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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Industrieofen, ins-
besondere Einkammer-Vakuumofen, zur Wirmebe-
handlung metallischer Werkstlicke mit einem Ge-
hiuse, in dem eine Heizkammer fiir die jeweils zu
behandelnden Chargen ausgebildet ist, mit einer
eine frontseitige Gehdusedffnung des Gehduses
verschlieBenden Tir, die zum Be- und Entladen
der Heizkammer 6ffenbar ist, sowie mit einem seit-
lich am Geh3use angeordneten Ventilator flir eine
Konvektionserwdrmung der Chargen.

Ein derartiger Industrieofen in Form eines Ein-
kammer-Vakuumofens zur Warmebehandlung me-
tallischer Werkstlicke ist bekannt. Er besteht aus
einem in wesentlichen zylinderférmigen Geh3use
mit waagerechter Ofenachse, in dem eine Heiz-
kammer fir die Wirmebehandlung der Chargen
ausgebildet ist. Um diese Chargen in die Heizkam-
mer bringen zu k&nnen, weist das Geh3use front-
seitig eine Gehdusedffnung auf, die mittels einer
Tidr verschlossen werden kann. Diese Tur ist mit
einem Scharnier versehen, so daB sie zum Offnen
schwenkbar ist. SchlieBlich weist der bekannte
Ofen seitlich am Gehduse noch einen Ventilator
auf, der der Konvektionserwdrmung der Chargen
innerhalb der Heizkammer dient.

Bei diesen bekannten Ofen mit einer konvek-
tionsgestitzten Warmelibertragung ist ein automa-
tischar Betrieb nicht mdoglich, was insbesondere
dadurch bedingt ist, daB die Tur zum Offnen des
Ofens verschwenkt werden muB, was einem vollau-
tomatischen Betrieb hinderlich ist, weil zum
Schwenken der Tlr vor der Stirnseite des Geh3u-
ses genigend Platz freigehalten werden muB, so
daB dort eine Beschickungsvorrichtung flr die
Chargen nicht angeordnet werden kann. Dies wire
aber Voraussetzung flir einen vollautomatischen
Betrieb des Ofens.

Aus dem Beitrag in Metal Science & Heat
Treatment, Band 21, Nr. 1/2, 1.2.1979, Seiten 52-
56; E.N. Marmer, N.J. Parshin: Vacuum electric
furnaces for heat treatment.” ist ein Industrieofen,
insbesondere Einkammer-Vakuumofen, zur Warme-
behandlung metallischer Werkstlicke bekannt. Der
genannte Ofen besteht aus einem Geh3use (1), in
dem eine Heizkammer (4) fir die jeweils zu behan-
delnden Chargen (5) ausgebildet ist, mit einer eine
frontseitige GehZusedffnung (7) des Geh&uses (1)
verschlieBenden Tir (8), die zum Be- und Entladen
der Heizkammer (4) an einer senkrechten Verschie-
bevorrichtung (9) angeordnet und auf diese Weise
zu Offnen ist, und mit einer unmittelbar vor der
frontseitigen Gehdusebffnung (7) angeordneten,
stationdren Beschickungsvorrichtung (12) zum Be-
und Entladen der Heizkammer (4).

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, den bekannten Industrieofen, ins-
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besondere Einkammer-Vakuumofen, zur Behand-
lung metallischer Werkstlicke derart weiterzuent-
wickeln, daB mit ihm ein vollautomatischer Betrieb
mdglich ist.

Das oben genannte Problem wird durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Bevorzugte L&-
sungen sind in den abhdngigen Ansprlichen 2-7
offenbart.

Mit einem derartigen Industrieofen zur Warme-
behandlung metallischer Werkstlicke, der fiir eine
Konvektionserwdrmung der Chargen mit einem zu-
sétzlichen Ventilator versehen ist, ist ein vollauto-
matischer Betrieb mdglich, so daB die Anlage ohne
Beaufsichtigung gefahren werden kann. So k&nnen
Warmebehandlungszyklen (Hirten und Anlassen)
in Verbindung mit einer geeigneten Beschickungs-
vorrichtung und entsprechender Software vollauto-
matisch sogar Uber mehrere Tage hinweg betrie-
ben werden. Dies wird dadurch ermdglicht, daB die
Tlr entgegen der friheren schwenkbaren Anord-
nung am Geh&duse nunmehr senkrecht nach oben
durch eine entsprechende Hebe- und Senkvorrich-
tung gedffnet werden kann, so daB direkt vor der
Geh3usedffnung eine  Beschickungsvorrichtung
zum Be- und Entladen der Heizkammer angeordnet
werden kann. Dies ist die Voraussetzung fir eine
Automatisierung auf engstem Raum.

