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@ Ein Durchlaufofen (10) weist ein Ofenteil (15) und ein Fér-

derband (20) auf, das Werkstiicke, insbesondere Sinterteile

(19) durch den Ofenteil (15) hindurch zu einer ersten Abgabe-

station (33) hin férdert. Eine zweite Abgabestation (35) ist zur 8
Entnahme der Werkstiicke aus dem Ofenteil (15) vorgesehen.

Um die Entnahme der Werkstlicke zu mechanisieren, ist an

den Ofenteil (15) eine Weiche (30) anschlieBbar, tber die die 7
Werkstlicke unter SchwerkrafteinfluB wahlweise zur ersten
(33) oder zur zweiten (35) Abgabestation gelangen.
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.Durchlaufofen

Die Erfindung betrifft einen Durchlaufofen mit einem Ofen-
teil zum Wiarmen der Werkstilcke, einen Kihltell zum an-
schlieBenden Abkithlen der Werkstiicke und einem Fdrderband,
das Werkstiicke durch den Ofenteil und den Kiuhlteil hindurch
zu einer ersten Abgabestation hin fdrdert, wobei eine zweite
Abgabestation zur Entnahme von Werkstiicken aus dem Ofenteil
vorgesehen ist.
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Aus der DE-AS 26 01 658 ist ein Fdrderband-Durchlaufofen
bekannt, wie er zur Wirmebehandlung von Sinterteilen verwen-
det wird. Diese Durchlaufdfen sind so ausgebildet, . daB die
Sinterteile von einer Aufgabestation mittels eines Fdrder-
bandes in einen Ofenteil gefdrdert werden, in dem sie nach-
einander eine sogenannte Stearatzone, die zum Verdampfen des
in den Sinterteilen vorhandenen Stearats dient und dann eine
sogenannte Sinterzone durchlaufen, in der der eigentliche
Sinterproze stattfindet. In der Sinterzone nehmen die
Sinterteile eine Temperatur von ca. 1100°C an. Ublicherweise
schlieBt sich an den Ofenteil des Durchlaufofens dann ein
Kiihlteil mit einer langgestreckten Kiihlzone an, in der die
Sinterteile wieder auf Raumtemperatur gebracht werden. Am
Ende des Kiihlteils k®nnen die Sinterteile dann von einer
Abgabestation des Forderbandes wieder entnommen werden. Der
gesamte ProzeB von der Aufgabestation bis zur Abgabestation
spielt sich dabeil abgeschlossen unter Schutzgasatmosphére
ab.

Es ist bekannt, derartige Ofen dadurch zu modifizieren, daB
man am Ende des Ofenteils eine seitliche Eingriffsmdglich-
kXeit in den Ofen, d.h. eine zweite Abgabestation, schafft.
Diese Abgabestation weist dabei eine verschlieBbare Klappe
auf, um die Schutzgasatmosphire im Ofen nicht zu stdren,
solange kein Eingriff erfolgt.

Eine solche zweite Abgabestation wird dazu verwendet, um
Sinterteile, die gerade den Ofenteill verlassen haben und
sich noch auf Betriebstemperatur von beispielsweise 1100° C
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befinden, unmittelbar entnehmen und im betriebswarmen Zu-
stand einer weiteren Bearbeitungsstation, beispielsweise
einer Presse, zufilhren zu kOnnen.

Hierzu hat man sich bislang rein manueller Methoden bedient,
indem ein Arbeiter die Klappe der zweiten Abgabestation
0ffnete und dann mittels .geeigneter wirmebestindiger Greif-
werkzeuge die betriebswarmen Sinterteile vom Fdrderbnad
entnahm und dann entweder auf eine andere Fdrdereinrichtung
umsetzte oder direkt der weiteren Bearbeitungsstation zu-
fiihrte. Die nicht entnommenen Sinterteile passieren in
diesem Falle die zweite Abgabestation und werden in der
eingangs beschriebenen Weise in der Kihlzone des Kilhlteils
wieder auf Raumtemperatur gebracht, sodaB sie entweder
anderweitigen Zwecken zugefiihrt oder erneut durch Durchlau-
fen des Ofenteils auf Betriebstemperatur gebracht werden
konnen. '

