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(57) Es wird eine Vorrichtung zur physikalischen
und/oder chemischen Behandlung von Teilen unter Ver-
wendung eines Trager- und/oder Reaktionsgases, ins-
besondere zur Entbinderung von Formteilen, beschrie-
ben. Die zu behandelnden Teile werden entlang einem
Forderweg durch die Vorrichtung gefiihrt und dabei mit
dem Trager- und/oder Reaktionsgas beaufschlagt. Die
Vorrichtung weist in Férderrichtung der Teile mindestens

Vorrichtung zur physikalischen und/oder chemischen Behandlung von Teilen

zwei hintereinander angeordnete Behandlungskammern
auf, durch die sich der Forderweg erstreckt, wobei jede
Behandlungskammer eigene Einfiihreinrichtungen fir
das Trager- und/oder Reaktionsgas aufweist. Jede Be-
handlungskammer weist ferner zumindest einen Teil ei-
ner Umwalzeinrichtung fiir das Trager- und/oder Reak-
tionsgas auf. Gasleiteinrichtungen sorgen fiir eine Be-
aufschlagung der Teile quer zur Férderrichtung dersel-
ben.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur physikalischen und/oder chemischen Behand-
lung von Teilen unter Verwendung eines Trager- und/
oder Reaktionsgases, insbesondere zur Entbinderung
von Formteilen, bei der die zu behandelnden Teile ent-
lang einem Férderweg durch die Vorrichtung gefihrt und
dabei mit dem Trager- und/oder Reaktionsgas beauf-
schlagt werden.

[0002] Derartige Vorrichtungen sind als Industrietfen
bekannt und dienen zur Behandlung von Teilen (Werk-
stlicken), und zwar zur physikalischen Behandlung, ins-
besondere thermischen Behandlung, und/oder chemi-
schen Behandlung dieser Teile. Dabei finden ein Trager-
und/oder Reaktionsgas Verwendung. Beispielsweise
wird bei der thermischen Behandlung von Teilen ein Tra-
gergas eingesetzt, das als Warmetrager dient und tber
das die Teile erhitzt werden. Bei einer rein chemischen
Behandlung findet beispielsweise ein Reaktionsgas Ver-
wendung, mit dem die zu behandelnden Teile reagieren
und dabei chemisch umgewandelt werden. In einer Viel-
zahl von Féllen werden sowohl ein Tragergas als auch
ein Reaktionsgas eingesetzt, um eine Atmosphéare in der
Vorrichtung zu erzeugen, mit der sowohl physikalische
als auch chemische Behandlungen durchgefihrt werden
kénnen.

[0003] Ein Beispiel fir eine derartige Vorrichtung ist
eine Vorrichtung zur Entbinderung von Formteilen. Der-
artige Formteile weisen nach dem Pressen, SpritzgieRen
etc. Bindemittelreste auf, die beispielsweise vor der
Durchfiihrung eines nachfolgenden Sintervorganges
entfernt werden missen. Hierzu werden beispielsweise
ein Tragergas und ein Reaktionsgas eingesetzt, wobei
letzteres mit dem Bindemittel chemisch reagiert, wobei
die entsprechenden Reaktionsprodukte aus der Vorrich-
tung entfernt und abgefackelt werden.

[0004] Derartige Vorrichtungen (Industrieéfen) weisen
in der Regel eine vom Beschickungsende bis zum Ab-
gabeende durchlaufende Behandlungskammer auf. Das
Tragergas und/oder Reaktionsgas wird an einer Stelle
im vorderen Bereich der Vorrichtung in diese eingefihrt,
und die entstandenen Abgase werden im hinteren Be-
reich der Vorrichtung aus dieser abgezogen. Die zu be-
handelnden Teile werden normalerweise in Chargentra-
gern entlang einem Férderweg durch die Vorrichtung ge-
fuhrt, wobei zur Férderung beispielsweise ein Bandfor-
derer, eine Gleitbahn bzw. Rollenbahn mit StoReinrich-
tung etc. dienen kann. Die Vorrichtung kann einen For-
derweg oder mehrere nebeneinander angeordnete For-
derwege aufweisen.

[0005] Derartige, eine einzige Behandlungskammer
aufweisende Vorrichtungen haben den Nachteil, dass
die zu behandelnden Teile entlang ihrem Férderweg nur
mit einer einzigen Gasatmosphére behandelt werden
kénnen, die mit zunehmender Forderstrecke infolge der
Vermischung mit den entstandenen Abgasen ihre Effek-
tivitat verliert. Hierdurch entstehen (ber die Lange der
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Vorrichtung Temperatur- und/oder Gaskonzentrations-
gradienten, die unerwiinscht sind und die Behandlung
der Teile beeintrachtigen.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs wiedergegebe-
nen Art zu schaffen, mit der wahrend der Férderung der
Teile durch die Vorrichtung deren Behandlung variiert
werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman bei einer
Vorrichtung der angegebenen Art dadurch geldst, dass
die Vorrichtungin Férderrichtung der Teile in mindestens
zwei hintereinander angeordnete Behandlungskammern
unterteiltist, durch die sich der Férderweg erstreckt, dass
jede Behandlungskammer Einfihreinrichtungen fir das
Tragergas und/oder Reaktionsgas aufweist, dass in/an
jeder Behandlungskammer zumindest ein Teil einer Um-
walzeinrichtung fir das Tragergas und/oder Reaktions-
gas angeordnet ist und dass jede Behandlungskammer
Gasleiteinrichtungen aufweist, die eine Beaufschlagung
der Teile mitdem Tragergas und/oder Reaktionsgas quer
zur Férderrichtung der Teile bewirken.

