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@ Verfahren und Vorrichtung zum Behandeln von Platten in einem Gasstrom.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behan-
deln von mit @ffnungen versehenen Platten (81) mit
einem gasférmigen Medium, z. B. um eine Oberfl3-
chenschicht durch Nifrieren oder Nitrokarbonieren
darauf zu erzeugen, indem die Platten (81) in Reihen
in einem Ofen plaziert werden und das gasférmige
Medium an den Oberflaichen der Platten entlangge-
fliihrt wird. Dabei wird es im Ofen umgewilzt und
von den Wianden umgelenkt, wenn es entlang der

Ofenwidnde strdmt, um einen im wesentlichen
gleichférmigen Gasstrom an den Plattenoberflichen
zu erreichen. Die Platten (81) werden reihenweise in
Vertiefungen von Tragschienen (67) gehalten, die
von vielteiligen Sdulen (56) getragen werden, die
wiederum Bestandteil einer Befestigungseinrichtung
(52) sind, die in den und aus dem Ofen bewegt
werden kann.
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Diese Erfindung betrifft die Behandlung von mit
Offnungen versehenen Platten mit einem Gas. Ins-
besondere ist die Erfindung zur Behandlung von
diinnen Stahlplatten mit einem nitrierenden oder
nitrocarburierendem gasfdrmigen Medium zur Bil-
dung einer Eisennitridschicht auf den Oberfldchen
der Platten entwickelt worden. Die Erfindung stellt
eine Vorrichtung flir eine solche Behandlung, ein
Behandlungsverfahren und eine Befestigungsein-
richtung bereit, auf der eine Vielzahl von Platten
wihrend der Behandlung getragen werden kénnen.

Aus dem US-Patent Nr. 4,793,871 der Fa. Lu-
cas Industries plc, erteilt am 27. Dezember 1988 ist
die Behandlung von Stahlplatten zur Bildung einer
Eisennitridschicht darauf bekannt, indem die Plat-
ten zuerst in einer Inertatmosphdre in einer Ofen-
kammer erhitzt werden, dann die Inertatmosphire
abgesaugt wird mit nachfolgendem Einleiten eines
stickstoffhaltigen Gases, das mit den erhitzten Plat-
ten reagiert und auf deren Oberfldchen eine Eisen-
nitridschicht bildet.

In friheren Vorrichtungen, die flir diesen
Zweck verwendet wurden, war die Anzahl der Plat-
ten, die in der Ofenkammer flr eine effektive Be-
handlung untergebracht werden konnten, begrenzt,
da man sich ausschlie8lich der ungerichteten Zirku-
lation des stickstoffhaltigen Gases durch die Wér-
mekammer mittels eines Geblédses bediente.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Vorrichtung bereitzustellen, die die effektive
Behandlung einer weit gréBeren Anzahl von Platten
erlaubt, als bisher in dem oben beschriebenen Ver-
fahren mdglich war. Es ist ferner die Aufgabe der
Erfindung ein effektives Behandlungsverfahren be-
reitzustellen, und es ist desweiteren die Aufgabe
der Erfindung eine Befestigungseinrichtung fir die
Platten bereitzustellen, die sie in glinstiger Weise
aufnimmi, um eine effektive Behandlung durch ein
gasférmiges Medium zu erreichen.

Die zur L&sung des ersten Aufgabenteils vor-
gesehene Vorrichtung ist gekennzeichnet durch ge-
genlberliegende Stirnwdnde und zwischen den
Stirnwdnden befindlichen Bodenwand, Deckenwand
und Seitenwinden definierte Kammer, durch Mittel
zum Umwilzen eines gasférmigen Mediums in der
Kammer in einer allgemeinen Richtung von der
einen Stirnwand zur anderen Stirnwand; Mittel zum
Halten der genannten Platten in der Kammer mit
gegenseitigem Abstand in mehreren benachbarten
Reihen, die im allgemeinen parallel zu den genann-
ten Stirnwédnden verlaufen, so daB die Fldchen der
Platten parallel zu den Seitenwinden und zur ge-
nannten allgemeinen Stromungsrichtung liegen und
durch Umlenkmittel an wenigstens einigen der Bo-
den-, Decken- oder Seitenwidnde, um das an den
genannten Winden entlangstrémende Gas in Rich-
tung auf und parallel zu den genannten Reihen
umzulenken, so daB der Gasstrom an den Platten
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im wesentlichen gleichférmig ist.

Die Bereitstellung von Umlenkmitteln erm&g-
licht es, eine groBe Anzahl von Platten zur effekti-
ven Behandlung in der Vorrichtung aufzunehmen
aufgrund der Gleichférmigkeit des Gasstromes an
den Platten.

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB die Umlenk-
mittel mehrere Umlenkk&rper umfassen, die an zu-
mindest einigen der genannten Boden-, Decken-
und Seitenwinden angebracht sind und von diesen
vorstehen, wobei der Uberstand der Umlenkkdrper,
mit dem sie von der Wand, an der sie befestigt
sind, vorstehen, umso groBer ist, je ndher der
betreffende Umlenkkdrper zu der anderen Stirn-
wand der Kammer angeordnet ist.

