgut zur Regelung des Druckabfalles verdn-
méglichst weitgehende Ausnutzung des Wirmeinhaltes des dert werden kann.
Gases; Im besonderen Fall von diinnem Glithgut (Bénder), wo bei
- bei Wirmeaufnahme durch das Gas aus dem festen direkter Einwirkung der Brenner die Gefahr einer 6rtlichen

System, Erwirmung des Gases auf eine moglichst hohe Aus-  Uberhitzung besteht, kann es erforderlich sein, die Brenn-
trittstemperatur, zwecks allfilliger Nutzung der abgefiihrten 25 kammer so anzuordnen, dass die einzelnen Flammen das
Wiarmemenge; Gliihgut nicht direkt beaufschlagen; es muss dafiir gesorgt
- bei Stoffaufnahme durch das Gas aus dem festen werden, dass an der Stelle, wo der Strom der Verbrennungs-
System, Erreichen einer moglichst hohen Stoffkonzentration  gase das Gliihgut erreicht, innerhalb dieses Stroms eine ein-
im austretenden Gas, um eine alifillige Riickgewinnung oder  heitliche Temperatur herrscht.
Unschidlichmachung des abgefiihrten Stoffes zu erleichtern; 30
- bei Stoffabgabe vom Gas an das feste System, moglichst
geringe Restkonzentration des Stoffes im austretenden Gas.

Analoges gilt fiir das Trocknen im Durchiaufofen, wobei
der Gasstrom nahe dem Austritt des Trockengutes eingeleitet
wird und die kurze Strecke zwischen Eintritt des Gases und
Austritt des Trockengutes vor allem dazu dienen muss, den
unerwiinschterweise gleichsinnig mit dem Trockengut flies-
senden Teilstrom des Gases zu drosseln oder womdglich zu
unterdriicken.

In der Technik des Strangpressens von Metallen kann es
aus verschiedenen Griinden erwiinscht sein, Barren zu ver-
wenden, deren Temperatur an dem der Matrize zugewandten
Ende hoher ist als im iibrigen Teil des Barrens; damit kann
eine Verminderung der Anpresskraft, eine geringere ther-
mische Belastung der Werkzeuge, eine hohere Pressge-
schwindigkeit oder eine Erleichterung der Entliiftung
erreicht werden; damit wird eine héhere Produktivitit
erzielt.

Fiir die besondere Aufgabe, zur Weiterverarbeitung durch
Strangpressen bestimmte Metallbarren (Pressbolzen) an
einem Ende hoher zu wirmen als am anderen (Kopfhei-
zung), wird eine von der oben beschriebenen abweichende
Anordnung bevorzugt. Eine einseitig verschliessbare
Kammer umgibt den héher anzuwdrmenden Teil des Press-
bolzens, und die Brennkammer befindet sich an dem ver-
schlossenen Ende.

Die Brenner konnen die Stirnfliche des Bolzens direkt
beaufschlagen, und die Verbrennungsgase stromen durch
mehrere kurz nacheinander angeordnete Blenden entlang
der Mantelfliche des Bolzens ab.

Dieses Ziel wird dadurch erreicht, dass nach dem Kenn-
zeichen der Anspriiche 1 und 6 die Dicke der Grenzschichten 35
entlang der Oberfliche des festen Systems, welche den
Wirme- bzw. Stoffaustausch stark hemmen wiirden, durch
mehrmalige Verengung des Stromungsquerschnittes des
Gases mittels Blenden vermindert wird, und das in den Kam-
mern zwischen den Blenden in Rotation befindliche Gas die 40
Oberfliche des festen Systems mehrmals beaufschlagt.

Dadurch werden gleichzeitig eine hohe Wiirme- bzw. Stoff-
iibergangszahl zwischen dem Gas und dem festen System
und eine lange Verweilzeit des Gases im Bereich, wo Wirme-
bzw. Stoff ausgetauscht werden, erreicht.

Die Durchlaufanlage dient zum Erwdrmen oder auch
Abkiihlen eines langgestreckten oder einer Vielzahl auf
einem langgestreckten Triger angeordneter fester Giiter,
oder auch einem Stoffaustausch an denselben, wie Trocknen,
Befeuchten, Oxidieren, Reduzieren und dgl. Es ist fiir derar- 50
tige Aufgaben allgemein vorteilhaft, das Gas nahe dem Aus-
tritt des zu behandeinden Gutes einzuleiten und dann im
Gegenstrom durch die Blenden zu leiten.