[0008] Die erfindungsgemall ausgebildete Vorrich-
tung weist somit in Férderrichtung der Teile mindestens
zwei hintereinander angeordnete und voneinander ge-
trennte Behandlungskammern auf, so dass in diesen Be-
handlungskammern unterschiedliche Behandlungen der
Teile durchgefiihrt werden kdnnen. Hierzu weist jede Be-
handlungskammer Einfiihreinrichtungen fir das Trager-
gas und/oder Reaktionsgas auf, d.h. jede Behandlungs-
kammer wird unabhéngig von der anderen Kammer mit
dem entsprechenden Gas beaufschlagt. In jeder Be-
handlungskammer wird das Trégergas und/oder Reak-
tionsgas Uber eine jeder Behandlungskammer zugeord-
nete Umwalzeinrichtung umgewalzt, so dass die die Be-
handlungskammer passierenden Teile mit dem entspre-
chenden Gas beaufschlagt werden. Dabei sind in jeder
Behandlungskammer Gasleiteinrichtungen vorgesehen,
die eine Beaufschlagung der Teile mit dem entsprechen-
den Gas quer zur Férderrichtung der Teile bewirken.
[0009] Mit der erfindungsgemaRen Ausgestaltung der
Vorrichtung lasst sich eine Reihe von Vorteilen erreichen.
Als erstes werden in Foérderrichtung der Teile unabhan-
gige Behandlungskammern geschaffen, in denen ver-
schiedene Behandlungen durchgefiihrt werden kénnen.
So kdnnen beispielsweise die Art und Zusammenset-
zung der Gase, die in jede Behandlungskammer einge-
fuhrt werden, von Behandlungskammer zu Behand-
lungskammer verschieden sein. Des weiteren kann die
Temperatur von Behandlungskammer zu Behandlungs-
kammer variieren. Hierdurch lassen sich die unterschied-
lichsten Behandlungsparameter in Forderrichtung ein-
stellen. Beispielsweise kann die Temperatur der einzel-
nen Behandlungskammern in Langsrichtung der Vorrich-
tung allm&hlich erhéht werden, oder es kann die Zusam-
mensetzung der Gasatmosphare von Behandlungskam-
mer zu Behandlungskammer verandert werden. Auf die-
se Weise kdnnen die Nachteile der Vorrichtungen des
Standes der Technik, die in Langsrichtung der Vorrich-
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tung nur eine einzige Behandlungskammer aufweisen,
vermieden werden, da beispielsweise ein entsprechen-
der Abfall der Effizienz der Gasatmosphéare durch die
Vermischung mit Abgasen kompensiert werden kann.
Beliebige andere Einstellmdglichkeiten sind gegeben.
[0010] Durch die Querbeaufschlagung der Teile mit
dem Trégergas und/oder Reaktionsgas in der jeweiligen
Behandlungskammer lassen sich tber die Lange der Be-
handlungskammer im wesentlichen gleiche Bedingun-
gen einstellen und aufrechterhalten, da hierdurch bei-
spielsweise Temperatur- und Behandlungsgradienten in
Langsrichtung der Kammern vermieden werden. Des
weiteren kénnen auch Teile mit einem besonders kom-
plexen Aufbau gut angestrémtwerden, so dass sich auch
hierdurch die Behandlung verbessern lasst.

[0011] Die erfindungsgemal® ausgebildete Vorrich-
tung kann einen oder mehrere nebeneinander angeord-
nete Férderwege aufweisen. Vorzugsweise weist die
Vorrichtung zwei nebeneinander angeordnete Forder-
wege auf.

[0012] Besonders gute Behandlungsergebnisse wer-
den bei einer Vorrichtung erzielt, bei der die Umwalzein-
richtungen und/oder Gasleiteinrichtungen von benach-
barten Behandlungskammern so ausgebildet oder ein-
gestellt/einstellbar sind, dass die Teile in den benach-
barten Behandlungskammern mit dem Tragergas und/
oder Reaktionsgas aus entgegengesetzten Richtungen
beaufschlagt werden. Dieses wechselseitige Anstrémen
der Teile von Kammer zu Kammer sorgt fir einen Aus-
gleich von Behandlungsgradienten (Temperaturgradien-
ten, Gaskontaktierungsgradienten) in Langsrichtung der
Vorrichtung und stellt eine besonders gute und gleich-
maRige Anstrémung (von beiden Seiten) sicher.

