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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum War-
mebehandeln von Blechen. Ferner betrifft die Erfindung
eine Standquette zum chargenweisen Abschrecken von
erwarmten Blechen.

[0002] Das Verfahren findet beim Verglten von
Grobblechen Anwendung. Bei diesem Verfahren wer-
den die Bleche chargenweise in einem Ofen erwarmt,
die Bleche chargenweise aus dem Ofen in eine Stand-
quette transportiert und die Bleche in der Standquette
durch Besprihen ihrer Ober- und Unterseite mit Wasser
abgeschreckt. Die Bleche werden durch das Abschrek-
ken gehartet und im weiteren Verlauf des Vergitens an-
gelassen. Sie finden beispielsweise im Schiffs-, Kon-
struktions-, Rohrleitungs- und im Behéalterbau Verwen-
dung oder aber auch zur Herstellung von Teilen mit be-
sonders hohem Verschleil, z. B. Baggerschaufeln.
[0003] Die EP-A-153 688 beschreibt ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Abkuhlen eines Stahlbleches
in einer Kuhlvorrichtung durch Aufsprihen von Kihl-
wasser auf ein Blech aus unterhalb und oberhalb des
Bleches angeordneten Spriihdisen. Wahrend des Ab-
kihlens wird das Blech durch die Kihlvorrichtung be-
wegt. Die Kihlvorrichtung ist in Transportrichtung des
Bleches in mehrere Kihlzonen eingeteilt. Beim ersten
Kontakt des Kuhlwassers mit dem Blech in der in Trans-
portrichtung ersten Zone kommt es bereits zur Geflige-
anderung. Da sich das Blech weiter bewegt, wird in den
anschlieBenden Kihlzonen die Temperatur des abge-
schreckten Bleches weiter verringert. Mittels einer me-
chanischen Abschirmung, die sich zwischen einem Teil
der Disen und dem Blech befindet, kann der Zutritt des
Klhlwassers auf das Blech komplett unterbrochen wer-
den.

[0004] Die DE-A-30 27 846 beschreibt ein Verfahren
und eine Einrichtung zum Abkiihlen von Stahlblech mit-
tels unterhalb und oberhalb des Bleches angebrachten
Klhlwasserdusen. Die Kihlwasserdisen sind zu ge-
meinsam geregelten Gruppen zusammengefallt mit ei-
ner in Langsrichtung des Bleches vorderen und einer
hinteren Gruppe und mit in Querrichtung sich erstrek-
kenden Untergruppen. Wahrend des Abkulhlvorganges
macht das Stahlblech eine Pendelbewegung vor und
zuriick. Die Kuhlwasserdisen sind in Bewegungsrich-
tung in Gruppen aufgeteilt, wobei die Abgabemenge an
Klhlwasser jeder Disengruppe unabhangig von den
anderen Dusengruppen gesteuert werden kann.
[0005] Die Dicke der Bleche kann 60 mm und mehr
betragen. Auch kann die Dicke der Bleche sehr viel ge-
ringer sein, ndmlich weniger als 10 mm und auch weni-
ger als 5 mm.

[0006] Eswurde gefunden, dassinsbesondere diinne
und sehr dinne Bleche dazu neigen, sich beim Ab-
schrecken zu verziehen. Daher ist es bisher unerlas-
slich, vor allen Dingen diinne Bleche von weniger als 10
mm im Anschluss an das Harten zu richten. Dieser Vor-
gang ist zeit- und arbeitsintensiv, ganz abgesehen da-
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von, dass der Kostenaufwand fiir eine Kaltrichtmaschi-
ne mehr als 5 Mio. EUR betragt.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die Warmebehandlung insbesondere von diinnen
und sehr diinnen Blechen bis unter 5 mm derart zu ge-
stalten, dass nach dem Hérten Bleche von exzellenter
Ebenheit vorliegen, die ein anschlieBendes Kaltrichten
Uberflissig machen.