Die Umlenkung des Gases erfolgt auf diese
Weise in immer stirkerem MaBe je weiter es durch
die Kammer strdmt und dies stellt die Gleichfor-
migkeit des Gasstromes an den Platten sicher.

In Konkretisierung einer Vorrichtung zur L&-
sung der Aufgabe ist ferner vorgesehen, eine durch
gegeniberliegende Stirnwdnde und zwischen die-
sen Stirnwdnden befindlichen Bodenwand, Decken-
wand und Seitenwénde definierte Kammer; durch
Mittel zum Umwilzen eines gasférmigen Mediums
in der Kammer in einer allgemeinen Richtung von
der einen Stirnwand zur anderen Stirnwand, durch
eine Befestigungseinrichtung zum Halten der ge-
nannten Platten in der Kammer, welche ein Grund-
gestell mit gegeniiberliegenden Seiten, auf jeder
der genannten Seiten eine Gruppe von montierten
vertikalen SHulen, wobei jede Siule der einen
Gruppe auf der einen Seite zu einer S3ule ausge-
richtet ist, die auf der anderen Seite angeordnet ist,
so daB sie ein Paar bilden, mehrere Tragschienen,
die jeweils zwischen einem Paar von Siulen ver-
laufen, so daB die Tragschienen im allgemeinen
parallel zu den Stirnwdnden angeordnet sind und
ein jedes Paar von Siulen eine Mehrzahl von Trag-
schienen aufweist, wobei jede Schiene so ausge-
fihrt ist, daB sie durch die Offnungen von einer
Mehrzahl der genannten Platten hindurchgeflihrt
werden kann, um letztere in Reihen zu halten und
daB sie Uber Fixiermittel verfligt, um die darauf
aufgereihten Platten in festen Positionen mit ge-
genseitigem Abstand zu halten, ein mit Offnungen
versehenes Endstlick an den Enden jeder Trag-
schiene, wobei jedes dieser Endstlicke eine Off-
nung zur Durchflihrung einer Sidule aufweist und
Abstandrohre auf jeder Sdule zwischen den End-
stlicken von auf jeder Sdule Ubereinander angeord-
neten Tragschienen, die die genannten Tragschie-
nen in vertikalem Abstand auf der S&ule halten
sowie Ablenkmittel an zumindest einigen der ge-
nannten Boden-, Decken- und Seitenwdnden zum
Umlenken des an den genannten Winden entlang-
strémenden Gases in Richtung auf und parallel zu
den genannten Reihen, so daB der Gasstrom an
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den genannten Platten im wesentlichen gleichfor-
mig ist, umfaBt.

Die Bereitstellung einer Befestigungseinrich-
tung, wie oben beschrieben, zusammen mit den
Umlenkmitteln erm&glicht es, eine groBe Anzahl
von Platten effektiv mit dem gasférmigen Medium
zu behandeln.

Eine der genannten Stirnwidnde kann in Form
einer Tlr ausgebildet sein, und die genannte Kam-
mer kann Mittel beinhalten, durch die die Befesti-
gungseinrichtung in die und aus der genannten
Kammer durch die Tir bewegt werden kann. Die
genannten Mittel zum Hinein- und Herausbewegen
der Befestigungseinrichtung aus der Kammer k&n-
nen vorzugsweise eine Rollenbahn umfassen, die
an der Bodenwand der Kammer befestigt ist.

Die Erfindung stellt auch ein Verfahren zur
Behandlung von Platten mit einem gasfGrmigen
Medium in einer Kammer bereit, das dadurch ge-
kennzeichnet ist, daB ein gasférmiges Medium in
einer allgemeinen Richtung von der genannten ei-
nen Stirnwand zur anderen umgewalzt wird, wobei
die Platten in der Kammer in festen Positionen und
mit gegenseitigem Abstand in mehreren benach-
barten, parallel zu den Stirnwdnden verlaufenden
Reihen angebracht sind, so daB die Flachen der
Platten parallel zu der allgemeinen Strémungsrich-
tung des gasférmigen Mediums in der Kammer
liegen und gasférmiges Medium, das entlang der
genannten Winde stromt, derart umgelenkt wird,
daB es in Richtung auf und zwischen die Reihen
strémt und der Gasstrom an allen Platten im we-
sentlichen gleichférmig ist.

Das Einrichten der Platten in der Form, daB
ihre Flachen parallel zur allgemeinen Strémungs-
richtung des Gases durch die Kammer liegen in
Kombination mit der Umlenkung des gasfGrmigen
Mediums sichern die effektive Behandlung der
Platten.

Die Platten sind vorzugsweise mit Offnungen
versehen und werden in den genannten Reihen mit
zueinander ausgerichteten Offnungen angebracht,
so daB das genannte umgelenkte gasférmige Medi-
um auch in die ausgerichteten Offnungen der Plat-
tenreihen hineinstromt. Die Platten werden auf Ab-
stand gehalten und zwar in Vertiefungen der Trag-
schienen, in dem die Tragschienen durch die aus-
gerichteten Offnungen jeder Plattenreihe hindurch-
geschoben werden.