[0013] Entsprechende Ergebnisse werden bei einer
Vorrichtung erreicht, bei der die Umwalzeinrichtung und/
oder die Gasleiteinrichtungen einer Behandlungskam-
mer so ausgebildet oder eingestellt/einstellbar sind, dass
die Teile innerhalb der Behandlungskammer mit dem
Tragergas und/oder Reaktionsgas aus entgegengesetz-
ten Richtungen beaufschlagt werden. Diese Ausfih-
rungsform unterscheidet sich von der vorstehend be-
schriebenen Ausfiihrungsform dadurch, dass hierbei die
wechselseitige Beaufschlagung der Teile innerhalb einer
Behandlungskammer und nicht von Behandlungskam-
mer zu Behandlungskammer erfolgt. Bei der letztge-
nannten Ausfiihrungsform kénnen daher mehrere Be-
handlungskammern hintereinander geschaltet sein, in
denen jeweils eine wechselseitige Beaufschlagung der
Teile mit dem entsprechenden Gas stattfindet, beispiels-
weise in einem Teil der Kammer von links und im anderen
Teil der Kammer von rechts. Variiert die Beaufschla-
gungsrichtung von Kammer zu Kammer, findet beispiels-
weise in der einen Kammer eine Beaufschlagung von
links und in der benachbarten Kammer eine Beaufschla-
gung von rechts statt.

[0014] Bei einer Ausfiihrungsform mit zwei parallelen
Forderwegen findet vorzugsweise in der einen Kammer
eine beidseitige Beaufschlagung mit dem entsprechen-
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den Gas statt, wahrend in der benachbarten Kammer die
Gasflihrung entgegengesetzt ist, d.h. beidseitig von den
Teilen weg. Weitere Varianten der Gasfiihrung sind mog-
lich und werden im weiteren Verlauf der Beschreibung
erortert. Wesentlich ist in jedem Fall, dass die Erfindung
eine wechselseitige Beaufschlagung der Teile wahrend
deren Forderung durch die Vorrichtung vorsieht, um die
Behandlung zu vergleichmaRigen.

[0015] Vorzugsweise kommtbeidererfindungsgeman
ausgebildeten Vorrichtung als Umwalzeinrichtung ein
Radialgeblase zum Einsatz. Derartige Geblase werden
insbesondere dann eingesetzt, wenn sich ein einzelner
Forderweg durch die Vorrichtung erstreckt. Bei einer an-
deren Ausfihrungsform ist die Umwalzeinrichtung ein
axial ansaugendes und radial ausstoRendes oder umge-
kehrt operierendes Geblase. Eine derartige Ausfiih-
rungsform findet insbesondere bei zwei parallelen For-
derwegen der Formteile Verwendung, wobei das Gebla-
se zwischen den beiden Férderwegen angeordnet ist, so
dass beide Forderwege entweder seitlich von aulen
oder von innen beaufschlagt werden. Bevorzugt befin-
den sich die Geblase an der Oberseite der Behandlungs-
kammer.

[0016] Die bevorzugte Gasbeaufschlagungsrichtung
der Teile ist seitlich. Die Gasleiteinrichtungen kénnen je-
doch auch so angeordnet sein, dass die Teile von unten
beaufschlagt werden.

[0017] Wie bereits erwahnt, ist die Umwalzeinrichtung
vorzugsweise an der Oberseite der Behandlungskam-
mer angeordnet. Die Erfindung schlieRt aber nicht aus,
dass die Umwalzeinrichtung auch seitlich an/in der Be-
handlungskammer angeordnet sein kann.

[0018] In der Regel weist jede Behandlungskammer
eine Umwalzeinrichtung auf. Hierbei kann eine einzige
Umwalzeinrichtung auch zwei durch eine Trennwand
voneinander getrennte Behandlungskammerteile mit
Tragergas und/oder Reaktionsgas beaufschlagen.
[0019] Vorzugsweise beaufschlagt die Umwalzein-
richtung die in einer Behandlungskammer angeordneten
Teile aus einer Richtung, zweckmafigerweise aus seit-
licher Richtung von auen. Die Umwalzeinrichtung kann
die in einer Behandlungskammer angeordneten Teile je-
doch auch gleichzeitig aus zwei entgegengesetzten
Richtungen beaufschlagen. Dies ist, wie erwahnt, insbe-
sondere dann der Fall, wenn zwei parallele Férderwege
nebeneinander angeordnet sind und sich die Umwalz-
einrichtung zwischen beiden Foérderwegen befindet.
Hierbei erfolgt vorzugsweise eine gleichzeitige Beauf-
schlagung der Teile auf den beiden Férderwegen seitlich
von aufden.