Es liegt auf der Hand, daB diese bekannte Vorgehensweise zum
seitlichen Entnehmen von Sinterteilen am Ende des Ofenteiles
sehr umstdndlich ist, Arbeitskraft bindet und keine automa-

tisierten Fertigungsvorginge gestattet.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Durch-
laufofen der eingangs genannten Art dahingehend weiterzubil-
den, daB eine Entnahme der betriebswarmen Werkstiicke im oder
am Ende des Ofenteils ohne manuell zu handhabende Entnahme-
werkzeuge mdglich ist, so daB der Pertigungsvorgang regel-
miBiger, damit weniger stdrungsanfillig und automatisierbar
erfolgt.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemidfB dadurch geldst, daB
zwischen Ofenteil und Kilhlteil eine Weiche vorgeséhen ist,
iiber die die Werkstiicke unter SchwerkrafteinfluB wahlweise
entweder zum Kithlteil mit daran anschlieBender erster
Abgabestation oder direkt zur zweiten Abgabestation gelan-
gen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird damit voll-
kommen geldst, weil mit wahlweisem Zugriff die Weiche ver-
stellt werden kann, sodaB die Werkstiicke, beispielsweise die
Sinterteile, unter SchwerkrafteinfluBl entweder der ersten
Abgabestation, beispielsweise am Ende einer dem Ofenteil
nachgeschalteten Kihlzone eines Kilhlteils oder aber der
zweiten Abgabestation beispielsweise zum Umsetzen auf eine
Presse oder dergleichen zugefiihrt werden kdnnen. Dadurch,
daB die Werkstiicke nur unter SchwerkrafteinfluB ihren Weg
durch die Weiche nehmen, sind komplizierte Verstellein-
richtungen, wie sie an Punkten hoher Betriebstemperaturen
nur mit groBen Schwierigkeiten einzusetzen sind, nich?t
erforderlich.

Bel einer bevorZugten Ausgestaltung der Erfindung ist die
Weiche am unteren Ende einer an das Ende des Ofenteils
angeschlossenen Rutsche angeordnet und umfaBt unterschied-
lich gerichtete Bahnstiicke, insbesondere ein Kurvenstiick,
sowie ein Geradenstiick, die wahlweise an das Ende der
Rutsche anschliefbar sind.

Diese MaBnshme hat den Vorteil, daB die Werkstiicke unmittel-
bar von der Fordereinrichtung, beispielsweise einem Forder-
vand, auf ein raumfestes Element, ndmlich die Rutsche gelan—-
gen, wihrend sich erst am Ende der Rutsche die eigentliche
Weiche befindet, die die Werkstiicke in die eine oder andere
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Richtung lenkt. Die beweglichen Teile befinden sich somit
bereits in einem gewissen Abstand von den auf hoher Be-
triebstemperatur liegenden Bereichen des Ofenteils, sodas
die Anlage insgesamt wenig stdranfdllig ist.

Bei einer anderen Ausgestaltung der Erfindung ist die Weiche
selbst als Rutsche am Ende des Ofenteils ausgebildet, wobei
gwei Leitbleche T-fdrmig stumpf miteinander verbunden und
derart schwenkbar angeordnet sind, daB in der einen Schwenk-
stellung die Werkstiicke iiber das eine Leitblech zur ersten
Abgabestation und in der anderen Schwenkstellung die Werk-
stiicke iiber das andere Leitblech zur zweiten Abgabestation
rutschen. '

7war befindet sich bei diesem Ausfilhrungsbeispiel der Erfin-
dung die als Rutsche ausgebildete Weiche in etwas grdBerer
Nihe zum betriebswarmen Teil des Ofens, aufgrund der extrem
einfachen Konstruktion der Weiche ist jedoch auch in diesem
Falle ein stdrungsfreier Betrieb gewdhrleistet. Von Vorteil
ist die bei diesem Ausfiihrungsbeispiel vorgesehene Ausbil-
dung der Weiche fiir die Anwendungsfsille, bei denen sich die
erste und die zweite Abgabestétion in einander gegeniberlie-
genden Positionen befinden.