Vorzugsweise bestehen die Platten aus Stahl
und werden in der Kammer in einer Inertatmosphi-
re erhitzt, die dann abgesaugt und durch das ge-
nannte gasférmige Medium ersetzt wird, welches
ein nitrierendes oder nitrokarburierendes Medium
ist, das erhitzt und umgewalzt wird, damit es eine
Oberflachenschicht aus Eisennitrid auf den genann-
ten Platten bildet.
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Die Erfindung stellt auch eine Befestigungsein-
richtung zum Tragen einer Vielzahl von Platten
wihrend der Behandlung mit einem gasférmigen
Medium bereit, die dadurch gekennzeichnet ist,
daB sie ein Grundgestell mit gegeniiberliegenden
Seiten umfaBt auf jeder der Seiten eine Gruppe von
aufgebauten vertikalen S3ulen, wobei jede Siule
der einen Gruppe auf der genannten einen Seite zu
einer Sdule ausgerichtet ist, die auf der genannten
anderen Seite montiert ist und diese ein Paar bil-
den, mehrere Tragschienen, die jeweils zwischen
einem genannten Siulenpaar verlaufen, so daB die
Tragschienen im allgemeinen parallel zueinander
verlaufen, eine Anzahl von Tragschienen an je ei-
nem dieser Siulenpaare, wobei jede Tragschiene
so ausgefihrt ist, daB sie durch die Offnungen in
einer Anzahl der genannten Platten hindurchgefiihrt
werden kann, um letztere in Reihen zu halten, und
Uber Fixiermittel, um die darauf aufgereihten Plat-
ten in festen Positionen und mit gegenseitigem
Abstand zu halten und ein mit Offnungen versehe-
nes Endstlick an den Enden jeder Tragschiene
verflgt, wobei durch die S&ule hindurchgeflihrt
werden kann sowie Abstandrohre auf jeder Siule
zwischen den Endstiicken von Ubereinander be-
findlichen Tragschienen auf der Siule, die die
Tragschienen in vertikalem Abstand auf der Sdule
zu halten, umfaBt.

Die Fixiermittel auf den Tragschienen sind
durch Vertiefungen dargestellt, die vorzugsweise V-
f6rmig ausgebildet sind, um die Rinder der Off-
nungen in den Platten aufnehmen. Die Tragschie-
nen kdnnen aus nach oben offenem V-Profil herge-
stellt sein, wobei die Vertiefungen in den gegen-
Uberliegenden Seiten der V-Form ausgebildet sind.

Zumindest eine Verbindungsstange kann die
S4ulen jeder Gruppe nahe dem oberen Ende der
S#ulen miteinander verbinden. Sie weist hierzu Off-
nungen auf, um die Sdulen aufzunehmen. Sie ist
zwischen den genannten Offnungen als Winkelpro-
fil ausgebildet.

Jede der genannten Sdulen kann aus mehreren
Einzelteilen bestehen, die ineinandersteckbar sind.
Dadurch kann die Befestigungseinrichtung aufge-
baut werden, wihrend die Platten auf ihr eingerich-
tet werden.

Die Erfindung ist nachfolgend im Detail mit
Bezug auf die Zeichnung beschrieben.

Es zeigt

Fig. 1 einen  vertikalen  Querschnitt
durch den die Erfindung verkdr-
pernden Wiarmeofen,
eine  schematische Draufsicht
bzw. vertikal geschnittene Ansicht
durch den Wiarmeofen der Fig. 1,
in denen der Gasstrom durch den
Warmeofen dargestellt ist,
einen vertikalen Schnitt durch

Fig.2 + 3

Fig. 4
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eine die Erfindung verkdrpernde
Befestigungseinrichtung, die eine
Vielzahl von zu behandelnden
Platten tragt,

eine teilweise weggebrochene
Draufsicht der Befestigungsein-
richtung aus Fig. 4,

einen Teilschnitt der Befesti-
gungseinrichtung entlang der Li-
nie 6-6 aus Figur 5,

einen Schnitt entlang der Linie 7-
7 aus Figur 5,

einen Aufril eines Bauteils einer
der Siulen der Befestigungsein-
richtung aus Figur 4,

einen AufriB eines rohrférmigen
Abstandstiickes fiir die S&ulen
der Befestigungseinrichtung,

eine perspektivische Teilansicht
einer Tragschiene zeigt, die Be-
standteil der Befestigungseinrich-
tung aus Fig. 4 ist, und

eine perspektivische Teilansicht
einer Verbindungsstange, die Be-
standteil der Befestigungseinrich-
tung aus Figur 4 ist.

In den Figuren 1 bis 3 wird ein Wiarmeofen
gezeigt, der zur Oberflachennitrierung von dinnen,
mit Offnungen versehenen Stahlplatten geeignet
ist. Der Warmeofen umfaBt eine zentrale Kammer
20, die innerhalb eines Ofenaufbaus, der allgemein
mit 21 beziffert ist, angeordnet ist. Der Warmeofen
hat ein duBeres Gehduse 22 aus feuerfestem und
wirmeisolierendem Werkstoff und ein Ofenfutter
23. Zwischen dem Gehiuse 21 und dem Ofenfutter
23 befinden sich Heizelemente, von denen zwei bei
24 dargestellt sind. Ein Rohr 25 hat Verbindung
zum Ofenfutter 23 und verlduft durch das Gehduse
22 hindurch und erlaubt das Einflihren von gasfor-
migem Behandlungsmedium in das Innere des
Ofenfutters. Es besteht ein Raum zwischen dem
Ofenfutter 23 und der AuBenseite der Kammer 20.