[0020] Wie erwahnt, ist es von erfindungswesentlicher
Bedeutung, dass jede Behandlungskammer Einfiihrein-
richtungen fir das Tragergas und/oder Reaktionsgas
aufweist, so dass von Behandlungskammer zu Behand-
lungskammer unterschiedliche Gase und/oder Gaszu-
sammensetzungen eingefihrt werden kénnen. Vorzugs-
weise geschieht das uber Lanzen, die in den Gasum-
walzraum jeder Behandlungskammer reichen. Auf diese
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Weise wird das Auftreten von Totzonen vermieden.
[0021] Die erfindungsgemafl® ausgebildete Vorrich-
tung ist ferner mit geeigneten Heizeinrichtungen verse-
hen. Es versteht sich, dass dabei jede Behandlungskam-
mer eigene Heizeinrichtungen aufweist. Die Ausgestal-
tung und Anordnung dieser Heizeinrichtungen liegt dabei
im Wissen des Fachmannes.

[0022] AlsFérdereinrichtung kann die Vorrichtung vor-
zugsweise ein umlaufendes Band oder eine Gleitbahn
bzw. Rollenbahn mit StoReinrichtung aufweisen. Als Vor-
richtung kénnen somit zweckmafRigerweise Bandofen
oder StoR6fen zum Einsatz kommen. Die zu behandeln-
den Teile sind zweckmaRigerweise in gasdurchlassigen
Chargentragern angeordnet, die sich auf dem Foérder-
band bzw. der Gleitbahn oder Rollenbahn durch die Vor-
richtung bewegen. Dabei kénnen mehrere Chargentra-
ger Ubereinander gestapelt sein. Da die Chargentrager
gasdurchlassig sind und hierzu beispielsweise seitliche
Lochwande aufweisen, ist ein guter Gaskontakt mit den
zu behandelnden Teilen sichergestellt.

[0023] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung weist jede Behandlungskammer eigene Gasab-
fuhreinrichtungen auf. Hierdurch wird eine Beeinflussung
der zu behandelnden Teile auf ihrem Férderweg durch
die durch die Behandlung entstehenden Gase (Abgase
etc.) weitgehend vermieden. Es ist somit mdglich, aus
jeder Behandlungskammer die dort vorhandene Gasat-
mosphére abzuziehen, so dass der nachfolgende Be-
reich der Vorrichtung, d.h. die hierauf folgende Behand-
lungskammer, nicht mit der Gasatmosphare der ersten
Behandlungskammer, d.h. beispielsweise den dort ent-
standenen Abgasen, belastet wird. Die Atmosphare ei-
ner jeden Behandlungskammer wird daher durch die Ab-
gase oder verbrauchten Gase der vorhergehenden Be-
handlungskammer nicht beeinflusst. Hierdurch lasst sich
in jeder Kammer die gewtinschte Gaszusammensetzung
aufrechterhalten, d.h. in Férderrichtung der Teile fallt die
Effizienz des zugefiihrten Trager- und/oder Reaktions-
gases nicht ab.

[0024] So kann beispielsweise die in jeder Behand-
lungskammer vorhandene Gaszusammensetzung Uber
in der Kammer vorhandene geeignete Einrichtungen
analysiertwerden und das Abziehen der Gasatmosphare
aus der entsprechenden Behandlungskammerin Abhan-
gigkeit von den ermittelten Werten gesteuert werden. Da
vorzugsweise auch jede Behandlungskammer mit eige-
nen Heizeinrichtungen versehen ist, lasst sich auch die
Temperatur in jeder Behandlungskammer entsprechend
steuern, was ebenfalls Uber die Menge des aus jeder
Behandlungskammer abgezogenen Gases erfolgen
kann.

[0025] Vorzugsweise sind die Gasabflihreinrichtun-
gen einer jeden Behandlungskammer im Druckbereich
der Behandlungskammer angeordnet. Hierdurch wird
ohne zusatzliche Manahmen eine einwandfreie Gas-
abfiihrung sichergestellt. Bei einer anderen Ausfih-
rungsform der Erfindung sind die Gasabfiihreinrichtun-
gen im Saugbereich der Behandlungskammer angeord-
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net, wobei hierfiir eine zusatzliche Absaugeinrichtung
vorgesehen ist.

[0026] InWeiterbildung der Erfindung weisen die Gas-
abfihreinrichtungen einer jeden Behandlungskammer
eine Offnungs- und SchlieReinrichtung auf, so dass eine
Gasabfiihrung selektiv aus einer oder mehreren Behand-
lungskammern durchgefiihrt werden kann. Als Beispiel
werden bei einer derartigen Vorgehensweise bei einer
Vorrichtung, die vier hintereinander angeordnete Be-
handlungskammern aufweist, nur die Gasabfiihreinrich-
tungen der zweiten und vierten Behandlungskammer ge-
offnet, wahrend die anderen Gasabflihreinrichtungen ge-
schlossen bleiben. Die Abfiihrung der Gasatmosphare
kann daher an die jeweiligen Erfordernisse angepasst
werden, wobei die Erfindung hierfiir die Voraussetzun-
gen schafft.