Wie bereits eingangs angedeutet, kann der erfindungsgemife
Durchlaufofen mit besonderem Vorteil dann eingesetzt werden,
wenn die Werkstiicke Sinterteile sind und der Ofenteil sowie
der Kiihlteil schutzgasdicht ausgebildet sind.

In diesem Falle ist es besonders bevorzugt, wenn der Uber-
gang vom Ende der Fdrdereinrichtung des Ofenteils zum Anfang
der Pordereinrichtung des Kiihlteils als schutzgasdichter
Kanal ausgebildet ist.
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Dies hat n#mlich den Vorteil, daB die Weiche, gegebenenfalls
mit Rutsche, im schutzgasdichten Kanal angeordnét sein kann,
sodaB der gesamte Umlenkvorgang in der Weiche ebenfalls
unter Schutzgasatmosphire stattfindet.

SchlieBlich kann mit weiterem Vorteil der erfindungsgemiBe
Durchlaufofen so ausgebildet sein, daB die Werkstiicke auf
der Fdrdereinrichtung auf zur Forderrichtung geneigten
Linien angeordnet singd.

Diese MafBnahme hat den Vorteil, daB die Werkstiicke sich
einzeln der vorderen Ubergabekante am Ende der Forderein-
richtung ndhern, sodaB trotz groBer Packungsdichte auf der
FSrdereinrichtung, beispielsweise am Fdrderband, die Werk-
stlicke dadurch vereinzelt werden, daB sie nacheinander
beispielsweise auf die Rutsche gelangen.
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Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und der
beigefiigten Zeichnung.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung
dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung
nédher erliutert. Es zeigen:

Fig. 1

und 2 eine Seitenansicht wund eine Draufsicht, teilweise
aufgebrochen, eines Ausfithrungsbeispiels eines
erfindungsgemédfen Durchlaufofens;

Fig. 3 -eine Draufsicht auf ein erfindungsgemdB bestiicktes
Forderband, in stark vergriBertem MaBstab;

Fig. 4

und 5 weitere stark schematisierte wund verkleinerte
Ansichten weiterer Ausfiihrungsbeispiele erfindungs-
gem&Ber Durchlaufdfen;

Fig. 6 eine Darstellung eines weiteren Ausfilhrungsbei-
splels, dhnlich Fig. 1, jedoch teilweise abgebro-
chen, zur Veranschaulichung der PFunktionsweise
einer Ausfilhrungsform einer Weiche;

Fig. 7 einen stark vergridBerten Ausschnitt aus Fig. 6 zur
Erlduterung der dort dargestellten Weiche.

In Fig. 1 ist 10 insgesamt ein Forderband-Durchlaufofen, wie
- er zum Hart- und Hochtemperaturldten, Blankglithen und Hirten
unter kontrollierter Atmosphire mit kontinuierlichem Bear-—
beitungsprozess eingesetzt werden kann. Die Einrichtungen
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zum Heizen, Regeln, Zu- und Abfilhren von Schutzgas und dgl.
sind an sich bekannt und der Ubersichtlichkeit halber in den
Fig. 1 und 2 nicht dargestellt.

Man erkennt in den PFig. 1 und 2 einen Ofenteil 15 sowie
einen rdumlich davon getrennten Kihlteil 16, der sich neben
dem Ofenteil 15 parallel zu diesem erstreckt.

Fig. 1 zeigt, daB der Ofenteil 15 in Fdrderrichtung leicht
ansteigend ausgebildet ist, wobei der Anstiegswinkel 17
vorzugsweise etwa 10° betrigt.

Am Anfang des Ofenteiles 15 ist mit 18 eine Aufgabestation
fir Sinferteile 19 angedeutet, die dort auf ein erstes
Forderband 20 aufgesetzt werden. Das erste Forderband 20
gelangt unter leichtem Anstieg entsprechend dem Winkel 17 in
einen Eingang 21 des Ofenteils 15, durchlsuft dort in an
sich bekannter Weise zundchst eine in PFig. 2 angedeutete
Stearatzone 22 und alsdann eine Sinterzone 23.