Der Ofenaufbau 21 fragt eine Tur 27, die in
das linke Ende des Ofenfutters 23 paBt, um den
Warmeofen zu schlieBen. Die Tir 27 kann ged&ffnet
werden, indem sie in Figur 1 nach links bewegt
und dann durch nicht dargestellte Mittel angehoben
wird.

Eine untere Wand 28 des Ofenaufbaus ist bei
29 schwenkbar angebracht, so daB sie in die strich-
punktiert gezeichnete Stellung 28a bewegt werden
kann, wodurch ein Liftungskanal 30 mit dem Inne-
ren des Ofenfutters 23 verbunden wird. Der LUf-
tungskanal 30 ist mit einem Absauggebldse 31
verbunden, das ein Abziehen von Gas aus dem
Warmeofen erm&glicht.

Die Kammer 20 wird durch Boden- und Dek-
kenwdnde 32 und 33, Seitenwidnde 34 und Stirn-

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11
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winde 35 und 36 definiert. Die Stirnwand 35 weist
eine mittige Offnung 37 auf, in der ein Umwilzge-
bldse 38 montiert ist, das so angeordnet ist, daB es
Gas aus der Kammer 20 absaugt und in den Zwi-
schenraum 28 zwischen der Kammer 20 und dem
Ofenfutter 23 Uberleitet. Das Umwailzgebldse 38
wird von einem Elektromotor 39 angetrieben.

Die Stirnwand 36 der Kammer 20 hat eine
Offnung 40, die teilweise durch die Tur 27 ge-
schlossen ist und die auf diese Weise einen Be-
standteil der linken Stirnwand der Kammer bildet.
Der Zwischenraum 41 zwischen der Offnung 40
und der Tir 27 steht mit dem Raum 26 und dem
Inneren der Kammer 20 in Verbindung.

Jede der Winde 32 bis 34 ist mit drei Umlenk-
platten 42-50 versehen. Die Bodenwand 32 ist ent-
sprechend mit den Umlenkplatten 42, 43 und 44
versehen. Die Umlenkplatten 42-50 sind in der
Zeichnung nach rechts zur Wand 36 hin geneigt,
und es ist erkennbar, daB sich die Umlenkplatten
42-50 weiter von der Wand 32 abstehen, je n3her
sie der Wand 35 sind. So steht die Umlenkplatte
44 weiter von der Wand 32 ab als die Umlenkplatte
43 und die letztere weiter von der Wand 32 als die
Umlenkplatte 42.

Die Deckenwand 33 verfligt Uber drei Umlenk-
platten 45, 46 und 47 und jede der Seitenwinde 34
ist mit drei Umlenkplatten 48, 49 und 50 versehen.
In der Zeichnung ist erkennbar, daB alle Umlenk-
platten 42-50 nach rechts zur Wand 35 hin geneigt
sind, und sie sind alle in der gleichen Art, wie mit
Bezug auf die Umlenkplatten 42 bis 44 beschrie-
ben, angeordnet, d.h. die Umlenkplatten, die ndher
zur Wand 35 sind, stehen weiter von der Wand ab,
an der sie angebracht sind, als die Umlenkplatten,
die weiter von der Wand 35 entfernt sind.

Die Bodenwand 32 der Kammer trdgt einen
Rollenférderer 51, der eine Befestigungseinrichtung
52 aufnimmt, die nachfolgend noch beschrieben ist
und auf der Platten zur Behandlung in der Kammer
angeordnet werden. Die Befestigungseinrichtung
kann in die und aus der Kammer 20 bewegt wer-
den, wenn die Tir 27 gedffnet ist.

Wie aus den Figuren 4 bis 11 ersichtlich, um-
faBt die Befestigungseinrichtung 52 ein Grundge-
stell 53, dessen, wie in den Figuren 5 und 6
gezeigt, entgegengesetzte Seiten 54 in Form von
Vierkantrohren dargestellt sind, die von sechs
Quertrdgern 55 mit Abstand gehalten werden. Jede
Seite 54 des Grundgestells trdgt zehn vertikale
Siulen 56, wobei jede S3ule 56 auf einer Seite 4
des Grundgestells 53 zu einer entsprechenden
S3ule 56 auf der anderen Seite 4 des Grundge-
stells 53 ausgerichtet angeordnet ist. GemaB Figur
7 umfaBt der Sockel jeder S3ule 56 ein zylindri-
sches Rohr 57, das in zueinander ausgerichteten
Offnungen in der oberen und der unteren Wand 58
bzw. 59 einer Seite 54 eingeschweiBt ist, um nach
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oben von der Seite 54 vorzustehen. Ein zylindri-
scher Verstérkungsstab 60 ist im unteren Teil des
Rohres aufgenommen, wihrend der obere Teil da-
von eine Muffe 61 bildet.