[0027] Je nach Art der Behandlung wird die abgezo-
gene Gasatmosphére wiederverwendet oder weiterbe-
handelt, beispielsweise verbrannt. Wird lediglich eine
physikalische, d.h. thermische, Behandlung der Teile mit
Hilfe eines Tragergases durchgefiihrt, kann das abgezo-
gene Tragergas beispielsweise entsprechend gereinigt
und erneut in die Vorrichtung eingefiihrt werden. Findet
Uberwiegend eine chemische Behandlung der Teile statt,
entstehen bei der Behandlung chemische Reaktionspro-
dukte, die weiterverarbeitet, insbesondere verbrannt,
werden missen. Die Erfindung sieht daher bei einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform vor, dass jeder Behand-
lungskammer eine eigene Verbrennungskammer fir die
abgefiihrten Gase zugeordnet ist. Die aus der entspre-
chenden Behandlungskammer abgefihrten Gase wer-
den daher in die entsprechende Behandlungskammer
eingefiihrt und verbrannt (abgefackelt). Bei einer ande-
ren Ausfiihrungsform der Erfindung miinden die Gasab-
fuhreinrichtungen der Behandlungskammern in eine ge-
meinsame Sammelleitung, die in eine gemeinsame Ver-
brennungskammer fiihrt. Noch eine andere Ausfih-
rungsform der Erfindung sieht vor, dass die Gasabfihr-
einrichtungen eine Umschalteinrichtung zur Abflihrung
der Gase in die eigene oder die gemeinsame Verbren-
nungskammer aufweisen. Bei dieser Ausfiihrungsform
kann daher der entsprechende Weg zur Nachbehand-
lung ausgewahlt werden, je nachdem, ob die aus jeder
Behandlungskammer stammenden Gase gemeinsam
behandelt werden kénnen oder getrennt behandelt wer-
den mussen.

[0028] Bei der erfindungsgemaf ausgebildeten Vor-
richtung kann es sich beispielsweise um einen Bandofen,
StoRRofen etc. handeln, wobei die jeweilige Art der For-
derung der Teile durch die Vorrichtung nicht kritisch ist.
Bei einem StoRofen werden die Teile beispielsweise ent-
lang einer Gleitbahn oder Rollenbahn gefiihrt und mit
Hilfe einer StoReinrichtung durch die Vorrichtung ge-
drlckt. Die zu behandelnden Teile selbst sind in entspre-
chenden Chargentragern angeordnet, welche gasdurch-
Iassig sind, beispielsweise seitliche Lochwande besit-
zen. Vorzugsweise sind mehrere Chargentrager auf ih-
rem Weg durch die Vorrichtung Gbereinander angeord-
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net.

[0029] Ein Beispiel fir das Anwendungsgebiet von
derartigen Vorrichtungen ist die Entbinderung von Form-
teilen, bei denen noch mit Bindemittelresten versehene
gepresste, spritzgegossene etc. Formteile durch die Vor-
richtung gefiihrt werden, um das Bindemittel vor dem
nachfolgenden Sinterprozess zu entfernen. Bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel werden sowohl ein Tragergas
(Stickstoff) als auch ein Reaktionsgas (Salpetersaure) in
die einzelnen Behandlungskammern der Vorrichtung
eingeflihrt, wobei die Teile, die entlang einem oder meh-
reren parallelen Férderwegen durch die Vorrichtung ge-
fuhrt werden, seitlich mit den eingefiihrten Gasen beauf-
schlagt werden, und zwar wechselseitig von Behand-
lungskammer zu Behandlungskammer oder wechselsei-
tig innerhalb einer Behandlungskammer. Die wahrend
der Behandlung neu entstehenden Gase, beispielsweise
Formaldehyd, oder vorhandenen Gase (Salpetersaure,
Stickstoff) werden iber die Gasabflihreinrichtungen ei-
nerjeden Behandlungskammer aus dieser abgefiihrt und
entsprechend weiterbehandelt (gereinigt, separiert, ver-
brannt etc.).

[0030] Insgesamt Iasst sich somit eine Vielzahl von
Vorteilen erreichen. Hierzu zdhlen: Verbesserung der
Behandlungsvariationsmoglichkeiten tiber die Lénge der
Forderbahn, Erzielung einer optimierten Temperatur
und/oder Gaszusammensetzung iber die Lange der For-
derbahn, bessere Behandlung der Teile, insbesondere
von komplexen Teilen, durch wechselseitige Anstro-
mung, Erzielung einer gleichmafRligen Temperaturvertei-
lung Uber die Lange des Forderweges, Ausgleich von
Temperatur und Gaszusammensetzungsgradienten,
Variation der Gasumwalzgeschwindigkeiten Uber die
Lange des Forderweges etc.

[0031] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung
im einzelnen erlautert. Es zeigen:

eine schematische Draufsicht auf eine Vor-
richtung zur Behandlung von Teilen;

Figur 1

Figur2 einen vergréRerten schematischen Quer-
schnitt durch die erste Behandlungskammer

der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung;

einen schematischen Querschnitt durch eine
weitere Ausfiihrungsform einer Vorrichtung
zur Behandlung von Teilen;

Figur 3

eine schematische Draufsicht auf die Vorrich-
tung der Figur 3;

Figur 4

eine schematische Draufsicht auf eine weitere
Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zur Be-
handlung von Teilen; und

Figur 5

eine schematische Draufsicht auf noch eine
weitere Ausflihrungsform einer Vorrichtung

Figur 6
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zur Behandlung von Teilen.

