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@ Verfahren zum Wirmebehandein von insbesondere metallischen Werkstiicken und Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens.

@ Bei einem Verfahren zum Wérmebehandeln von insbe-
sondere metallischen Werkstiicken in einer eine entspre-
chende Atmosphire enthaltenen Ofenkammer (21) wird die
Atmosphire auf die jeweilige Prozetemperatur aufgeheizt.
Die Werkstiicke werden in die Ofenkammer (21) eingegeben
und verbleiben dort fiir eine vorbestimmte Zeit. Gleichzeitig
werden die Zustandsgré8en und die Zusammensetzung der
Ofenatmosphére geregelt bzw. gesteuert. - )

Um quasi gleichzeitig Chargen behandeln zu kénnen, die
eine unterschiedliche Verweilzeit erfordern, wird jede Charge
nach Ablauf einer fiir sie spezifischen Verweilzeit in der Ofen-
kammer (21) von den librigen Chargen unabhéngig aus der
Ofenkammer entnommen.
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Verfahren zum Wirmebehandeln von insbesondere

metallischen Werkstiicken und Vorrichtung zur Durch-

fihrung des Verfahrens

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum Widrme-
behandeln von insbesondere metallischen Werkstiicken
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Hauptanspruchs.
Ferner betrifft die Erfindung'eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens, wie sie durch die Merk-

male des Oberbegriffs des Anspruchs 5 gekennzeich-
net ist.

BekanntermaBen wird beim Wd&rmebehandeln metallischer
Werkstiicke derart vorgegangen, daB diese Werkstiicke
zu Losen zusammengetraden werden, die jeweils$ bei
gleichen ProzeBparametern behandelt werden. Chargen,
die gleiche ProzeBparameter und dabei auch insbe-
sondere gleiche Verweilzeit in der Ofenatmosphire
erfordern, werden dann nacheinander einer zumindest
quasi kontinuierlich arbeitenden Ofénkammer zuge-
fiihrt. Die Chargen durchlaufen seriell, d.h. eine

hinter der anderen, kontinuierlich oder taktweise

‘bewegt, die Ofenkammer von deren Beschickungso6ff-

nung bis zu ihrer Entnahme&ffnung.- Die Weglinge, die
die Chargen innerhalb der Ofenkammer zuriicklegen in
Verbindung mit der Wander- bzw. Taktgeschwindigkeit

ergibt die Verweildauer der Chargen innerhalb der
Ofenatmosphére.
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Infolge der seriellen Bewegung simtlicher in der Ofen-

kammer befindlicher Chargen ergibt sich bei den be-
kannten Verfahren zwangsweise eine von Charge zu Charge
gieiche Behandliungsdauer in der Ofenkammer, weshalb
auch nur Chargen gleichzeitig behandelt werden kdn-

nen, die praktisch dieselben ProzeBbedingungen er-
fordern. -

Es ist bei den bekanntén dfenlaqen kein gemischter

Betrieb m&glich, in dem Sinne, daB gleichzeitig Char-
gen behandelt werden, die jeweils voneinander unter-
schiedlicherVerweildauer in der Ofenkammer erfordern.

Wenn bei den bekannten Ofenanlagen Chargen behandelt
werden sollen, die eine andere Verweildauer in der
Ofenkammer bendtigen, muB8 zundchst abgewartet werden,

~bis die letzte Charge aus der Ofenkammer entnommen

ist, die noch die alte vorhergéhende ProzeBzeit er-
forderte. Erst dann ist es mdglich, mit der Behand-

lung der neuen Chargen zu beginnen, deren Verweil-

~.dauer in der Ofenkammer gegeniiber den vorher behandel-

ten Chargen kiirzer oder ldnger ist.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde; ein Verfahren zum kontinuierlichen W&rmebe-
handelh'von insbesondere metallischen Werkstilicken in
einer eine entsprechende Atmosphdre enthaltenden
Ofenkammer zu schaffen, das beim tbergang von einen
Charge éuf eine Charge anderer Art keine vorhergehen-'
de vollstindige Entleerung der Ofenkammer erfordert

* bzw. das es,géstattet, gleichzeitig Chargen unter-

schiedlicher Art zu behandeln.

Ferner ist es'Aufgabe der Erfindung, eine hierfiir
geeignete Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
zu schaffen.
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Diese Aufgaben werden erfindungsgemdB durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Hauptanspruches und durch

eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruches 5
gelost.