[0008] Zur Lésung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
zum Warmebehandeln von Blechen, bereitgestellt, wo-
bei die Bleche chargenweise

- in einem Ofen erwéarmt,

- aus dem Ofen in eine Standquette transportiert,

- in der Standquette durch Besprihen ihrer Ober-
und Unterseite mit Wasser abgeschreckt werden,

wobei die Ober- und Unterseite der Bleche je in neun
Zonen unterteilt wird, die zu vier Zonengruppen zusam-
mengefasst werden, namlich

- zwei Zonen vorne/au3en und zwei Zonen hinten/
aulien,

- zwei Zonen Mitte/aulen,

- eine Zone vorne/Mitte und eine Zone hinten/Mitte,

- eine Zone Mitte und

wobei die Zonen der Bleche mit unterschiedlicher Ab-
schreckgeschwindigkeit durch Einstellen der Wasser-
menge pro Flache und Zeiteinheit oder durch Einstellen
der Wassertemperatur und/oder unterschiedlicher Ab-
schreckdauer und/oder zeitlich versetzt zueinander ab-
geschreckt werden.

[0009] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass der Verzug der Bleche beim Harten bisher darauf
zurlickzuflihren war, dass die unterschiedlichen Gefi-
geanderungen nicht ausreichend bericksichtigt wur-
den. Vor dem Harten werden die Bleche auf ca. 940 °C
erwarmt, um ein austenitisches Geflige zu erzielen.
Beim Abschrecken entsteht Martensit, woraus Geflige-
vergréRerung resultiert. Erfolgt das Abschrecken un-
gleichmaRig, so kann diese Gefligevergrofierung nicht
kompensiert werden.

[0010] Dabei ist zu berticksichtigen, dass die Bleche
bei geringer Dicke von unter 10 mm ganz erhebliche Ab-
male besitzen, beispielsweise 14 m x 3,5 m. Werden
derartige Bleche in der Mitte schneller als am Rand ab-
gekunhlt, so wellt sich das Material in der Mitte; bei einer
schnelleren Randkihlung ergeben sich Randwellen.
[0011] Beim Abschrecken der horizontal ausgerichte-
ten Bleche liegen auf deren Oberseite andere Verhalt-
nisse vor als auf der Unterseite. Das gegen die Unter-
seite gespriihte Wasser fallt sofort wieder nach unten
ab. Auf der Oberseite hingegen lauft das Wasser zu den
Ré&ndern hin ab, und zwar zum Rand hin mit zunehmen-
der Ablaufgeschwindigkeit. Die jeweiligen Verhaltnisse
werden also stark von den AbmafRen der Bleche be-
stimmt. Hinzu kommt, dass auch die Blechdicke den
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Hartevorgang beeinflusst.

[0012] Die Erfindung bietet die Mdglichkeit, die jewei-
ligen Verhaltnisse optimal zu beriicksichtigen, wobei die
entscheidenden Parameter aus der Werkstoffanalyse,
der Dickenabhangigkeit und der Breitenabhangigkeit
resultieren. Ferner sind die Verhaltnisse auf der Ober-
seite und auf der Unterseite der Bleche gesondert zu
berlicksichtigen. Es ergeben sich also oben und unten
unterschiedliche Voraussetzungen fir die Mitte, die Sei-
ten, die Ecken und die vorderen und hinteren stirnseiti-
gen Bereiche. Die Flexibilitdt des erfindungsgemafen
Verfahrens tragt diesen Verhaltnissen Rechnung. Das
Verfahren eignet sich insbesondere flr die Behandlung
dinner Bleche, ist allerdings mit Vorteil auch auf dicke
Bleche anwendbar.

[0013] Die Abschreckintensitdt kann jeweils durch
den Spriihabstand oberhalb und unterhalb des Bleches
eingestellt werden. Bei vorgegebenem Dusenwinkel
kann man auf diese Weise unterschiedliche Sprihmu-
ster erzeugen. Die Spriihabstédnde kdnnen sich wah-
rend des Abschreckens andern, um den jeweiligen Be-
triebsbedingungen Rechnung zu tragen. Auch eine von
Zone zu Zone abweichende Beeinflussung ist moglich,
wenn allerdings auch mit erheblichem Aufwand.
[0014] In wesentlicher Weiterbildung der Erfindung
wird vorgeschlagen, dass die Zonen jeder Zonengruppe
nach gemeinsamen Parametern abgeschreckt werden.
Es hat sich gezeigt, dass an bestimmten voneinander
entfernten Stellen der Bleche Ubereinstimmende Ver-
héltnisse vorliegen, was durch die Bildung entsprechen-
der Zonengruppen beriicksichtigt wird. Dies fiihrt zu ei-
ner betrachtlichen Vereinfachung der Verfahrenssteue-
rung.