[0032] BeiderinFigur 1inder Draufsicht schematisch
dargestellten Vorrichtung zur physikalischen und/oder
chemischen Behandlung von Teilen handelt es sich um
einen sogenannten StolRofen, bei dem die zu behandeln-
den Teile auf zwei Férderwegen 3, 4, die nebeneinander
angeordnet und als Gleitbahnen ausgebildet sind, in
Pfeilrichtung mit Hilfe einer geeigneten StoReinrichtung
(nicht gezeigt) durch den Ofen bewegt werden. Die zu
behandelnden Teile sind dabei in kastenférmigen Char-
gentragern angeordnet, wobei mehrere Chargentrager
Ubereinander angeordnet sind.

[0033] Die dargestellte Vorrichtung 1 besitzt vier hin-
tereinander angeordnete und durch geeignete Trenn-
wande 13 voneinander getrennte Behandlungskammern
2. In Figur 1 ist gezeigt, dass jede Behandlungskammer
2 eine Umwalzeinrichtung 5 in der Form eines axial an-
saugenden und radial ausblasenden Geblases aufweist.
Die Umwalzeinrichtung 5 ist zentral im oberen Bereich
einer jeden Behandlungskammer 2 angeordnet. Mit Hilfe
dieser Umwalzeinrichtung 5 wird in jeder Kammer ein
eingeflihrtes Tragergas und ein eingefiihrtes Reaktions-
gas so umgewalzt, dass die zu behandelnden Teile mit
der gebildeten Gasatmosphare beaufschlagt werden,
wodurch die Teile erwarmt und einer chemischen Reak-
tion unterzogen werden. Bei der hier dargestellten Vor-
richtung handelt es sich beispielsweise um eine Vorrich-
tung zum Entbindern von Formteilen, wobei in der Vor-
richtung die noch mit einem Bindemittel versehenen
Formteile so behandelt werden, dass das Bindemittel
entfernt und abgefackelt wird. Die entsprechende Vor-
richtung zum Abfackeln ist hierbei nicht gezeigt.

[0034] Jede Behandlungskammer 2 weist Einflih-
rungseinrichtungen fiir das Tragergas, beispielsweise
Stickstoff, und das Reaktionsgas, beispielsweise Salpe-
tersdure, auf. Ferner besitzt jede Behandlungskammer
2 entsprechende Gasabfuhreinrichtungen. Die in Figur
1 in jeder Behandlungskammer dargestellten Pfeile zei-
gen die Richtung an, mit der die zu behandelnden Teile
mit der Gasatmosphare beaufschlagt werden. In der er-
sten Behandlungskammer von oben werden die Teile
seitlich von aul3en beaufschlagt. In der darunter darge-
stellten zweiten Behandlungskammer werden die Teile
von innen nach auflen beaufschlagt. Entsprechendes
geschieht in der dritten und vierten Behandlungskam-
mer. Die Teile werden daher von Behandlungskammer
zu Behandlungskammer wechselseitig beaufschlagt, so
dass insgesamt eine gleichmaRige Beaufschlagung mit
der Gasatmosphére aus seitlicher Richtung erreicht wird.
[0035] Figur 2 zeigt einen vergréf3erten Querschnitt
durchdiein Figur 1 oben dargestellte erste Behandlungs-
kammer. In dieser Behandlungskammer 2, die mit einer
entsprechenden Isolierung versehen ist, befindet sich
mittig an der Oberseite die erwahnte Umwalzeinrichtung
5. Die beiden Férderwege sind bei 3 und 4 dargestellt,
wobei auf diesen Forderwegen (Gleitbahnen) mehrere
Ubereinander angeordnete Chargentrager 6 gezeigt
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sind, die die zu behandelnden Formteile enthalten. Die
Chargentrager 6 weisen mit Lochern versehene Seiten-
wande auf, damit die Gasatmosphare die Chargentrager
durchdringen kann. Bei 9 sind schematisch geeignete
Heizeinrichtungen dargestellt. Das Tragergas wird tUber
eine bei 10 gezeigte Gaslanze eingefiihrt, wahrend das
Reaktionsgas Uber eine bei 11 gezeigte Gaslanze ein-
gefuhrtwird. Eine geeignete Gasabfuhreinrichtung ist bei
12 gezeigt.

[0036] Durchdie Umwalzeinrichtung 5 wird das einge-
fuhrte Gasgemisch in Richtung der dargestellten Pfeile
innerhalb der Behandlungskammer 2 umgewalzt, wobei
entsprechende Gasleiteinrichtungen 7, 8 bewirken, dass
das Gas von der Umwalzeinrichtung radial nach au3en
und dann nach unten und nach innen durch die Leitein-
richtungen 8 (Lochwéande) gefiihrt wird. Das Gas durch-
stromt die Chargentrager 6 mit den Formteilen und wird
innen von der Umwalzeinrichtung wieder nach oben an-
gesaugt.