Dadurch, daB eine jede Charge nach Ablauf einer fiir sie -
spezifischen Verweilzeit in der Ofenkammer von den ibri-
gen Chargen unabhdngig aus der Ofenkammer entnommen
wird, ist es nicht mehr notwendig, die Chargen nach
Losen mit gleichen Verfahrensparametern zusammenzu-
stellen, um Totzeiten beim Ubergang von Chargen der
einen Art auf Chargen der anderen Art 2zu minimieren.
Vielmehr k&nnen nacheinander Chargen praktisch belie-
biger Art eingegeben werden, sobald ein entsprechender
Platz in der Ofenkammer frei geworden ist. Es ergibt
sich hierdurch eine hohe Flexibilit&t auch bei der
Verwendung kleiner Ofen.

Dartiber hinaus hat das neue Verfahren den Vorteil, den
Istzustand der Werkstilicke pro Charge zu beriicksichtigen
und dementsprechend individuell die Charge der Ofen-
atmosphdre ausgesetzt zu lassen. Bei den bekannten
Ofenanlagen muBte dagegen auf den zu erwartenden un-
gliinstigsten Fall hin die Verweilzeit bestimmt werden,
was dann beispielsweise bei anderen Chargen eine zu
ausgeprédgte Wérmebehandlung zur Folge hatte.

Um eine wechselseitige Beeinflussung der Chargen inner-
halb der Ofenkammer méglichst auszuschlieBen, ist es
zweckméBigqg, Wenn eine jede Charge vor ihrem Einbringen
in die Ofenkammer in einer Vorheizzone auf die jewei-
lige ProzeBtemperatur in der Ofenkammer vorgewdrmt
wird. Es ist damit nicht zu befiirchten, daB bereits

in der Ofenkammer befindliche Chargen in ihrem Proze8-
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ablauf durch eine in der Ndhe angeordnete kalte Charge
beeinfluft werden.

Obgleich es durchaus mdglich ist, das neue Verfahren
auch dann zu verwenden, wenn sich die Zuétandsgrﬁﬁen
und die Zusammensetzungen der Ofenatmosphire allm&h-
lich oder stufenweise verindern, vereinfacht sich
beispielsweise die Berechnung der Verweilzeit, wenn
die ZustandsgrdBen und die Zusammensetzung der Ofen-
atmosphére iiber die Behandlungsdauer einer jeweili-
gen Charge hinaus konstant gehalten Qerden.

Diese Annahme ist auch bei gleitend oder stufenférmig
“sich dndernden ProzeBparametern gegeben, wenn die An-

derung wdhrend der Verweildauer der Charge ein bestimm-

tes MaB nicht liberschreitet, d.h. in diesem Falle

ist die Ofenatmosphdre hinsichtlich ihrer Zustands-
grdfen und Zusammensetzung quasi konstant.
Einlkesonderes flexibles Verfahren, das auch den unter-
schiedlichsten Werkstiickformen gerecht wird, ergibt

sich, wenn fiir eine jede Charge wdhrend ihres Verwei-

lens in der Ofenkammer aus den ZustandsgrdBen unter

Zusammensetzung der Ofenatmosphdre sowie der Werk-
stlickform und -art pro Charge die notwendige Verweil-

dauer berechnet wird. Insbesondere kommt es dann auch

nicht unbedingt darauf an, die chemischen und physika-

lischen Parameter der Ofenatmosphire stindig inner-
halb enger Grenzen konstant zu halten. Dariiber hinaus
ist gerade durch diese MaBnahme es leicht mdglich,

den Istzustand der einzelnen Chargen mitzuberiicksich-
tigen.
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Dadurch, daB8 der Transporteinrichtung eine einen Spei-
cher aufweisende Steuerungseinrichtung zugeordnet ist,
ist eine besonders gute Ausnutzung der Transportein-
richtung mdglich, Weil'sofort nach dem Entladen einer
Charge deren freiwerdender Platz von einer neuen Charge
eingenommen werden kann. AuBerdem gestattet dieses
Verfahren einen selbsttdtigen automatischeh Betrieb,
der ohne manuelle Eingriffe auskommt.