Jede Siule 56 ist auf einem Rohr 57 aus einer
Anzahl von Bauteilen, wie das Teil 62 und Abstand-
rohren, wie in den Figuren 8 bzw. 9 dargestellt,
aufgebaut. Jedes Bauteil 62 weist ein zylindrisches
Rohr 63 mit dem gleichen Durchmesser wie das
Rohr 57 und einen Zapfen 64 auf, der so dimensio-
niert ist, daB er in die Muffe 61 des Rohrs 57 und
in eine dhnliche Muffe 65 im Rohr 63 eines weite-
ren Bauteils 62 paBt. Das Rohr 63 und der Zapfen
65 sind bei 66 verschweiBt.

Auf diese Weise wird eine S&ule 56 auf einem
Rohr 57 aufgebaut, indem der Zapfen 64 eines
Bauteils 62 in die Muffe 61 eingeflihrt und dann
der Zapfen 64 eines anderen Bauteils 62 in die
Muffe 65 des sich bereits in Position befindlichen
Bauteils auf der Siule eingefiihrt wird und so wei-
ter.

Figur 10 zeigt eine Tragschiene 67, die zwi-
schen zwei zueinander ausgerichteten S3ulen der
Befestigungseinrichtung paBt, und zwar je eine auf
jeder Seite 54 des Grundgestells 53. Die Trag-
schiene 67 hat einen Mittelteil 68 in V-Profil mit
gegeniberliegenden Seiten 69. In jeder der gegen-
Uberliegenden Seiten 69 ist eine Reihe von V-
férmigen Vertiefungen 70 ausgebildet, wobei die
Vertiefungen 70 der einen Seite 69 zu denen der
anderen Seite 69 ausgerichtet angeordnet sind. An
jedem Ende weist die Tragschiene 67 ein mit Off-
nungen versehenes Endstlick 71 mit Winkelprofil
auf, dessen Flansche vertikal und horizontal verlau-
fen. Die vertikalen Flansche 72 sind mit den Enden
der Mittelteile 68 verschweiBt, und die horizontalen
Flansche 73 sind mit Offnungen 74 versehen. Die
Offnungen 74 sind von der GréBe her so ausgelegt,
daB die Rohre 57 und 63 mit geringem Spiel durch
sie hindurchpassen. Wie weiter unten beschrieben,
werden die Offnungen 74 der Tragschienen 67
Uber die Rohre 57 und 63 "gefddelt" und von
rohrférmigen Abstandstlicken 75, wie in Figur 9
dargestellt, vertikal auf Abstand gehalten, wobei
diese rohrformigen Abstandstiicke lber die Rohre
57 und 63 geschoben werden.

Figur 11 zeigt eine Verbindungsstange 76 flr
die Befestigungseinrichtung. Die Verbindungsstan-
ge ist ein Winkelprofil mit horizontalen und vertika-
len Flanschen 77 und 78. Der Flansch 77 ist bei 79
mit Offnungen versehen, um die Rohre 63 der
Bauteile 62 aufzunehmen und zwar so, daB er
durch die Abstandstiicke 75 gestlitzt wird. Die Off-
nungen 79 haben Abstand voneinander, um die
oberen Enden der S&ulen 56 aufzunehmen. Der
vertikale Flansch 76 ist bei 80 ausgeschnitten, um
fur die vertikalen Flansche 72 der Tragschienen 67,
wie in Figur 6 dargestellt, eine Aussparung zu
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schaffen.

Figur 4 ist ein Schnitt durch die gesamte zu-
sammengebaute Befestigungseinrichtung, die eine
Vielzahl von mit Offnungen versehenen Platten 81
tragt, wobei die Rénder deren Offnungen in den
Vertiefungen 70 der Tragschienen 67 aufgenom-
men werden. Jede Platte wird in einem ausgerich-
teten Paar von Vertiefungen in einer Tragschiene
aufgenommen, und diese hilt die Platten in festen
Positionen mit gegenseitigem Abstand.

Die Befestigungseinrichtung 52 wird wie folgt
aufgebaut und mit Platten geflillt. Es beginnt mit
dem Grundgestell 53 mit den daran befestigten
Rohren 57, dann wird jeweils ein ausgerichtetes
Paar von Saulen 56 aufgebaut. Dabei werden die
Zapfen 64 der Bauteile 62 in die Muffen 61 der
Rohre 57 eingefiinrt und kurze Abstandrohre 82,
ahnlich den Abstandrohren 75, aber kirzer, werden
auf die Rohre 57 gesetzt. Eine Tragschiene 67 wird
sodann mit Platten 81 behingt und die Offnungen
74 an deren Enden Uber die Rohre 63 "gefidelt”,
um auf den oberen Enden der Abstandrohre 82 zu
ruhen. Dann werden Abstandrohre 75 Uber die
Rohre 63 des untersten Bauteils 62 gesetzt. Da-
nach werden die Zapfen 64 eines weiteren Paares
von Bauteilen 62 in die Muffen 65 des untersten
Paares von Bauteilen 62 eingefiihrt. Sodann wird
eine weitere Tragschiene 67 mit ihren Platten 81
Uber die Rohre 63 des obersten Bauteils 62 gezo-
gen und die Abfolge wird fortgeflihrt bis flinf Trag-
schienen 67 auf jeder Siule 56 aufgezogen sind,
wie in den Figuren 4 und 6 gezeigt ist. Die Ubrigen
S3ulen 56 der Grundgestells 53 werden in der
gleichen Weise aufgebaut. Wenn alle S3ulen 56
aufgebaut sind, wird eine Verbindungsstange 76
Uber die oberen Enden der S#ulen 76 auf einer
Seite 56 der Befestigungseinrichtung 52 gescho-
ben, um den Aufbau zu versteifen.