Schlieflich gelangen die Sinterteile 19 auf dem ersten
Forderband 20 in eine Endkammer 25, die sich am obersten
Punkt des Ofenteils 15 befindet.

Die Sinterteile 19 fallen nun Uber eine Kante einer das Ende
des ersten Forderbandes 20 ©bildende Transportwalze 28 in
Richtung eines Pfeiles 27 auf - - eine Rutsche 26, die sich
innerhalb eines gasdichten Kanals 29 hiniiber zum Kiihlteil 16
erstreckt.

Die Rutsche 26 miindet dort in einer als Schieber ausgebilde-
ten Weiche 30, die in Fig. 2 in horizontaler Richtung ver-
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schiebbar angeordnet ist. In der in Fig. 2 eingezeichneten
Stellung miindet die Rutsche 26 in ein Kurvenstick 31 der
Weiche 30, so daB die Sinterteile 19 auf ein zweites Fdrder-
band 32 des Kiihlteils 16 gelangen. Nach Durchlaufen einer
Kihlzone 24 des Kiihlteils 16 sind die Sinterteile 19
schlieBlich an einer ersten Abgabestation 33 am Ende des
zweiten Podrderbandes 32 ébnehmbar.

Wird die Weiche 30 hingegen in die in Fig. 2 nicht einge-
zeichneten Stellung durch Verschieben nach 1links umgelegt,
so miindet die Rutsche 26 in ein Geradenstiick 34 der Weiche
30 und die Sinterteile 19 rutschen durch die Weiche 30 durch
in eine zweite Abgabestation 35, die beispielsweise zu einer
Presse 36 fihren kann.

Die Wirkungsweise des Forderband-Durchlaufofens 10 gemdl den
Fig. 1 und 2 ist wie folgt:

Die Sinterteile 19 werden an der Aufgabestation 18 auf das
erste Forderband 20 aufgesetzt und durchlaufen den aufge-
heizten Ofenteil 15 mit seiner Stearatzone 22, in der das
Stearat der Sinterteile 19 verdampft wird und seiner Sinter-
zone 23. Durch den Aufheizvorgang ist der Ofenteil 15 mit
heiBem Schutzgas gefiillt, wobei dieses heiBe Schutzgas
danach strebt, nach oben zu steigen, so daB der Punkt der
hochsten Temperatur sich im Bereich der Endkammer 25 befin-
det. Da die Endkammer 25 jedoch nach oben gekapselt ist und
nur nach unten iber die Rutsche 26 ein Ausgang besteht, kann
das erhitzte Schutzgas aus der Endkammer 25 nicht entwel-
chen, was zu besonders geringen Wdarmeverlusten flhrt.
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Wenn Sinterteile 19 behandelt werden, die anschlieBend, d.h.
im noch warmen Zustand, auf der Presse 36 weiterbearbeitet
werden sollen, so Dbefindet sich die Weiche 30 in der in
Fig. 2 nicht eingezeichneten Stellung und ‘die ankommenden
Sinterteile 19 rutschen unmittelbar zur Presse 36 durch.

Wenn Jjedoch nun mehr Sinterteile 19 an der Presse 36 ankom-
men, als diese momentan verarbeiten kann, beispielsweise
deswegen, weil das erste Forderband 20 mit zu vielen Sinter-
teilen 19 bestiickt wurde oder weil sich aufgrund einer
Storung im Bereich der Presse 36 ein Stau bildet, so wird
die Weiche 30 in die in Fig. 2 eingezeichnete Stellung
ungelegt und die momentan nicht bendtigten warmen Sintertei-
le 19, die von der Rutsche 26 herkommen, gelangen auf das
zweite FoOrderband 32 wund werden Dbehutsam abgekiihlt. Sie
kdnnen nun entweder anderweitig verwendet oder aber nochmals

in einem erneuten Durchgang dem Ofenteil 15 zugefiihrt wer-
den.