Eine gute Réumausnutzung innerhalb der Ofenkammer

wird erhalten, wenn die Transporteinrichtung inner-
halb der Ofenkammer eine geschlossene Bahn aufweist,
ldngs derer die Chargen bewegbar sind. Auch ergibt

sich hierdurch die M6glichkeit, die Chargen lé&ngs der
Bahn so zu bewegen, daB zur Entnahme bzw. zum erneu-
ten Beladen jeweils nur die kiirzeste Wegstrecke zurlick-
zulegen ist, weil sich die Chargen bzw. die Leerplé&tze
von beiden Seiten her der Beschickungs- oder der
Entnahmedffnung ndhern kénnen.

Je nach dem, wie die Platzverhdltnisse in der Umge-
bung der Ofenkammer aussehen, koénnen die Entnahme-
und die Beschickungsdffnung unmittelbar benachbart
sein oder sie kdnnen sich beziiglich der Bahn und

der Mitte der Ofenkammer diametral gegeniiberliegen.

Eine besonders einfache Transporteinrichtung ergibt
sich, wenn zur Bildung der geschlossenen Bahn 'in der
Ofenkammer ein um die Vertikale drehbar gelagerter
Herd vorgesehen ist, der von einer durch die Steuer- '
einrichtung gesteuerten Antriebseinrichtung wahlweise
in die eine'oder in die andere Richtung,zumindest
jeddch in wenigstens eine Richtung drehbar ist, wo-

bei mit dem Herd der Positionsgeber gekuppelt ist, mit-
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tels dem,die/Steuerungseinrichtung die jeweilige Position
der Chargen bzw. die Position freier Stellen auf dem

Herd bestimmt. Um den Herd zu be~ oder entladen, ent-
hilt die Transporteinrichtung StoBer oder Zieher,

die die Chargen durch die Entnéhme—.odér Beschickungs-
6ffnung hindurch auf den Herd bzw. von diesem herunter
transportieren.

Die Steuerungseinrichtung kann auch mit einem Rechner
zusammengefaft sein, der fiir jede in der Ofenkammer
befindliche Charge wdhrend deren Anwesenheit aus den
ZustandsgtﬁBen und der Zusammensetzung der Ofenat-
mosphdre, d.h. aus deren physikalischen und chemi-
schen Parametern sowie der Werkstlickform und -art

innerhalb der jeweiligen Charge deren Verweilzeit
ermittelt.

In der Zeichnung ist ein Ausfihrungsbeispiel des Ge-
genstandes der Erfindung dargestellt. Es zeigen je-
wells in schematisierter Darsﬁellung:

Fig. 1 eine Ofenanlage zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.- gemdB der Erfindung in einer Drauf-

sicht mit gedffneten Kammern,

Fig. 2 den eigentlichen Behandlungsofen der Ofen-

anlage nach Fig. 1 in einem Langsschnitt,

Fig. 3 den Ofen nach Fig. 2, geschnitten entlang
der Linie III-III in einer Ansicht von obep
und '
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in weiter schematisierter Darstellung die
guergeschnittene Ofenkammer unter Veranschau-
lichung unterschiedlicher Lagen der Beschickungs-

und Entnahmedffnung.
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In Fig. 1 ist eine Ofenanlage 1 veranschaulicht, die
eine Vorheizzone 2 sowie einen an den Ausgang der
Vorheizzone 2 angeschlossenen Industrieofen 3, zum
Warmebehandeln, insbesondere metallischer Werkstiicke,
enthdlt, in dem die Werkstiicke beispielsweise in ei-
ner entsprechenden Atmosphdre aufgekohlt werden. Die
Steuerung der Antriebe und Einrichtungen der Vor-
heizzone 2 und des Ofens 3 erfolgt mittels eines
Rechners 4, der iiber schematisch angedeutete Steuer-~
leitungen 5 und 6 mit den jeweiligen Antriebsmitteln

-verbunden ist. Seine Daten und sein Programm erhdlt

der Rechner 4 iiber einen iiber eine Leitung 7 angeschlos-

senen Speicher 8 sowie iiber entsprechende MeBfiihler.