Die Befestigungseinrichtung 52 wird dann mit
den von ihr getragenen Platten 84 in der Kammer
20 des Ofens plaziert, so daB die Tragschienen 67
parallel zu den Stirnwdnden 35 und 36 der Kam-
mer verlaufen, wie in Figur 2 schematisch darge-
stellt, so daB die Flachen der Platten 81 parallel zu
den Seitenwdnden 34 der Kammer 20 und, wie
spater beschrieben, parallel zur allgemeinen Gas-
strémungsrichtung durch die Kammer 20 ausge-
richtet sind.

Vorzugsweise bestehen die Platten 81 aus
nichtlegiertem Stahl oder aus feink&rnigem Bau-
stahl, der Niob und Vanadium oder Titan enthilt,
und sie weisen eine Dicke zwischen 0,4 und etwa 5
mm auf.

Wenn die Befestigungseinrichtung 52 mit ihren
Platten in die Kammer 20 eingefihrt ist, wird die
Tdr 27 geschlossen. Die untere Wand 28 des
Ofens wird nach unten geschwenkt und die Luft
wird aus dem Inneren des Ofens durch die Pumpe
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31 abgesaugt. Eine Inertatmosphire, z. B. Stick-
stoff, wird in den Ofen durch das Rohr 25 eingebla-
sen und die untere Wand 28 wird geschlossen. Der
Ofen wird dann durch die Heizelemente 24 auf eine
Temperatur zwischen 600 und 700 Grad C erhitzt.

Das Inertgas wird dann durch die Pumpe 30
abgesaugt und ein gasférmiges Medium, das in
der Lage ist, die Oberflichen der Platten 81 mit
einer Nitridschicht zu Uberziehen, wird, wie in dem
oben genannten US-Patent 4,793,871 beschrieben,
eingefihrt.

Wahrend der Erhitzung des Ofens wird die
Inertatmosphére durch ein Gebldse 38 umgewilzt.
Auf diese Weise wird das Inertgas vom Geblédse 38
aus dem Inneren der Kammer 20 gesaugt und in
den Raum 26 abgegeben, von dem aus es wieder
in das linke Ende der Kammer 20 eintritt. Die
Umlenkplatten 42 bis 50 richten das strdmende
Gas jeweils nach innen zum Zentrum der Kammer
und, auf diese Weise, in die Zwischenrdume zwi-
schen den Reihen von Platten 81 auf den Trag-
schienen 67. Dadurch ergibt sich ein im wesentli-
chen gleichférmiger Gasstrom Uber alle Platten 81
und so auch eine gleichmiBige Erwidrmung der
Platten 81. Der Gasstrom ist in den Figuren 2 und
3 durch Pfeile dargestellt.

Wenn das stickstoffhaltige Gas in die Kammer
20 zur Behandlung der Platten 81 eingefiihrt ist,
wird dieses auch durch das Gebldse 38 umgewilizt
und durch die Umlenkplatten 42 bis 50 umgelenkt,
damit ein im wesentlichen gleichférmiger Strom
aus reaktivem Gas Uber die Oberflichen der Plat-
ten 81 erzielt und so eine gleichmiBige Beschich-
tung aus Nitrid auf den Platten 81 sichergestellt
wird.

Die Umlenkplatten im Ofen 42 bis 50 gewé&hr-
leisten einen gleichmiBigen Gasstrom Uber die
Plattenoberflachen, sowoh! bei deren Erhitzung als
auch bei deren Behandlung, und die Halterung der
Platten 81 in der Befestigungseinrichtung 52, wie
oben beschrieben, erm&glicht es, eine groBe Zahl
von Platten 81 gleichzeitig zu behandeln und, auf-
grund der Umlenkplatten 42 bis 50, einem gleich-
férmigen Gasstrom auszusetzen.