[0015] Das erfindungsgemafie Verfahren kann einem
weiteren Effekt Rechnung tragen, der sich aus dem
Transport der Bleche ergibt. Wie erwahnt, verlassen die
Bleche den Ofen mit ca. 940 °C. Ein wirksamer Ab-
schreckvorgang sollte so rasch wie mdglich einsetzen.
Dem sind aber durch das Transportsystem Grenzen ge-
setzt.

[0016] BeieinerBlechldnge von ca. 14 m verlasst das
rickwartige Ende den Ofen deutlich spater als das vor-
dere Ende, und zwar auch dann, wenn mit hohen Trans-
portgeschwindigkeiten von ca. 120 m/min gefahren
wird. Hinzu kommt, dass das vordere Blechende bis
zum Stillstand auf dem Rollengang der Standquette ei-
ne wesentlich hdhere Anzahl von Rollen Gberlaufen hat
als das hintere Blechende. Im Ergebnis ist das vordere
Blechende deutlich kihler als das hintere Blechende.
Die Temperaturdifferenz kann durchaus 100 K betra-
gen.

[0017] Dies lasst sich durch entsprechende Steue-
rung des Abschreckvorganges berlicksichtigen.

[0018] In wesentlicher Weiterbildung dieses erfin-
dungsgemafien Aspektes wird vorgeschlagen, die Zo-
nen im Ofen unterschiedlich zu erwarmen. Dies leistet
einen deutlichen Beitrag zur VergleichmaRigung des
Abschreckvorganges. Da das Verfahren chargenweise

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

arbeitet, kann der Ofen ohne weiteres in Zonen unter-
schiedlicher Temperatur unterteilt werden, woraus eine
entsprechend sorgféltige Vorbereitung auf den an-
schlieRenden Abschreckvorgang resultiert. Dies kann
manuell oder tber ein Rechenmodell automatisch ge-
schehen.

[0019] Vorzugsweise nimmt die Temperatur in Trans-
portrichtung zu. Es ergibt sich nach dem Transport und
zu Beginn des Abschreckvorgangs eine nahezu kon-
stante Blechtemperatur Uber die Blechlange.

[0020] Von wesentlicher Bedeutung ist, dass der Er-
warmungsvorgang und der anschlieffende Abschreck-
vorgang mit groRRer Variabilitat aufeinander abgestimmt
werden und letztlich als einheitlicher, integrierter Verfah-
rensschritt betrachtet werden kénnen.

[0021] Jede Charge kann aus einer einzelnen Blech-
bahn bestehen oder aber auch aus Neben- und/oder
hintereinander angeordneten Einzelblechen. Die Be-
handlungsparameter tragen der jeweiligen Blechgeo-
metrie und -belegung Rechnung. Die Parameter wer-
denin einem Rechner gespeichert und kénnen nach Be-
darf abgerufen werden.

[0022] Die Erfindung richtet sich ferner auf eine
Standquette zum chargenweisen Abschrecken von er-
warmten Blechen, mit einem Rollengang und einer
Mehrzahl von Diisen, die oberhalb und unterhalb des
Rollengangs angeordnet und unter Zwischenschaltung
von Steuermitteln an eine Wasserversorgung ange-
schlossen sind,

wobei die oberhalb und unterhalb des Rollenganges an-
geordneten Dusen je zu neun Disenzonen zusammen-
gefasst sind, die ihrerseits je vier Diisenzonengruppen
bilden, ndmlich

- zwei Disenzonen vorne/aulen und zwei Disenzo-
nen hintenlauRen,

- zwei Disenzonen Mitte/aulien,

- eine Dusenzone vorne/Mitte und eine Disenzone
hinten/Mitte,

- eine Dlisenzone Mitte

wobei die Dusen jeder Diisenzone in Parallelschaltung
an die Steuermittel angeschlossen sind

und wobei mittels der Steuermittel die Zonen der Bleche
mit unterschiedlicher Abschreckgeschwindigkeit durch
Einstellen der Wassermenge pro Flache und Zeiteinheit
oder durch Einstellen der Wassertemperatur und/oder
unterschiedlicher Abschreckdauer und/oder zeitlich
versetzt zueinander abgeschreckt werden.

[0023] Die erfindungsgemafRe Standquette ermdg-
licht eine variable Durchfiihrung des Abschreckvorgan-
ges und damit eine Praktizierung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens.