Die Vorheizzone 2 weist eine rechteckige mit wdrmeiso-
lierendem Material ausgekleidete Vorheizkammer 9 auf,
an deren einer Stirnseite sich eine Beschickungs&ff-
nung 11 befindet, wdhrend an dem der Beschickungs-

dffnung 11 abgelegenen Ende einer Seitenwand eine

- Entnahme&ffnung 12 vorgesehen ist. Zwischender Be-

schickungsdffnung 11 und der Entnahmedffnung 12 er-
streckt sich in der Vorheizkammer 9 ein Rost oder

Herd, auf dem sich die in Korben oder auf Paletten
befindlichen Chargen 13 allmdhlich von der Beschickungs-
8ffnung 11 zu der Entnahmedffnung 12 bewegen. Der Be-
schickungsdffnung 11 vorgelagert ist eine Schleuse 14,

die mittels zweier Tiiren 15 und 16 einerseits zu der

‘Beschickungsffnung 11 der Vorheizkammer 9 hin bzw.

durch die Schleusentiir 16 zur AuBenatmosphdre hin
wahlweise abschlieBbar ist. Den beiden Schleusentiiren
15 und 16 sind zum Offnen und SchlieBen nicht darge-

stellte elektrische oder hydraulische Antriebsmittel
zugeordnet.
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An einer der Beschickungs&ffnung 11 gegeniiberliegenden
Seitenwand der Schleuse 14 ist ein beispielsweiser
hydraulisch betdtigbarer QuerstoBer 17 vorgesehen,

mit dem eine in die Kammer der Schleuse 14 gebrach-

te Charge 18 bei gedffneter Schleusentilir 15 auf den
Herd der eigentlichen Vorheizkammer 9 durch die Be-
schickungsdffnung 11 hindurch vorgeschoben werden
kann, wobei gleichzeitig s&mtliche auf diesem Herd
befindliche Chargen 13 um den entsprechenden Betrag

in Richtung auf die Entnahmedffnung 12 vorrilicken.

Um die Chargen 13 aus der Vorheizkammer 9 herauszube-
f6rdern, ist an einer der Entnahmedffnung 12 gegeniber-
liegenden Stelle in dieser Seitenwand ein weiterer
ebenfalls beispielsweise hydraulisch bet&tigbarer Quer-
stoBer 19 vorgesehen, der bei seiner Aktivierung die
entsprechende vor ihm befindliche Charge 13 von dem
Herd in der Vorheizkammer 9 herunter durch die Entnahme-

6ffnung 12 hindurchtransportiert.

Der Ofen 3 enth&lt eine ebenfalls mit wdrmeisolieren-
dem Material ausgekleidete Ofenkammer 21, deren Inne-
res lber eine Beschickungs6ffnung 22 und eine Entnahme-
6ffnung 23 zugdnglich ist. Die BeschickungsGffnung 22
des Ofens 3 ist an die Entnahmedffnung 12 der Vorheiz-
kammer 9 anéeschlossen, wobei zwischen beiden Off- .
nungen eine ebenfalls durch entsprechende, nicht dar-
gestellte Antriebsmittel betdtigbare Tir 24 angeordnet
ist, durch die der Innenraum der Vorheizkammer 9 vom
Innenraum der Ofenkammer 21 wahlweise abzusperren ist.
Lediglich zum Uberfiihren der Chargen 13 aus der Vor-

heizkammer 9 in die Ofenkammer 21 wird die Tiir 24 ge-
6ffnet.
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Die Entnahmedffnung 23 schlieBt gegebenenfalls an wei-
tere Behandlungseinrichtungen flr die Werkstilicke an,
weshalb der von der Entnahmetffnung 23 wegfiihrende
Kanal abgebrochen veranschaulicht ist. Auch die Ent~

nahmebffnung 23 ist durch eine entsprechende Tiir 25
wahlweise absperrbar.

Der Aufbau des Ofens 3, der in Fig. 1 stark schemati-

siert wiedergegeben ist, ist im folgenden anhand der
Fig. 2 und 3 erlédutert.

Auf insgeéamt vier im Quadrat angeordneten Pfeilern
26 eines Sockels 27 ruht eine mit wdrmeisolierendem
Material 28 ausgekleidete Haube 29, die nach unten
offen ist. Der durch die Auskleidung 28 begrenzte -
Raum hat einen kreisf®rmigen GrundriB mit einer ge-
- w6lbten Decke 31.