Bezugszeichenliste

20 Kammer

21 Ofenaufbau
22 Gehduse

23 Ofenfutter

24 Heizelement
25 Rohr

26 Raum

27 Tir

28 Wand

29 Schwenklager
30 Luftungskanal
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31 Absauggeblidse

32 Bodenwand

33 Deckenwand

34 Seitenwinde

35,36 Stirnwand

37 Offnung

38 Umwilzgeblidse

39 Elektromotor

40 Offnung

41 Zwischenraum

42-50 Umlenkplatten

51 Rollenf&rderer

52 Befestigungseinrichtung

53 Grundgestell

54 Seiten

55 Quertrager

56 Sdule

57 Rohr

58 obere Wand

59 untere Wand

60 Verstdrkungsstab

61 Muffe

62 Bauteil

63 Rohr

64 Zapfen

65 Muffe

66

67 Tragschiene

68 Mittelteil

69 Seiten

70 Vertiefungen

71 Endstiick

72 vertikaler Flansch

73 horizontaler Flansch

74 Offnung

75 Abstandsstlick

76 Verbindungsstange

77,78 Flansch

79 Offnung

80 Aussparung

81 Platte

82 Abstandsrohr
Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Behandeln einer Vielzahl von
mit @ffnungen versehenen Platten (81) mit ei-
nem gasférmigen Medium,

gekennzeichnet durch

eine durch gegeniberliegende Stirnwidnde
(35,36) und zwischen den Stirnwidnden (35,36)
befindlichen Bodenwand (32), Deckenwand
(33) und Seitenwidnden (34) definierte Kammer
(20), durch Mittel (38) zum Umwilzen eines
gasférmigen Mediums in der Kammer (20) in
einer allgemeinen Richtung von der einen
Stirnwand (36) zur anderen Stirnwand (35) Mit-
tel (52) zum Halten der genannten Platten (81)
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in der Kammer (20) mit gegenseitigem Ab-
stand in mehreren benachbarten Reihen, die
im allgemeinen parallel zu den genannten
Stirnwédnden (35,36) verlaufen, so daf die Fla-
chen der Platten (81) parallel zu den Seiten-
winden (34) und zur genannten allgemeinen
Strémungsrichtung liegen und durch Umlenk-
mittel (42 bis 50) an wenigstens einigen der
Boden-, Decken- oder Seitenwdnde, um das
an den genannten Winden (32 bis 34) entlang-
strémende Gas in Richtung auf und parallel zu
den genannten Reihen umzulenken, so daB der
Gasstrom an den Platten (81) im wesentlichen
gleichférmig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Umlenkmittel mehrere Umlenkk&rper
(42 bis 50) umfassen, die an zumindest eini-
gen der genannten Boden-, Decken- und Sei-
tenwénden (32,33,34) angebracht sind und von
diesen vorstehen, wobei der Uberstand der
Umlenkk&rper (42 bis 50), mit dem sie von der
Wand (32,33,34), an der sie befestigt sind,
vorstehen, umso gr&Ber ist, je ndher der be-
treffende Umlenkk&rper (42 bis 50) zu der an-
deren Stirnwand (35) der Kammer (20) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung zum Behandeln einer Vielzahl von
mit @ffnungen versehenen Platten (81) mit ei-
nem gasférmigen Medium,

gekennzeichnet durch,

eine durch gegeniberliegende Stirnwidnde
(35,36) und zwischen diesen Stirnwdnden
(35,36) befindlichen Bodenwand (32), Decken-
wand (33) und Seitenwinde (34) definierte
Kammer (20) durch Mittel (38) zum Umwailzen
eines gasférmigen Mediums in der Kammer
(20) in einer allgemeinen Richtung von der
einen Stirnwand (36) zur anderen Stirnwand
(35), durch eine Befestigungseinrichtung (52)
zum Halten der genannten Platten (81) in der
Kammer (20), welche ein Grundgestell (53) mit
gegenlberliegenden Seiten (54), auf jeder der
genannten Seiten eine Gruppe von montierten
vertikalen S3ulen (56), wobei jede Siule (56)
der einen Gruppe auf der einen Seite (54) zu
einer Sdule (56) ausgerichtet ist, die auf der
anderen Seite (54) angeordnet ist, so daB sie
ein Paar bilden, mehrere Tragschienen (67),
die jeweils zwischen einem Paar von Siulen
verlaufen, so daB die Tragschienen (67) im
allgemeinen parallel zu den Stirnwdnden (35)
angeordnet sind und ein jedes Paar von Siu-
len (54) eine Mehrzahl von Tragschienen (67)
aufweist, wobei jede Schiene (67) so ausge-
flihrt ist, daB sie durch die Offnungen von einer
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Mehrzahl der genannten Platten (81) hindurch-
gefihrt werden kann, um letztere in Reihen zu
halten und daB sie Uber Fixiermittel (70) ver-
figt, um die darauf aufgereihten Platten (81) in
festen Positionen mit gegenseitigem Abstand
zu halten, ein mit Offnungen versehenes End-
stick (71) an den Enden jeder Tragschiene
(67), wobei jedes dieser Endstiicke (71) eine
Offnung (74) zur Durchfiihrung einer Séule (56)
aufweist und Abstandrohre (75,82) auf jeder
S4ule (56) zwischen den Endstiicken (71) von
auf jeder Sdule Ubereinander angeordneten
Tragschienen (67), die die genannten Trag-
schienen (67) in vertikalem Abstand auf der
S4ule (56) halten sowie Ablenkmittel (42 bis
50) an zumindest einigen der genannten Bo-
den-, Decken- und Seitenwidnden (32,33,34)
zum Umlenken des an den genannten Winden
(32,33,34) entlangstromenden Gases in Rich-
tung auf und parallel zu den genannten Rei-
hen, so daB der Gasstrom an den genannten
Platten im wesentlichen gleichférmig ist, um-
faBt.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine der Stirnwinde (36) in Form einer Tir
(27) ausgebildet ist und bei der die Kammer
(20) Mittel (51) umfaBt, durch die die Befesti-
gungseinrichtung (52) durch die Tur (27) in die
und aus der Kammer (20) bewegt werden
kann.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Mittel zum Hinein- und Herausbewe-
gen der Befestigungsein- richtung (52) aus der
Kammer (20) als Rollbahn ausgebildet sind,
die an der Bodenwand (32) der Kammer (20)
befestigt ist.