Fig. 3 zeigt, in stark vergrdBertem MaBstab, eine Draufsichi
auf das erste Forderband 20 im Bereich der Transport-
walze 28. Man erkennt, daB die Sinterteile 19 entlang von
Linien 40 angeordnet sind, die gzur Forderrichtung geneigt
verlaufen, beisielsweise unter 45°. Auf diese Weise wird
sichergestellt, daB trotz relativ hoher Packungsdichte auf
dem ersten Forderband 20 die Sinterteile 19 nacheinander
Uber die HuBlere Kante der Transportwalze 28 auf die Rut-
sche 26 fallen. In Fig. 3 erkennt man, daB8 ein Sinter-
teil 19a bereits iiber die Kante der Transportwalze 28 her-
iibergerutscht ist, es werden nacheinander die Sinter-
teile 19b, dann 19c und dann 194 folgen und so fort.
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Am Ausgang der Weiche 30 werden daher die Sinterteile 19,
19a, 19b, 19¢c, 194 ... vereinzelt erscheinen, so daB8 von
Sinterteil zu Sinterteil eine Entscheidung getroffen werden
kann, ob die Weiche 30 umgelegt werden soll oder nicht.

Fig. 4 zeigt ein weiteres, stark schematisiertes Ausfiih-
rungsbeispiel eines erfindungsgemiBen Forderband-Durchlauf-
ofens. Mit 15' und 16' sind wiederum Ofenteil und Kiihlteil
angedeutet und man erkennt, daB der Ofenteil 15! horizontal,
Jedoch oberalb des Kilhlteils 16' verlduft. Der gasdichte
Kanal 29' ist wiederum an einer Position entsprechend FPig. 1
und 2 angeordnet. Die Aufgabéstation 18" und die erste
Abgabestation 33' befinden sich bei diesem Ausfilhrungsbei-
spilel Ubereinander. SchlieBflich ist mit 16a' angedeutet, dasB
das Kihlteil 16' auch anders abgewinkelt verlaufen kann,
sich also nicht notwendigerweise parallel unterhaldb des
Ofenteils 15' erstrecken mus.

In einer &#hnlichen Darstellung, wie sie Fig. 5 zeigt, ver-
lauft bei einem anderen Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung
der Ofenteil 15'' wieder horizontal, der Ubergang zu dem
Kiihlteil 16'' wird wiederum iiber einen gasdichten Kanal 29''
hergestellt, der Kiihlteil 16'' verliuft jedoch in Fdrder-
richtung ansteigend, so daB8 sich die Aufgabestation 18'' und
die erste Abgabestation 33'' wieder auf derselben Hbhe
befinden.

Es versteht sich, daB die schematischen Darstellungen, wie

gie die Fig. 4 und 5 zeigen, in entsprechender Variation
noch weitergebildet werden k®nnen.

o a et e ————
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Fig. 6 zeigt in teilweise abgebrochener Darstellung Zhnlich
Fig. 1 eine Variante mit einer anders ausgebildeten
Weiche 50.

Auch bei diesem Ausfilhrungsbeispiel ist zunichst das durch
die Transportwalze 28 dargestellte Ende des ersten Forder-
bandes 20 schrdg 1iiber dem Anfang des zweiten Forderbandes
32a angeordnet, wobel jedoch das zweite Forderband 32a nicht
parallel und gegenldufig zum ersten Forderband 20 angeordnet
ist, wie es bei den Ausfilhrungsbeispielen der Fig. 1, 2, 4
und 5 der Fall war, das zweite Forderband 32a ist vielmehr
in vorderer Verldngerung des ersten Fdorderbandes 20 angeord-
net, sei es in geradliniger, sei es in abgewinkelter Anord-
nung, je nach vorliegenden Raumverhdltnissen.

Schrig unterhalb der Transportwalze 28 und zwar in Richtung
auf das gzweite Forderband 32a hin ist die Weiche 50 angeord-
net, deren Funktionsweise im einzelnen Fig. 7 zu entnehmen
ist.

Man erkennt aus Fig. 7, daB die Weiche 50 ein erstes Leit-
blech 51 aufweist, das um eine erste raumfeste Achse 52
drehbar ist. Etwas von der ersten Achse 52 beabstande®
befindet sich am ersten Leitblech 51 eine zweite Achse 53,
an der ein gzweites Leitblech 54 angelenkt ist. Das gegen-—
iiberliegende freie Ende des zweiten Leitblechs 54 gleitet
beispielsweise auf einem Untergrund, der in Fig. 7 mit 55
angedeutet ist.