[0024] Vorteilhafte Weiterbildungen der Standquette
ergeben sich aus den zugehdrigen Unteranspruchen.
[0025] Vorteilhafterweise sind die Diisenzonen jeder
Diisenzonengruppe in Parallelschaltung an die Steue-
rungsmittel angeschlossen.
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[0026] Vorzugsweise werden die Disen von Disen-
rohren gebildet, die sich quer zur Transportrichtung des
Rollenganges erstrecken und in gegeneinander abge-
dichtete, gesondert an die Steuermittel angeschlossene
Rohrabschnitte unterteilt sind. Dabei ist es vorteilhaft,
drei Rohrabschnitte vorzusehen und den mittleren
Rohrabschnitt tber eine durch einen der seitlichen
Rohrabschnitte fihrende Leitung an die Steuermittel
anzuschlief3en.

[0027] Vorstehend wurde bereits darauf hingewiesen,
dass die Zeitspanne zwischen dem Verlassen des
Ofens und dem Beginn des eigentlichen Abschreckens,
also dem Beginn des Wassersprihens, so kurz wie
moglich sein sollte. Sind die Bleche in die Standquette
eingefahren, so wird der Rollengang der Standquette
abgesenkt, so dass die Bleche auf von unten nach oben
gerichteten Pratzen aufruhen. Gleichzeitig wird ein obe-
rer Quettenrahmen, der ebenfalls mit Pratzen besetzt
ist, abgesenkt, bis die Bleche zwischen den oberen und
unteren Pratzen eingespannt sind. Der obere Quetten-
rahmen tragt aulRerdem die oberen Disen.

[0028] Die oberen Disen kdnnen bereits wahrend
des Absenkens des oberen Quettenrahmens einge-
schaltet werden. Man erzielt auf diese Weise das ge-
winschte Spriihmuster. Das Spriihen setzt allerdings
erst ein, wenn die Diisen einen vorgegebenen Abstand
oberhalb der Bleche erreicht haben. Gerade bei diinnen
Blechen, deren Abschreckung nur wenige Sekunden
dauert, ist die erste Phase des Abschreckvorganges
von besonderer Bedeutung.

[0029] Um diese Phase mdglichst rasch einleiten zu
kénnen, wird in Weiterbildung der Erfindung vorge-
schlagen, die Hubhéhe des oberen Quettenrahmens in
Abhangigkeit von der Dicke der abzuschreckenden Ble-
che zu steuern. Werden also sehr diinne Bleche verar-
beitet, so ist es nicht mehr notwendig, den oberen Quet-
tenrahmen so hoch anzuheben, wie es beispielsweise
bei Blechen mit einer Dicke von 60 mm erforderlich wa-
re. Vielmehr genlgt eine Hubhbéhe, die das Einfahren
der diinnen Bleche ermdglicht. Der Absenkvorgang des
Quettenrahmens reduziert sich also auf ein zeitliches
Minimum, so dass friihzeitig mit dem Abschreckvorgang
begonnen werden kann.

[0030] In Weiterbildung der Erfindung wird vorge-
schlagen, der Standquette eine Einrichtung zum defi-
nierten Ausrichten der Bleche vorzuschalten, um eine
Stérung der Zonen- und Gruppeneinteilungen beim Auf-
sprihen des Wassers zu vermeiden. In der Regel wird
man diese Einrichtung bereits dem Ofen vorschalten.
[0031] Die Erfindung beinhaltet schliellich eine Kam-
mer-Pendelrollenherd-Erwarmungsanlage mit einer er-
findungsgemaRen Standquette. Derartige Erwar-
mungsanlagen werden chargen- bzw. satzweise betrie-
ben. In der Kammer befindet sich ein Rollenherd, des-
sen Rollen aus Stabilitdtsgriinden standig in Bewegung
sind, so dass eine Pendelbewegung entsteht. Bei einer
derartigen Erwdrmungsanlage konnen im Gegensatz
zu einer kontinuierlich betriebenen Durchlauferwar-
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mungsanlage Zonen mit unterschiedlichen Temperatu-
ren eingerichtet werden.

[0032] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels im Zusammenhang
mit der beiliegenden Zeichnung naher erlautert. Die
Zeichnung zeigt in:

Figur 1 die Ober- und die Unterseite eines Blechs;

Figur2  einen schematischen Schnitt durch ein Du-
senrohr.