Von unten her r&gt in den durch die Ausmauerung 28
begrenzten zylindrischen Raum ein ebenfalls kreis-
férmiger Drehherd 32, der auf seiner Oberseite eine
wdrmeisolierende Auflage 33 trdgt. Der Drehherd 32

ist mittels eines entsprechenden Vertikallagers 34

in dem Sockel 27 um die vertikale Achse drehbar ge-
lagert, die konzentrisch zu dem durch die Ausmauerung
28 begrenzten Raum verl&duft. Zur Abdichtung des Dreh-
heredes 32 gegeniiber der Haube 29 ist an deren Unter-
seite ein zylindrisch umlaufendes Schwert- 35 ange-
ordnet, das in einen mit 01 gefiillten und nach oben
offenen Ringkanal 36 eintaucht, der an der Unterseite
des Drehherdes 32 vorgesehen ist und radial iiber diesen
seitlich,.wie gezeigt, iibersteht. Dreherd 32 und Haube
29 begrenzen zusammen die Ofenkammer 21.
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Zum Antrieb-des Drehherdes 32 ist in dem Sockel 27 ein

. Getriebemotor 37 befestigt, dessen Ausgangszahnrad 38

mit einem mit dem Drehherd 32 drehfest verbundenen
Zahnrad 39 kdmmt, das koaxial zur Drehachse des Dreh-
herdes 32 ist. Getrieblich mit dem Zahnrad 39 gekuppelt
ist ferner ein Drehwinkelgeber 41, dessen elektrischer
Ausgang iliber eine Verbindungsleitung 42 an den Rech-
ner 4 angeschlossen ist,.sd daB dieser iiber den Dreh-
winkelgeber 41 den jeweiligen Azimutwinkel des Dreh-

herdes 32 ermitteln kann.

Unterhalb der Decke 31 sind in die Haube 29 endseitig
abgeschlossene Rohre 43 eingesetzt, in denen zum Auf-
heizen der Ofenatmosph&dre Brenner eingeschoben sind.
Zum Messen und Regeln der physikalischen und chemi-
schen Parameter der Ofenatmosphdre wdhrend des ProzeB-
ablaufs sind an sich bekannte Einrichtungen vorgesehen
und elektrisch mit dem Rechner 4 verbunden, die des-

halb auch nicht weiter im einzelnen gezeigt sind.

Die insoweit beschrieben Ofenanlage 1 arbeitet fol-
gendermaBen: Sobald auf dem Drehherd 32 ein Stellplatz
infolge der Entnahme einer der Chargen 13 frei gewor-
den ist, setzt der Rechner 4 den Getriebemotor 37 so
lange in Gang, bis die von dem Winkelgeber 41 ge-
ﬁéldete\Winkelstellung des Drehherdes 32 fiir den
Rechner 4 erkennen 1l&Bt, daB dieser frei gewordene
Stellplatz sich gegeniiber der Beschickungs&ffnung

22 befindet. Sobald diese Position erreicht ist,

wird der Getriebemotor 37 stillgesetzt und von dem

- Rechner 4 der Antrieb fiir die Tiir 24 eingeschaltet

und die Tiir 24 gedffnet. Durch die nunmehr gedffnete
Verbindung zwischen der Entnahmedffnung 12 der Vor-
heizkammer 9 und der Beschickungsdffnung 22 des

Ofens 3 wird die dem QuerstoBer 19 benachbarte Charge 13a
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von dem QuerstoBer 19,nachdem der Antrieb von diesem
ebenfalls iiber den Rechner 4 eingeschaltet wurde, von
dem Herd in der Vorheizzone 9 herunter und durch die
Entnahmedffnung 12 sowie die Beschickungs®ffnung 22
hindurchgeschoben, so weit, bis die Charge 13a den
freien Stellplatz auf dem Drehherd 32 eingenommen

hat. Nach dem Zuriickziehen des QuerstoBers 19 in die

in Fig. 1 gezeigte Ausgangslage veranlaBt der Rechner
4 das SchlieBen der Tiir 24 und stattdessen das Offnen
der Schleusentiir 15, so daB der QuerstoBer 17 nach

- Ingangsetzen seines Antriebs durch den Rechner 4 die

in der Kammer der Schleuse 14 wartende Charge 13b auf
den Herd in der Vorheizkammer 9 vorschieben kann.
Gleichzeitig damit bewegt der QuerstoBer 17 alle in

der Vorheizkammer 9 wartenden‘Chargen 13 eine Position

weiter vor, bis wieder die in Fig. 1 gezeigte Anordnung

erreicht ist, bei der eine Charge 13a vor der Entnahme-
Offnung 12 positioniert ist.