Jede Blende verursacht einen Druckabfall von der Gros-
senordnung von 0,01 bar, so dass fiir den Durchtritt durch
eine Reihe von Blenden eine Druckdifferenz von der Grés-
senordnung von 0,1 bis 1 bar erforderlich ist. Fiir die mut-

. massliche Hauptanwendung des erfindungsgemassen Ver-

fahrens, nimlich das Anwirmen von langgestrecktem, Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung sind in der
festem Gut im Durchlauf, scheint es zweckmissig, diese 60 Zeichnung anhand von Ausfiihrungsbeispielen beschrieben.
Druckdifferenz dadurch zu erzeugen, dass der gasférmige Es zeigen schematisch:

oder fliissige Brennstoff und die zu dessen Verbrennung

erforderliche Luftmenge (sowie eine allfdllige Menge an Fig. 1 Dieteilweise durch die Hauptachse parallel zur
iiberschiissiger Luft, wenn aus irgendwelchen Griinden die Lingsrichtung geschnittene Draufsicht eines Durchlauf-
Temperatur der Verbrennungsgase herabgesetzt werden 65 ofens.

muss) einer innerhalb der Gliihstrecke befindlichen Brenn- Fig. 2 Der teilweise durch die Hauptachse z geschnittene
kammer unter entsprechendem Druck zugefiihrt werden. Lingsschnitt eines Durchlaufofens.

Die Verbrennungsgase sollen dann gegen beide Enden der Fig. 3 Ein Diagramm iiber Verdnderungen einiger Para-
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meter des Gliihgutes und des Heizgases iiber der Linge (L) Die Blendenspalten 15 bei der Eintrittséffnung 1 und bei

eines Durchlaufofens. der Austrittséffnung 2 sind zudem enger als die iibrigen Blen-
Fig. 4 Einen Schnitt nach A-A von Fig. 2 (Querschnitt denspalten.

mit den Hauptebenen y und z). In dieser Weise wird die grossere Masse Heizgas in Ein-
Fig. 5 Einen Liangsschnitt durch den Kopfofen. 5 gangsrichtung gelenkt, kommt zwischen den Blenden 141
Fig. 6 Eine Draufsicht auf einen Durchlaufofen. und 142 zum Rotieren, und dasselbe Heizgas beaufschlagt
Fig. 7 Einen verinderbaren Blendenspalt im Lings- gleich mehrmals das Heizgut, wobei der Wirmeiibergang in

schnitt durch einen Durchlaufofen. das Gliihgut durch teilweises Aufreissen der Grenzschicht

und durch Beschrankung deren Dicke auf den Spalt (152, 15)
Das zu behandelnde feste Gut G tritt durch die Eintritts- 10 verbessert wird. Dieselben Bewegungen entstehen im wesent-

offnung 1 in das Rohr R ein, passiert eine Brennkammer B lichen bis zur letzten von jeweils zwei benachbarten Blenden
und tritt durch die Austrittsdffnung 2 des Rohres R wieder 14 gebildeten Kammern 18.

aus. Im Sonderfall des Anwérmens von Metall oder dgl. ist An der auf die Austrittsdffnung 2 weisenden Seite der

das feste Gut G so aufgeheizt, dass es auf der Oberfliiche 3 Brennkammer B geschieht dasselbe wie oben beschrieben.
etwa die gleiche Temperatur hat wie im Inneren 4. 15 Die der Brennkammer B am niichsten stehende Blende 143

hat einen wesentlich engeren Spalt 153 wie die Blende 141.
Die nach Blende 143 folgende Blende 144 hat einen Spalt 154,
der etwa gleich gross ist wie bei der vorhergehenden Blende
143 (Fig. 2). Das von der Brennkammer B stromende Gas ist
20 somit gedrosselt, was zur Folge hat, dass eine wesentlich klei-
nere Masse Heizgas in die Richtung des Pressgutes bewegt
wird wie in der Gegenrichtung,
In Fig. 3 sind einige Parameter iiber der gesamten Linge L
des Durchlaufofens im Prinzip dargestellt: a stellt den unge-
25 fihren Temperaturverlauf, d den ungefihren Druckverlauf
(Uberdruck) des durch die Eintritts-Bohrung 12 eintretenden
Heizgases dar und b ist die Temperatur an der Oberfliche 3
des Gliihgutes, ¢ die Temperatur im Inneren des
Gliihgutes G. Wir erkennen, dass die Kurven b und cam
30 Ende der Heizstrecke L zusammenfallen.