[0037] Da jede Behandlungskammer 2 mit eigenen
Gaseinfuhreinrichtungen und Gasabzugseinrichtungen
versehen ist und eine eigene Umwalzeinrichtung auf-
weist, lasst sich in jeder Behandlungskammer 2 eine ge-
wiinschte Gasatmosphare einstellen, die der erforderli-
chen Behandlung entspricht.

[0038] Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch eine an-
dere Ausfihrungsform einer Vorrichtung zum Behandeln
von Teilen. Bei dieser Vorrichtung, die ebenfalls bei-
spielsweise vier hintereinander angeordnete Behand-
lungskammern aufweist, erstreckt sich ein einziger For-
derweg 4 durch die Vorrichtung. Auch hier handelt es
sich um einen StofRRofen, bei dem in Chargentragern 6
untergebrachte Teile in Langsrichtung durch die Vorrich-
tung bewegt werden.

[0039] Bei der hier dargestellten Ausflihrungsform ist
ebenfalls eine Umwalzeinrichtung 5 in der Form eines
axial ansaugenden und radial ausblasenden Geblases
etwa mittig an der Oberseite einer Behandlungskammer
2 angeordnet. Geeignete Gasleiteinrichtungen 7, 8 sor-
gen fir eine entsprechende Gasumwalzung innerhalb
der Behandlungskammer, wobei bei dieser Ausfiih-
rungsform nur ein Tragergas Uber eine Gaslanze 10 in
die Behandlungskammer eingefiihrt wird. Es soll daher
nur eine Erwarmung der zu behandelnden Teile stattfin-
den, was mit Hilfe von geeigneten Heizeinrichtungen 9
geschieht. Das Gas wird von der Umwalzeinrichtung 5
radial abgegeben, nach unten umgelenkt und nochmals
umgelenkt, wobei es durch die Lochwéande 8 die uber-
einander angeordneten Chargentrager 6 seitlich durch-
stromt. Es wird auf der anderen Seite der Kammer nach
oben umgelenkt und von der Umwalzeinrichtung 5 axial
angesaugt. Auch bei dieser Ausfiihrungsform weist die
Behandlungskammer eine eigene Gasabfihreinrichtung
12 auf.

[0040] Figur 4 zeigt schematisch eine Draufsicht auf
die in Figur 3 dargestellte Vorrichtung. Die Vorrichtung
1 besitzt vier hintereinander angeordnete Behandlungs-
kammern 2, durch die sich der Férderweg 4 erstreckt. In
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jeder Behandlungskammer 2 befindet sich eine Umwalz-
einrichtung 5. Die in den Behandlungskammern darge-
stellten Pfeile geben die Richtung wieder, in der die Teile
mit der Gasatmosphére beaufschlagt werden. Dies ge-
schieht auch bei dieser Ausfuihrungsform wechselseitig,
d.h. die Teile werden in der ersten Behandlungskammer
von oben von links nach rechts, in der zweiten Behand-
lungskammer von rechts nach links, in der dritten Be-
handlungskammer wieder von links nach rechts und in
der vierten Behandlungskammer wieder von rechts nach
links beaufschlagt.

[0041] Figur 5 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine weitere Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zur Be-
handlung von Teilen. Auch hier weist jede Behandlungs-
kammer 2 eine eigene Umwalzeinrichtung 5 auf. Die
Gasleiteinrichtungen sind jedoch hierbei so angeordnet
und ausgebildet, dass sie sich etwa in Diagonalrichtung
erstrecken, so dass in jeder Behandlungskammer die
Teile sowohl von rechts nach links als auch von links
nach rechts beaufschlagt werden, wie durch die Pfeile in
Figur 5 angedeutet. Im Gegensatz zu den vorhergehen-
den Ausflihrungsformen wird daher bei dieser Ausfiih-
rungsform bereits in der jeweiligen Behandlungskammer
selbst eine wechselseitige Beaufschlagung der Teile ver-
wirklicht.

[0042] Figur 6 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine weitere Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zur Be-
handlung von Teilen. Diese Vorrichtung besitzt zwei hin-
tereinander angeordnete Behandlungskammern 2, die
jeweils durch eine Gastrennwand in zwei Kammerhalften
unterteilt sind. Pro Behandlungskammer ist wiederum ei-
ne Umwalzeinrichtung 5 vorgesehen. Durch die darge-
stellte Trennwand 14 werden jedoch auch bei dieser Aus-
fuhrungsform die Teile bereits in jeder Behandlungskam-
mer wechselseitig beaufschlagt, wie durch die darge-
stellten Pfeile angedeutet. Bei dieser Ausfiihrungsform
erstrecken sich zwei Férderwege 3, 4 durch die Vorrich-
tung.