Verfahren zum Behandeln von Platten mit ei-
nem gasférmigen Medium in einer Kammer,
die durch gegeniberliegende Stirnwdnde und
dazwischen verlaufende Seitenwinde definiert
ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein gasférmiges Medium in einer allgemei-
nen Richtung von der genannten einen Stirn-
wand zur anderen umgewdlzt wird, wobei die
Platten in der Kammer in festen Positionen und
mit gegenseitigem Abstand in mehreren be-
nachbarten, parallel zu den Stirnwdnden ver-
laufenden Reihen angebracht sind, so daB die
Fldchen der Platten parallel zu der allgemeinen
Stromungsrichtung des gasférmigen Mediums
in der Kammer liegen und gasférmiges Medi-
um, das entlang der genannten Winde strémt,
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derart umgelenkt wird, daB es in Richtung auf
und zwischen die Reihen strémt und der Gas-
strom an allen Platten im wesentlichen gleich-
f6rmig ist.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Platten Offnungen aufweisen und in
den genannten Reihen mit zueinander ausge-
richteten Offnungen angebracht werden und
der umgelenkte Gasstrom die ausgerichteten
Offnung der Plattenreihen durchstrémt.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Platten auf konstantem Abstand gehal-
ten werden.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Platten aus Stahl bestehen und in der
Kammer in einer Inertatmosphire erhitzt wer-
den, die dann abgesaugt und durch ein gasfor-
miges Medium ersetzt wird, welches ein nitrie-
rendes oder nitrokarburierendes Medium ist,
das erhitzt und umgewdlzt wird, daB es eine
Oberflachenschicht auf den genannten Platten
bildet.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Platten aus einem nichtlegierten Stahl
oder einem feinkdrnigen Baustahl mit Niobium
und Vanadium oder Titan hergestellt sind.

Befestigungseinrichtung zum Tragen einer
Vielzahl von Platten (81) wihrend einer Be-
handlung mit einem gasférmigen Medium,
dadurch gekennzeichnet,

daB sie ein Grundgestell (53) mit gegenliberlie-
genden Seiten (54), auf jeder der Seiten (54)
eine Gruppe von aufgebauten vertikalen S3u-
len (56), wobei jede S&ule (56) der einen Grup-
pe auf der genannten einen Seite (54) zu einer
S3ule (56) ausgerichtet ist, die auf der genann-
ten anderen Seite (54) montiert ist und diese
ein Paar bilden, mehrere Tragschienen (67),
die jeweils zwischen einem genannten Sdulen-
paar (56) verlaufen, so daB die Tragschienen
(67) im allgemeinen parallel zueinander verlau-
fen, eine Anzahl von Tragschienen (67) an je
einem dieser Sdulenpaare, wobei jede Trag-
schiene (67) so ausgefiihrt ist, daB sie durch
die Offnungen in einer Anzahl der genannten
Platten (81) hindurchgeflihrt werden kann, um
letztere in Reihen zu halten, und Fixiermittel
(70), um die darauf aufgereihten Platten in
festen Positionen und mit gegenseitigem Ab-
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stand zu halten und ein mit Offnungen verse-
henes Endstlick (71) an den Enden jeder Trag-
schiene (67) verfigt, wobei durch die Sidule
(56) hindurchgefiihrt werden kann sowie Ab-
standrohre (75,81) auf jeder Sdule (56) zwi-
schen den Endstiicken (71) von Ubereinander
befindlichen Tragschienen (67) auf der Saule
(56), die die Tragschienen (67) in vertikalem
Abstand auf der S3ule (56) zu halten, umfaBt.

Befestigungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Fixiermittel (71) auf den Tragschienen
durch Vertiefungen (71) dargestellt sind, die
die Rinder der Offnungen in den Platten auf-
nehmen.

Befestigungseinrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Vertiefungen (71) V-férmig ausgebildet
sind.

Befestigungseinrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Tragschienen (67) aus einem nach
oben offenem V-Profil bestehen und die Vertie-
fungen (71) in den gegeniberliegenden Seiten
gebildet sind.

Befestigungseinrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest eine Verbindungsstange (76)
die Sdulen (56) jeder Gruppe nahe deren obe-
ren Enden miteinander verbindet.

Befestigungseinrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Verbindungsstangen (76) Offnungen
(79) aufweisen, die die S&ulen (56) aufnehmen
und daB die Verbindungsstangen (76) zwi-
schen den @ffnungen (79) als Winkelprofil aus-
gefihrt sind.

Befestigungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB jede der S&ulen (56) aus mehreren Einzel-
teilen besteht, die ineinandergreifen.
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