Der QuerstoBer 17 wird daraufhin zurilickgezogen und

der Rechner 4 veranlaBt die SchlieBung der Schleusen-
tir 15. Es kann nunmehr in die freie Schleuse 14 nach
Offnen der Schleusentiir 16 eine neue Charge 13b ein-
gegeben werden.

Von der neu auf den Drehherd 32 iibergebenen Charge 13a
speichert der Rechner 4 in seinem Arbeitsspeicher 8
den Zeitpunkt der Ubernahme in den Ofen 3 und die

Winkelposition der Lage dieser Charge 13a auf dem

- Drehherd 32.

Da der Rechner 4 aufgrund eines wie vorher beschriebenen

Vorgangs von jeder der in dem Ofen 3 befindlichen

Chargen deren Eingabezeitpunkt in den Ofen 3 und deren
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Lage auf dem Drehherd 32 kennt, kann der Rechner 4
aufgrund -dieser Daten sowie der von ihm mit entspre-
chenden bekannten MeB8fihlern ermittelten physikali-
schen und chemischen Parametern der Ofenatmosphére
in dem Ofen 3 sowie der zu erreichenden Bedingungen
fiir jede Charge die notwendige Verweilzeit berechnen.
Da die in der Vorheizkammer 9 befindlichen Chargen 13
bereits auf die ProzeBtemperatur aufgeheizt werden
- die Vorheizkammer 9 wird hierzu durch entsprechende
nicht veranschaulichte Heizelemente aufgeheizt - be-
einflussen die neu in die Ofenkammer {iiberfiihrten
Chargen 13 auch nicht die ProzeBtemperatur fir die
unmittelbar benachbarten, bereits l&nger in dem
Ofen 3 befindlichen Chargen 13.

Sobald der Rechner 4 aufgrund der im Speicher 8 enthalte-
nen Daten feststellt, daB fiir eine der in dem Ofen 3 befind-
lichen Chargen 13c bis 13i die Verweilzeit abgelaufen

" ist, setzt er den Getriebemotor 37 erneut in Gang,

um den Drehherd 32 so lange zu drehen, bis die je-
weilige Charge, deren Verweilzeit in dem Ofen
abgelaufen ist, sich auf dem Drehherd 32 vor der
Entnahme6ffnung 23. befindet. Wenn der Rechner 4 mit-
tels des Drehwinkelgebers 41 das Erreichen dieser
Einstellung ermittelt hat, wird der Getriebemotor 37
abgeschaltet und der Drehherd 32 bleibt deswegenh
stehen. Nach Offnen der Tir 25 kann mittels des abge-
brochen veranschaulichten Querziehers 44 die ent-
sprechende Charge 13 von dem Drehherd 32 durch die
Entnahmeéffnung 23 hindurch heruntergezogen werden,
um flir einen weiteren Verarbeitungsschritt bereitge-
stellt zu werden. Danach wird die Tir 25 wieder ge-
schlossen; selbstverstdndlich kann die Tilir 25 eine
weitere Schleusentiir einer an die Entnahmedffnung 23

angeschlossenen nicht gezeigten Schleuse sein, die
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einen grdBeren Verlust an Ofenatmosphdre verhindern
hilft.

Der nunmehr frei gewordene Stellplatz auf dem Drehherd
32 kann von einer aus der Vorheizkammer 9 in der oben
beschriebenen Weise nachrilickenden Charge 13a einge-
nommen werden, wozu der Rechner 4 entsprechénd den
Getriebemotor 37 in Gang setzt, bis sich der Stell-

platz auf dem Drehherd 32 vor der Beschickungsdffnung
22 befindet.

Der Drehherd 32 bildet bel dieser Anordnung eine Trans-
portvorrichtung fiir die Chargen 13c bis 13i, die mit-
tels des Drehherdes 32 l&ngs einer geschlossenen Bahn

in der Kammer des Ofens 3 zu bewegen sind.

Ersichtlicherweise kann die von dem Rechner 4 vorge-
sehene Steuerung des Drehherdes 32 auch dahin gehen,
daB sich der Drehherd 32 aufgrund des eingeschalteten
Getriebemotors 37 wdhrend des Warmebehandlungsprozesses
stédndig dreht und von dem Rechner 4 lediglich w&hrend
des eigentlichen Be- und Entladevorgangs in der ent-
sprechenden richtigen Position angehalten und danach
wieder stdndig in Gang gesetzt wird. Weiterhin kann
die Steuerung so ausgelegt werden, daB sie je nach Lage
der von dem Drehherd 32 zu entladenden Charge 13c bis
13i relativ zu der Entnahmedffnung 23 den Drehherd 32
entweder links oder rechts herum in Gang setzt, so da8
jeweils nur der kiirzeste Weg zurfickzulegen ist.