Bei der in Fig. 7 durchgezogen eingezeichneten Stellung der
Weiche 50 gleiten vom ersten Forderband 20 abrutschende
Sinterteile 19 auf das erste Leitblech 51, das die Sinter-—
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teile 19 auf das zweite Fdrderband 32a umlenkt. Die durchge-
zogen eingezeichnete Stellung der Weiche 50 in'Fig. 7 ent=-
spricht somit funktional der 1in PFig. 2 eingezeichneten
Stellung der dortigen Weiche 30.

Wird nun jedoch die Weiche 50 umgelegt, gelangt sie in die
gestrichelt eingezeichnete Stellung, in der das erste Leit-
blech 51 aus der Bewegungsbahn des herabrutschenden Sinter-
teiles 19 weggeschwenkt ist, so daB das Sinterteil 19 auf
die Oberfliche des nun freiliegenden zweiten Leitbleches 54
gelangt. Auf dem zweiten Leitblech 54 gleitet nun das Sin-
terteil 19 gzwischen der Transportwalze 28 und dem’zweiten
Forderband 32 hindurch zu einer in Fig. 6 mit 35a angedeute-
ten zweiten Abgabestation, die wiederum zu einer Presse oder
dgl. fihren kann. |
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Patentanspriiche

Durchlaufofen mit einem Ofenteil (15) zum Warmen der
Werkstiicke, einem Kithlteil (16, 16a) zum anschlieBen— .
den Abkithlen der Werkstiicke und einem Forderband, das
Werkstilicke durch den Ofenteil (15) und den Kihlteil
(16, 16a) hindurch zu einer ersten Abgabestation (33)
hin fdrdert, wobel eine zweite Abgabestation (35, 35a)
zur Entnahme von Werkstiicken aus dem Ofenteil (15)
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
Ofenteil (15) und Kiihlteil (16, 16a) eine Weiche

(30; 50) vorgesehen ist, iber die die Werkstiicke unter
SchwerkrafteinfluB wahlweise entweder zum Kiithlteil
(16, 16a) mit daran anschlieBender erster Abgabe-
station (33) oder direkt zur zweiten Abgabestation
(35, 35a) gelangen.

Durchlaufofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Weiche (30) am unteren Ende einer an das Ende
des Ofenteils (15) angeschlossenen Rutsche (26) ange-
ordnet ist und unterschiedlich gerichtete Bahnstiicke,
insbesondere ein Kurvenstiick (31) sowie ein Geraden-—
stiick (34 umfaBt, die wahlweise an das Ende der
Rutsche (26) anschlieBbar sind.
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Durchlaufofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da8 die Weiche (50) als Rutsche (51, 54) am Ende des
Ofenteils (15) ausgebildet ist, wobei zwei Leitbleche
(51, 54) T-férmig stumpf miteinander verbunden und
derart schwenkbar angeordnet sind, daB in der einen
Schwenkstellung die Werkstiicke iiber das eine Leitblech
(51) zur ersten Abgabestation (33) und in der anderen
Schwenkstellung die Werkstilicke iiber das andere Leit-
blech (54) zur zweiten Abgabestation (35a) rutschen.

Durchlaufofen nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die zweite Abgabestation
(35, 35a) zu einer Presse (36) fiihrt.

Durchlaufofen nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstiicke Sinterteile
(19) sind und daB der Ofenteil (15) sowie der Kihlteil
(16) schutzgasdicht ausgebildet sind.

Durchlaufofen nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der Ubergang vom Ende des Fdrderbandes des Ofen-
teiles (15) zum Anfang des Pdrderbandes des Kiihlteils
(16, 16a) als schutzgasdichter Kanal (29) ausgebildet
ist.

Durchlaufofen nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Werkstiicke auf dem
Forderband auf zur PForderrichtung geneigten Linien
(40) angeordnet sind.
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