Das in der besonderen Ausfithrung fiir lingliches festes
Gut G geeignete Rohr R ist ein Kasten mit vier jeweils senk-
recht aufeinander stehenden Winden 5, welche aus iso-
liertem Material bestehen. Ansonsten ist das Rohr R dem
Querschnitt des festen Gutes G angepasst. Die Brenn-
kammer B, welche als Bestandteil des Rohres R angesehen
wird, besteht in der besonderen Ausfithrung gemiss Fig. 1, 2
und 4 aus jeweils vier Winden 7. Die vordere Seitenwand 91
und die hintere Seitenwand 92 der Brennkammer B sind
jeweils so rechteckig ausgeschnitten, dass das rechteckige
Rohr R genau hinein passt. Die Winde 5 des Rohres R sind
paralilel zu entsprechenden Winden 7 der Einlaufkammer B.
Durch Schweissen oder durch andere Mittel ist die Brenn-
kammer B mit dem Rohr R verbunden.

Ebensowenig wie beim Rohr R sind bei der Brennkammer Um die Blenden 14 seitlich nicht zu verletzen, kénnen
B innerhalb verniinftiger geometrischer Formen gestalte- Lagerelemente (19) an der Innenwand 6 zwischen benach-
risch Grenzen gesetzt. Es ist jedoch stets die Linge der barten Blenden 14 angeformt sein. Den gleichen Zweck
Brennkammer B klein, verglichen mit der Gesamtlinge L erfiillen Forderelemente 20, welche das Gliithgut spannen
des Rohres R mit der Brennkammer B, und es empfiehlt sich, 35 und in Lingsrichtung X beférdern kénnen. Das Rohr R ruht
letztere nicht mit Blenden 14 zu versehen. auf Standbeinen 21 mit auf einer Ebene befindlichen Sockeln
22. Die Stiitzpunkte fiir die Férderrollen 20 sind nicht

Im Abstand 1: von der Eintritts6ffnung 1 beférdern durch-
gehende Bohrungen 11, welche Auslésse mit dem Durch-
messer di1 bilden, das abgekiihlte Gas nach aussen. Im
Abstand 13 von der Eintrittsoffnung 1, nahe der Austrittsoff-
nung 2, ist mindestens eine Auslass-Bohrung 13 mit dem
Durchmesser ds fiir das Entweichen des restlichen Gases vor-
gesehen. Im Abstand 12 von der Eintrittséffaung 1 ist in der
Einlaufkammer B eine durchgehende Eintritts-Bohrung 12
mit Durchmesser dz vorgesehen, in welche herkdmmliche
Gasbrenner oder Rohren, die das Gas von aussen zuleiten,

gezeigt.
In Fig. 5 wurden des besseren Versténdnisses wegen sdmt-
40 liche Teile (z.B. Standbeine, Stiitzrollen usw.) weggelassen,
welche nicht unmittelbar zur Erfindung gehdren.

Der Behandlungsraum von der Linge L ist zusammenge-
setzt aus einer Brennkammer B von der Linge 11 und einem
Rohr R von der Linge 12. Das in diesem besonderen Fall

45 runde Glithgut G vom Durchmesser d1 ist konzentrisch zur
parallel zur Langsrichtung X liegenden Hauptachse
angeordnet und ragt mit einer Linge 14 iiber die Ein-und

eingeseizt werden. Austrittséffnung 25 hinaus, um mit nicht gezeigten Greifern
Das von der Eintritts-Bohrung 12 in die Brennkammer B konzentrisch zum Rohr R und zur Brennkammer B befér-
stromende Gas verteilt sich nicht gleichmassig auf das feste 50 dert und gehalten zu werden, bis das Glithgut eine geeignete
Gut G. Im einlaufenden Teil des Gutes in bezug auf die Temperatur zum Strangpressen angenommen hat. Die Bewe-
Brennkammer B wird mehr Masse durchgesetzt als im aus- gungen 26 der Greifer wurden nur angedeutet.
laufenden Teil des Gutes, was dadurch angedeutet ist, dass Die topfférmige Brennkammer B besteht aus einem Boden
die Auslass-Bohrung 13 einen kleineren Durchmesseralsdie 27, an den konzentrisch zur Hauptachse eine Wand 28 bis zur
Bohrung 11 hat. ss Lange 11 angeformt ist. Die an die Wand 28 angeformte
Bevorzugt entweicht nur wenig Masse des kaum abge- Wand 29 der topfformigen Brennkammer B verengt sich in
kithlten Gases durch die Auslass-Bohrung 13 in den freien radialer Richtung, derart, dass sich ein konzentrisches zur
Raum, ein wesentlich grésserer Teil des abgekiihlten Gases Hauptachse verlaufendes Rohr R mit der Aussenseite 30, der
entweicht durch den Auslass 11 in den freien Raum. Innenseite 31 und dem inneren Durchmesser ds anschliesst
Das Glithgut durchlduft eine Reihe von Blenden 14, 60 und angeformt ist. Es versteht sich von selbst, dass alle