Wie die stark schematisierten Figuren 4 und 5 des Ofens
3 zeigen, konnen sich die Beschickungs&ffnungen 22 und
23 bezliglich der durch den Drehherd 32 gegebenen Bahn

bzw. der Mitte der Kammer des Ofens 3 diametral gegen-
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iiberliegen. Dies zeigt im Ubrigen auch das vorhergehend
beschriebene Ausfiihrungsbeispiel . Pfeile 45 und 46 '
deuten dabei die Bewegungsrichtung der Chargen beim
Be- bzw. Entladen an. Ein Doppelpfeil 47 hingegen
veranschaulicht dié wahlweise Wanderrichtung der
Chargen 13 innerhalb der Kammer des Ofens 3. Abwei-
chend von der Anordnung nach Fig. 4 ist es aber
auch mdglich, die Beschickungs- und die Entnahme-
dffnung zu einer gemeinsamen Offnung 47 zu kombinie-
ren bzw. diese beiden Offnungen unmittelbar benach-
bart anzuordnen. Diese Anordnung hat den Vorteil, da8
der Drehherd 32 zwischen dem Entleeren und dem erneu-
ten Beladen praktisch nicht oder nur ein geringes *
Stilick bewegt werden muB, da sich der durch die Entnahme
frei gewordene Steilplatz auf diese Weise_entweder
unmittelbar vor oder in unmittelbarer N&he der Be-
schickungsoffnung befindet.

In jedem Falle ist es mittels der beschriebenen Ofen-
anlage 1 mdglich, in dem Ofen 3 gleichzeitig Chargen 13
zu behandeln, die eine unterschiedliche Verweildauer
in der Kammer des Ofens 3 erfordern, da die Chargen 13
unabhdngig voneinander entladen werden konnen, wobei
die durch den Rechner 4 gebildete Steuerungseinrich- '
tung in ihrem Speicher 8 die notwendigen Informationen
iber Position und Verweildauer einer jeweils in dem
Ofen 3 befindlichen Charge enthdlt. Wdhrend des Ent-
ladens einer Charge 13, lduft, wie aus dem Obigen
ohne weiteres ersichtlich ist, der Warmebehandlungs-
prozef filir die lbrigen auf dem Drehherd 32 befind-
lichen Chargen 13c bis 13i weiter. Bei entsprechender
Planung ist es sogar mdglich, nacheinander Chargen zu
behandeln, die eine unterschiedliche Zusammensetzung
der Ofenatmosphédre erfordern, beisvielsweise indem die
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jeweiligen Chargen dann zugegeben werden, wenn die fir
sie giinstigste Atmosphdrenzusammensetzung erreicht ist,
wihrend andere in dem Ofen 3 befindliche Chargen iiber
eine ldngere Zeit verweilen, um so die Anderung der
5 Atmosphdrenbedingung fiir diese Chargen auszunutzen.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum W&rmebehandeln von insbesondere me-
tallischen Werkstiicken in einer eine entsprechende
Atmosphédre enthaltenden Ofenkammer, bei dem die
Atmosphdre auf die jeweilige ProzeBtemperatur auf-
geheizt wird, die Werkstiicke in die Ofenkammer
eingegeben werden und dort fiir eine vorbestimmte
Zeit verbleiben, wé&hrend gleicﬁzeitig die Zustands-
groBen und die Zusammensetzung der Ofenatmosphére
geregeit bzw. gesteuert wird, dadurch gekennzeich-
net, daB eine jede Charge nach Ablauf einer fir .
sie spezifischen Verweilzeit in der Ofenkammer

von den lbrigen Chargen unabhdngig aus der Ofen-
kammer entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichhet,
daB jede Charge vor ihrem Einbringen in die Ofen-
kammer in einer Vorheizzone auf die ProzeBtempe-

ratur in der Ofenkammer vorgewdrmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die physikalischen und chemischen Parameter
der Ofenatmosphdre iliber die Bearbeitungsdauer einer
Charge hinaus konstant gehalten werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB fir eine jede Charge wdhrend ihres Verweilens
in der Ofenkammer aus den Zustandsgr&Ben und der
Zusammensetzung der Ofenatmosphdre sowie der