[0033] GemaR Figur 1 ist das Blech auf seiner Ober-

und Unterseite je in neun Zonen unterteilt, die ihrerseits
zu vier Gruppen zusammengefasst sind, namlich zu der
Gruppe 8 mit zwei Zonen vorne/au’en und zwei Zonen
hinten/auen, der Gruppe 4 mit zwei Zonen Mitte/au-
3en, der Gruppe 1 mit einer Zone vorne/Mitte und einer
Zone hinten/Mitte, sowie der Gruppe 3 mit einer Zone
Mitte. Sadmtliche Zonen jeder Gruppe werden auf der
Basis gemeinsamer Parameter abgeschreckt. Die Auf-
teilung der Unterseite entspricht der der Oberseite, wo-
bei diese Gruppen anders gesteuert werden kénnen als
die der Oberseite.

[0034] Figur 2 zeigtein Disenrohr, welches in drei ge-
geneinander abgedichtete Rohrabschnitte 11, 12 und
13 unterteiltist. Die Rohrabschnitte sind Uber gesonder-
te Leitungen an nicht dargestellte Steuermittel ange-
schlossen, und zwar der Rohrabschnitt 11 Gber eine Lei-
tung 14, der Rohrabschnitt 12 tber eine Leitung 15 und
der Rohrabschnitt 13 iber eine Leitung 16. Dabei fihrt
die Leitung 15 durch den Rohrabschnitt 13 hindurch. Die
einzelnen Rohrabschnitte kbnnen also getrennt vonein-
ander gesteuert werden.

[0035] Haufig wird es angebracht sein, den zentralen
Rohrabschnitt beidseitig zu beschicken, wobei eine wei-
tere Leitung 15 durch den Rohrabschnitt 11 hindurch-
fuhrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warmebehandeln von Blechen, wo-
bei die Bleche chargenweise

- in einem Ofen erwarmt,

- ausdem Ofenin eine Standquette transportiert,

- in der Standquette durch Besprihen ihrer
Ober- und Unterseite mit Wasser abgeschreckt
werden,

wobei die Ober- und Unterseite der Bleche je in
neun Zonen unterteilt wird, die zu vier Zonengrup-
pen zusammengefasst werden, namlich

- zwei Zonen vorne/auften und zwei Zonen hin-
ten/aulen,

- zwei Zonen Mitte/aulen,

- eine Zone vorne/Mitte und eine Zone hinten/
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Mitte,
- eine Zone Mitte und

wobei die Zonen der Bleche mit unterschiedlicher
Abschreckgeschwindigkeit durch Einstellen der
Wassermenge pro Flache und Zeiteinheit oder
durch Einstellen der Wassertemperatur und/oder
unterschiedlicher Abschreckdauer und/oder zeit-
lich versetzt zueinander abgeschreckt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zonen mit un-
terschiedlicher Abschreckintensitat abgeschreckt
werden, wobei die Abschreckintensitat jeweils
durch den Sprihabstand eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zonen jeder
Zonengruppe nach gemeinsamen Parametern ab-
geschreckt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zonen im
Ofen unterschiedlich erwarmt werden.

Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Temperaturim
Ofen in Transportrichtung zunimmt.

Standquette zum chargenweisen Abschrecken von
erwarmten Blechen, mit einem Rollengang und ei-
ner Mehrzahl von Disen, die oberhalb und unter-
halb des Rollengangs angeordnet und unter Zwi-
schenschaltung von Steuermitteln an eine Wasser-
versorgung angeschlossen sind,

wobei die oberhalb und unterhalb des Rollengan-
ges angeordneten Dusen je zu neun Disenzonen
zusammengefasst sind, die ihrerseits je vier Disen-
zonengruppen bilden, namlich

- zwei Disenzonen vorne/au3en und zwei Di-
senzonen hinten/auf3en,

- zwei Disenzonen Mitte/aul3en,

- eine Disenzone vorne/Mitte und eine Disen-
zone hinten/Mitte,

- eine Dlusenzone Mitte

wobei die Disen jeder Disenzone in Parallelschal-
tung an die Steuermittel angeschlossen sind

und wobei mittels der Steuermittel die Zonen der
Bleche mit unterschiedlicher Abschreckgeschwin-
digkeit durch Einstellen der Wassermenge pro Fla-
che und Zeiteinheit oder durch Einstellen der Was-
sertemperatur und/oder unterschiedlicher Ab-
schreckdauer und/oder zeitlich versetzt zueinander
abgeschreckt werden.