welche an den Innenwénden 6 des Rohres R angeformtsind. ~ Wiinde isoliert sind. Der Boden 27 oder die Wand 28 der topf-
Die Spalten 15 der Blenden 14 werden gebildet vom Blenden-  férmigen Brennkammer B enthilt Bohrungen 32, in welche
innenrand 16 und der Gliihgutoberfliche 3. Brenner eingesetzt werden, die herkdmmliche Brennstoffe
Die Spalten 15, welche von der Brennkammer B zur Ein- unter Luftzutritt zu Heizgas verbrennen, oder Réhren, die
trittséffnung 1 zeigen, sind weiter als diejenigen, welche von 65 Heizgas in der Brennkammer einfiihren. Es empfiehlt sich,
der Brennkammer B zur Austrittséffnung 2 zeigen, wodurch  die Brennkammer B nicht mit Blenden 35 zu versehen.
der Stromungswiderstand zur Eintrittsseite kleiner ist als der- Das von der Brennkammer kommende Heizgas prallt
jenige zur Austrittsseite. direkt auf die Stirnseite des Kopfes 33 des Pressbarrens 34 auf



ind wird in der Folge durch Blenden 35, die an der Innen-
vand 31 des Rohres R angeformt sind, gezwéngt, so dass sich
n den von je zwei benachbarten Blenden 36 und 37 gebil-
leten Blendenkammern 38 derselbe Bewegungsablauf des
eizgases wie oben beschrieben einstellt. Der Blendenspalt
19 ergibt sich aus dem Innenrand 40 der Blende 35 und dem
A\ussenrand 41 des Presskniippels 34. In der gezeigten Aus-
ihrung sind alle Spalten 39 gleich gross, abgesehen vom
spalt der das Heizrohr R abschliessenden Blende 43, der
snger ist. Kurz vor der Ein- und Austrittsoffnung 25 des
ohres R befindet sich eine durch die Wand hindurchge-

1ende Auslass-Bohrung 42, durch die das abgekiihlte Heizgas

n den freien Raum entlassen wird.

Eine andere Massnahme, den Strémungsverlauf des Gases
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nung 47 in der Wand 5 hindurchgezogen. Das Gestdnge 46
stellt einen zweiarmigen Hebel dar, dessen Drehpunkt 48 an
einer Erhebung 49 auf der Oberfliche der Wand 5 des Roh-
res R angebracht ist. Auf der rechten Seite der Zeichnung

5 befindet sich der lingere Hebelarm, der in eine gelochte

Stange 50 oder dgl. einrastet.

Da das gleiche Prinzip auch fiir einen intensiven Stoffaus-
tausch giiltig ist, sind Verfahren und Vorrichtungen auch fiir
diesen Zweck geeignet. Wenn z.B. ein Farbanstrich

10 getrocknet wird, ergeben sich oft gesundheitliche Schiden

wie Hautkrankheiten, Krankheiten der Atemwege und aller-
gische Reaktionen auf der Haut und in den Atemwegen. Die
beim Trocknungsprozess entstehenden aggressiven Ddmpie
diirfen nicht in den freien Raum entlassen werden. In diesem

zu beeinflussen, ist eine Vorrichtung (Fig. 7), mit welcher die 15 Falle werden die Dampfe samt Trocknungsgas durch

Blende 14, 35 mechanisch verstellt wird, so dass sich der ent-
sprechende Blendenspalt 15, 39 entweder erweitert oder ver-
angt. Beispielsweise wird die Blende 14, 35 in zwei Nuten 44,
44 der einander parallel gegeniiberliegenden inneren Ober-
flichen 45, 45’ des Rohres R gefiihrt und mit Hilfe eines an
die Blende 14, 35 angelenkten Gesténges 46 durch eine Of-

Rohren, die an der Bohrung 11 und der Auslass-Bohrung 13
des Rohres R angeflanscht sind, einer anderen Vorrichtung
51 zugefiihrt, in welcher die aggressiven Dampfe unschidlich
gemacht werden (Fig. 6). Die Vorrichtung 51 kann auch so

20 ausgestaltet sein, dass die im aus dem Rohr R austretenden

Gas enthaltene Wirme weiter genutzt wird.

2 Blatt Zeichnungen
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