Werkstlckform und ~art pro Charge die notwendige
Verweildauer errechnet wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach An-

spruch 1, mit einer Ofenkammer, die zur Eingabe der

" Chargen in die Ofenkammer eine Beschickungs&ffnung

und zur Entnahme der Chargen eine Entnahme&ffnung
aufweist, einem in dexr Ofenkammer angeordneten

Herd, auf dem sich wdhrend der Warmebehandlung

die Chargen befinden, einer Transporteinrichtung,
mittels der die Chargen durch die Beschickungs-
6ffnung in die Ofenkammer, durch die Ofenkammer
hindurch und aus der Ofenkammer heraustransportierbar
sind, sowie mit einer Regeleinrichtung zum Einregeln
der Zustandsgréﬁen und der Zusammensetzung der Ofen-
atmosphdre, dadurch gekennzeichnet, dal der Trans-
porteinrichtung (32, 37) eine einen Speicher (8) auf-
weisende Steuerungseinrichtung (4) zugeordnet ist,
die in ihrem Speicher fiir eine jede in der Ofenkam-
mer {(21) befindliche Charge (13¢ bis 13i), deren
Position in der Ofenkammer (21) sowie die zu der
Charge (13c bis 13i) gehdrige Verweilzeit enthdlt.,
und die nach Ablauf einer jeweiligen Verweilzeit
die Transporteinrichtung (32, 37) selbsttdtig derart
steuert, daB durch diese die Charge (13c bis 131),
deren Verweilzeit abgelaufen ist, unabhdngig von den
iibrigen Chargen aus der Ofenkammer (21) heraus
transportierbarrist.
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Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der Transporteinrichtung (32, 37) ein Positions~-
geber (41) zugeordnet ist, der an die Steuerein-
richtung (4) angeschlossen und mittels dem durch
die Steuereinrichtung (4) die Position einer je-
weiligen Charge (13c bis 13i) bzw. freien Stelle

fir die Chargen in der Ofenkammer (21) bestimmbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transporteinrichtung (32, 37) innerhalb der
Ofenkammer (21) eine géschlossene Bahn aufweist,

l&ngs derer die Chargen (13c bis 13i) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB sich die Beschickungs6ffnung (22) und die Ent-
nahmedffnung (23) beziliglich der Bahn fiir die Chargen
(13c bis 13i) diametral gegeniiberliegen und sich
die Bahn von der Beschickungsdffnung (22) bis zu der
Entnahmedffnung (23) erstreckt.

. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

da8 die Beschickungsdffnung (22) und die Entnahme-
6ffnung (23) in der Ofenkammer {21) nebeneinander
angeordnet sind. .

Vorrichtung nach Anspruch 7, dédurch gekennzeichnet,
daB die Transporteinrichtung zur Bildung der ge-
schlossenen Bahn einen in der Ofenkammer (21) dreh-
bar gelagerten Herd (32) enthdlt, der von einer durch
die Steuereinrichtung (4) gesteuerten Antriebsein-
richtung (37) wahlweise in die eine oder die andere
Richtung zumindest jedoch in eine Richtung drehbar
ist, und daB mit dem Herd (32) der Positionsgeber
{41) gekuppelt ist, mittels dem durch die Steuer-
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einrichtung (4) die jeweilige Position der Chargen

(13c bis 13i) bzw. die Position freier Stellen
auf dem Herd (32) bestimmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transporteinrichtung zum Beschicken bzw.
Entladen ihrer endlosen Bahn einen StoBer (19) bzw.
einen Zieher (44) enthdlt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB8 an die Beschickungsdffnung (22) der Ofenkammer
(21) eine eine eigene Beschickungs&ffnung (11) auf-
weisende Vorheizkammer (9) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Steuereinrichtung einen Rechner (4) ent-

hdlt, der fiir jede in der Ofenkammer (21) befindliche
Charge (13c bis 13i) wihrend deren Anwesenheit
in der Ofenkammer (21) aus den Zustandsgrdfen

und der Zusammensetzungen der Ofenatmosphédre sowie

" der Werkstickform und -art der jeweiligen Charge

(13c bis 13i) deren Verweilzeit ermittelt.
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