[0043] Es versteht sich, dass weitere Ausflihrungsfor-
men moglich sind, um eine wechselseitige Beaufschla-
gung der Teile in jeder Behandlungskammer oder von
Behandlungskammer zu Behandlungskammer zu errei-
chen. Die dargestellten und beschriebenen Ausfiih-
rungsformen sind daher lediglich Ausfiihrungsbeispiele.
Wesentlich ist, dass die zu behandelnden Teile in jeder
Behandlungskammer quer zur Férderrichtung mit der
Gasatmosphére beaufschlagt werden und dass jede Be-
handlungskammer ihre eigenen Gaszufiihreinrichtun-
gen und Gasabfihreinrichtungen besitzt, so dass die Ab-
gase der einen Kammer nicht in die nachste Behand-
lungskammer dringen.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zur physikalischen und/oder chemi-

schen Behandlung von Teilen unter Verwendung ei-
nes Trager- und/oder Reaktionsgases, insbesonde-
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re zur Entbinderung von Formteilen, bei der die zu
behandelnden Teile entlang einem Férderweg durch
die Vorrichtung gefiihrt und dabei mit dem Trager-
und/oder Reaktionsgas beaufschlagt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
in Foérderrichtung der Teile in mindestens zwei hin-
tereinander angeordnete Behandlungskammern (2)
unterteilt ist, durch die sich der Férderweg (3, 4) er-
streckt, dass jede Behandlungskammer (2) Einfuhr-
einrichtungen (10, 11) fir das Trager- und/oder Re-
aktionsgas aufweist, dass in/an jeder Behandlungs-
kammer (2) zumindest ein Teil einer Umwalzeinrich-
tung (5) fir das Trager- und/oder Reaktionsgas an-
geordnet ist und dass jede Behandlungskammer (2)
Gasleiteinrichtungen (7, 8) aufweist, die eine Beauf-
schlagung der Teile mit dem Tréger- und/oder Re-
aktionsgas quer zur Férderrichtung der Teile bewir-
ken.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie zwei nebeneinander angeordne-
te Férderwege (3, 4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umwalzeinrichtungen (5)
und/oder Gasleiteinrichtungen (7, 8) von benachbar-
ten Behandlungskammern (2) so ausgebildet oder
eingestellt/einstellbar sind, dass die Teile in den be-
nachbarten Behandlungskammern (2) mit dem Tra-
ger- und/oder Reaktionsgas aus entgegengesetzten
Richtungen beaufschlagt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umwalzeinrichtung (5)
und/oder die Gasleiteinrichtungen (7, 8) einer Be-
handlungskammer (2) so ausgebildet oder einge-
stellt/einstellbar sind, dass die Teile innerhalb der
Behandlungskammer (2) mit dem Trager- und/oder
Reaktionsgas aus entgegengesetzten Richtungen
beaufschlagt werden.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
walzeinrichtung (5) ein Radialgeblase ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
walzeinrichtung (5) ein axial ansaugendes und radial
ausstofiendes oder umgekehrt operierendes Gebla-
se ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gas-
leiteinrichtungen (7, 8) so angeordnet sind, dass die
Teile seitlich beaufschlagt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gasleiteinrich-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

tungen so angeordnet sind, dass die Teile von unten
beaufschlagt werden.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
walzeinrichtung (5) an der Oberseite der Behand-
lungskammer (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umwalzeinrich-
tung (5) seitlich an/in der Behandlungskammer an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
walzeinrichtung (5) zwei durch eine Trennwand (14)
voneinander getrennte Behandlungskammerteile
mit Trager- und/oder Reaktionsgas beaufschlagt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
walzeinrichtung (5) die in einer Behandlungskam-
mer (2) angeordneten Teile aus einer Richtung be-
aufschlagt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umwalzeinrich-
tung (5) die in einer Behandlungskammer (2) ange-
ordneten Teile gleichzeitig aus zwei entgegenge-
setzten Richtungen beaufschlagt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Tra-
ger- und/oder Reaktionsgas tber Lanzen (10, 11) in
den Gasumwaélzraum jeder Behandlungskammer
(2) eingeflihrt werden.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung als Fordereinrichtung ein umlaufendes
Band oder eine Gleitbahn bzw. Rollenbahn mit
StoReinrichtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile
in gasdurchlassigen Chargentragern (6) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jede Be-
handlungskammer (2) eigene Gasabflhreinrichtun-
gen (12) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gasabflhreinrichtungen (12) im
Druckbereich der Behandlungskammer (2) ange-
ordnet sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gasabfihreinrichtungen (12) im
Saugbereich der Behandlungskammer angeordnet
sind und hierfir eine zusatzliche Absaugeinrichtung
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gasabfiihrein-
richtungen (12) eine Offnungs- und SchlieReinrich-
tung zur selektiven Gasabfiihrung aus einer oder
mehreren Behandlungskammern (2) besitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass jeder Behand-
lungskammer (2) eine eigene Nachbehandlungs-
kammer (Verbrennungskammer) fir die abgefihr-
ten Gase zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gasabfiihrein-
richtungen (12) der Behandlungskammern (2) in ei-
ne gemeinsame Sammelleitung minden, die in eine
gemeinsame Nachbehandlungskammer (Verbren-
nungskammer) fiihrt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gasabfiihrein-
richtungen (12) eine Umschalteinrichtung zur Abfiih-
rung der Gase in die eigene oder die gemeinsame
Nachbehandlungskammer (Verbrennungskammer)
aufweisen.
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