Standquette nach Anspruch 6,
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10.

11.

12.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Disenzonen jeder Diisenzonengruppe in
Parallelschaltung an die Steuermittel angeschlos-
sen sind.

Standquette nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Disen von
Disenrohren (10) gebildet werden, die sich quer
zur Transportrichtung des Rollengangs erstrecken
und in gegeneinander abgedichtete, gesondert an
die Steuermittel angeschlossene Rohrabschnitte
(11 bis 13) unterteilt sind.

Standquette nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass drei Rohrab-
schnitte (11 bis 13) vorgesehen sind und dass der
mittlere Rohrabschnitt (12) Gber eine durch einen
der seitlichen Rohrabschnitte (13) fiihrende Leitung
(15) an die Steuermittel angeschlossen ist.

Standquette nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die oberhalb des
Rollenganges vorgesehenen Disen an einem ver-
tikal verfahrbaren Quettenrahmen angeordnet sind,
dessen Hubhdhe in Abhangigkeit von der Dicke der
abzuschreckenden Bleche gesteuert wird.

Standquette nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
gekennzeichnet durch eine vorgeschaltete Ein-
richtung zum definierten Ausrichten der Bleche.

Kammer-Pendelrollenherd-Erwdrmungsanlage mit
einer Standquette nach einem der Anspriiche 6 bis
11.

Claims

Method for the heat treatment of sheets, wherein
the sheets are batch-wise

- heated in a furnace,

- transferred from said furnace into a standing
quench,

- quenched inside the quench by spraying their
top and bottom sides with water,

wherein the top and bottom sides of the sheets are
each subdivided into nine zones, which are com-
bined into four zone groups, namely

- two zones at the front / on the outside, and two
zones at the back / on the outside,

- two zones in the middle / on the outside

- one zone at the front / in the middle, and one
zone at the back / in the middle

- one zone at the centre, and
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wherein the zones of the sheets are quenched at
different quenching speeds by setting the amount
of water per surface and unit of time, or by setting
the water temperature and/or different quenching
durations, and/or at different times relative to each
other.

Method according to claim 1,

characterised in that the zones are quenched with
different quenching intensity, wherein the quench-
ing intensity is in each case set by the spray dis-
tance.

Method according to either one of claims 1 or 2,
characterised in that the zones of each zone
group are quenched according to common param-
eters.

Method according to any one of claims 1 to 3,
characterised in that the zones inside the furnace
are heated differently.

Method according to claim 4,
characterised in that the temperature inside the
furnace increases in transfer direction.

Standing quench for the batch-wise quenching of
heated sheets, featuring a roller table and a plurality
of nozzles arranged above and below the roller ta-
ble and connected to a water supply with control
means installed in-between,

wherein the nozzles arranged above and below the
roller table are each combined into nine nozzles
zones, each of which, in turn, form four nozzle zone
groups, namely

- two nozzle zones at the front / on the outside
and two nozzle zones at the back / on the out-
side,

- two nozzle zones in the middle / on the outside,

- one nozzle zone at the front/ in the middle and
one nozzle zone at the back / in the middle,

- one nozzle zone in the middle

wherein the nozzles of each nozzle zone are con-
nected in parallel to the control means

and wherein, by means of the control means, the
zones of the sheets can be quenched at different
quenching speeds by setting the amount of water
per surface and unit of time, or by setting the water
temperature and/or different quenching durations,
and/or at different times relative to each other.

Standing quench according to claim 6,
characterised in that the nozzle zones of each
nozzle zone group are connected in parallel to the
control means.
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8.

10.

11.

12.

Standing quench according to claims 6 or 7,
characterised in that the nozzles are formed by
nozzle pipes (10) extending at right angles to the
transfer direction of the roller table and subdivided
into connected pipe sections (11 to 13) which are
sealed off from each other and separately connect-
ed to the control means.

Standing quench according to claim 8,
characterised in that three pipe sections (11 to 13)
are provided and that the middle pipe section (12)
is connected to the control means by way of a line
(15) running through one of the pipe sections on the
side (13).

Standing quench according to any one of claims 6
to 9,

characterised in that the nozzles provided above
the roller table are arranged on a vertically movable
quench frame whose lifting height is controlled as a
function of the thickness of the sheets to be
quenched.

Standing quench according to any one of claims 6
to 11,

characterised by an upstream device to align the
sheets in a defined way.

Chamber-type oscillating roller hearth heating plant
having a standing quench according to any one of
claims 6 to 11.

Revendications

Procédé pour le traitement thermique de tbles, ou
les tbles, par charges,

- sont réchauffées dans un four,

- transportées du four vers une station de trem-
pe,

- trempées dans la station de trempe par jets
d'eau appliqués sur les surfaces supérieures et
inférieures,

les surfaces supérieures et inférieures des téles
étant réparties en neuf zones, regroupées en qua-
tre groupes de zones, a savoir

- deux zones de devant/a I'extérieur et deux zo-
nes de derriére/a I'extérieur,

- deux zones au centre/a l'extérieur,

- une zone de devant/au centre et une zone de
derriére/au centre,

- une zone au centre,

les zones des toles étant trempées a une vitesse
différente de trempe par réglage de la quantité
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d'eau par surface et unité de temps ou par réglage
de la température d'eau et/ou de durée de trempe
différente et/ou par décalage temporel de trempe.

Procédé suivant la revendication 1,

caractérisé par le fait que les zones sont trem-
pées a une intensité difféerente de trempe, ou l'in-
tensité de trempe est réglée a chaque fois par la
distance des jets.

Procédé suivant I'une des revendication 1 ou 2,
caractérisé par le fait que les zones de chaque
groupe de zones sont trempées selon des paramé-
tres communs.

Procédé suivant I'une des revendication 1 a 3,
caractérisé par le fait que les zones dans le four
sont réchauffées difféeremment.

Procédé suivant la revendication 4,
caractérisé par le fait que la température dans le
four augmente en direction de transport.

Station de trempe pour la trempe par charges de
toles réchauffées, avec un passage a rouleaux et
une multitude d'injecteurs qui sont disposés en des-
sus et en dessous du passage a rouleaux et raccor-
dés, avec des moyens de réglage intercalés, a une
alimentation en eau,

les injecteurs disposés en dessus et en dessous du
passage a rouleaux étant regroupés en neuf zones
d'injecteurs qui forment, elles, quatre groupes de
zones d'injecteurs, a savoir

- deux zones d'injecteurs de devant/a I'extérieur
et deux zones d'injecteurs de derriére/a I'exté-
rieur,

- deux zones d'injecteurs au centre/a I'extérieur,

- une zone d'injecteurs de devant/au centre et
une zone d'injecteurs de derriére/au centre,

- une zone d'injecteurs au centre,

les injecteurs de chaque zone d'injecteurs étantrac-
cordés aux moyens de réglage en régime paralléle
et ou les zones de téles sont trempées, a I'aide des
moyens de réglage, a une vitesse différente de
trempe par réglage de la quantité d'eau par surface
et unité de temps ou par réglage de la température
d'eau et/ou de durée de trempe différente et/ou par
décalage temporel de trempe.

Station de trempe suivant la revendication 6,
caractérisée par le fait que les zones d'injecteurs
de chaque groupe d'injecteurs sont raccordées aux
moyens de réglage en régime paralléle.

Station de trempe suivant I'une des revendications
6ou7,
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10.

11.

12.

caractérisée par le fait que les injecteurs sont for-
més par des tubes d'injecteurs (10) qui s'étendent
de fagon transversale par rapport a la direction de
transport du passage a rouleaux et qui sont répartis
par trongons de tubes (11 a 13) de maniére étanche
les uns par rapport aux autres et raccordés sépa-
rément aux moyens de réglage.

Station de trempe suivant la revendication 8,
caractérisée par le fait que trois trongons de tubes
(11 a 13) sont prévus et que le trongon au milieu
(12) est raccordé aux moyens de réglage par une
conduite (15) passant a travers d'un des trongons
latéraux (13).

Station de trempe suivant I'une des revendications
6a9,

caractérisée par le fait que les injecteurs prévus
en dessus du passage a rouleaux sont disposés a
un cadre de trempe pouvant étre déplacé verticale-
ment et dont la levée est réglée en fonction de
I'épaisseur des tbles a tremper.

Station de trempe suivant I'une des revendications
6a 11,

caractérisée par un dispositif amont pour I'aligne-
ment déterminé des tbles.

Installation de réchauffement en forme de four a
chambres a rouleaux oscillant avec station de trem-
pe suivant I'une des revendications 6 a 11.
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