Vorzugsweise besteht die Verschiebevorrich-
tung flr die TUr aus zwei seitlichen, senkrechten
Profilflihrungen, zwischen denen die Tir mittels
waagerechter Quertraversen mit einem Motor, Hub-
zylinder oder dgl. senkrecht verfahrbar ist. Um die
Verschiebevorrichtung insgesamt zu stabilisieren,
sind die oberen Enden der beiden Profilflihrungen
vorzugsweise zu einem U-férmigen Portal verbun-
den. Dies stellt eine technisch einfache M&glichkeit
zum senkrechten Verschieben der Tir dar, an der,
um die Verbindung mit den Profilfiihrungen herzu-
stellen, Quertraversen befestigt sind, die mit ihren
freien Enden in den senkrechten Profilflihrungen
gefihrt sind.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Ver-
schiebevorrichtung zum Offnen der Tiir weist diese
eine Verschiebeeinrichtung zum Abheben der Tr
von der Geh&dusedffnung in Richtung der Ofenach-
se sowie eine Verschiebeeinrichtung zum senk-
rechten Verschieben der Tir in deren Ebene nach
oben auf. Das Ausrlicken und Hochheben der Tur
kann mittels eines sogenannten Kniehebelver-
schlusses erfolgen, wie es beispielsweise in der
DE-PS 21 09 507 beschrieben ist.

Die Beschickungsvorrichtung weist vorzugswei-
se einen Teleskopkopflader auf, der in die Heiz-
kammer mit der jeweiligen Charge hineinverfahrbar
sowie wieder herausverfahrbar ist. Ein derartiger
Teleskopkopflader, wie er beispielsweise in seinem
grundsétzlichen Aufbau und in der grundsitzlichen
Funktionsweise bereits in der vorgenannten DE-PS
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21 09 507, sowie weiterhin in der DE-PS 21 28 158
sowie in dem DE-GM 86 17 997 beschrieben ist,
stellt eine technisch sehr einfache und zuverldssige
Md&glichkeit zum Beschicken des Ofens mit den
Chargen dar.

In einer bevorzugten Weiterentwicklung ist zwi-
schen der Beschickungsvorrichtung und dem Ma-
gazin eine Ubergabeeinrichtung angeordnet. Auf
diese Weise ist es mdglich, daB durch eine ent-
sprechende Magazinsteuerung sdmtliche Chargen
aus dem Magazin hintereinander in dem Ofen be-
handelt werden k&nnen, was vollautomatisch ohne
Beaufsichtigung erfolgen kann.

Das Magazin besteht aus einem quer zur Ofen-
achse verfahrbaren Gestell, das nebeneinander
mehrere Aufnahmeeinrichtungen flir die Chargen
aufweist. Auf diese Weise kann durch einfaches
Verfahren des Gestells die jeweilige Aufnahmeein-
richtung in den Wirkungsbereich der Ubergabeein-
richtung gebracht werden, so daB mittels dieser
eine Ubergabe von der Beschickungsvorrichtung
auf die Aufnahmaeinrichtung und umgekehrt durch-
gefihrt werden kann.

Um eine optimale konstruktive Anordnung zwi-
schen dem Magazin und der Beschickungsvorrich-
tung zu erreichen, ist das Magazin mit den Char-
gen vorzugsweise oberhalb der Beschickungsvor-
richtung angeordnet und die Beschickungsvorrich-
tung zur Entnahme der Chargen aus dem Magazin
mit einer HOhenverstelleinrichtung versehen. Auf
diese Weise 4Bt sich ohne groBen technischen
Aufwand eine Ubergabe der Chargen zwischen der
Beschickungsvorrichtung und dem Magazin be-
werkstelligen.

Ein Ausfihrungsbeispiel eines erfindungsge-
miBen Industrieofens in Form eines Einkammer-
Vakuumofens zur Wirmebehandlung metallischer
Werkstlicke wird nachfolgend anhand der Zeich-
nungen beschrieben. In diesen zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Einkammer-
Vakuumofens mit einer senkrecht
nach oben &ffnenden Tlr sowie einer
davor angeordneten Beschickungsvor-
richtung mit einem Magazin fir die zu
behandelnden Chargen;

Fig. 2 eine Stirnansicht der Anlage in Fig. 1.

Der Einkammer-Vakuumofen besteht aus ei-
nem im wesentlichen zylindrischen Geh3use 1 mit
waagerechter Ofenachse A, das auf FiBen 2 auf
dem Boden 3 steht. In dem Gehduse 1 ist eine
Heizkammer 4 flir die zu behandelnden Chargen 5
ausgebildet. Wie in Fig. 2 zu erkennen ist, ist
seitlich an das Geh3use 1 ein Ventilator 6 ange-
flanscht, der der Konvektionserwdrmung der Char-
gen 5 dient. Ein derartiger Einkammer-Vakuumofen
ist aus dem Stand der Technik bekannt, so daB auf
die Beschreibung weiterer Einzelheiten verzichtet
werden kann.
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An der Stirnseite weist das Gehduse 1 eine
Geh3usedffnung 7 auf, die durch eine spezielle Tir
8 verschlossen ist. Die Besonderheit liegt darin,
daB die Tlr 8 senkrecht nach oben &ffnet, wie die
strichpunktierte Darstellung der Tir 8 in den Zeich-
nungen erkennen 14B8t. Zu diesem Zweck ist eine
Verschiebevorrichtung 9 vorgesehen, die zwei
senkrechte Profilflihrungen 10 aufweist, die beid-
seits der Gehdusedffnung 7 angeordnet sind, wie
in Fig. 2 erkennbar ist. Um die Stabilitdt dieser
beiden Profilfihrungen 10 insgesamt zu erh&hen,
sind diese an ihrem oberen Ende jeweils miteinan-
der verbunden und bilden somit ein umgekehrtes
U-Profil.

Um die Tir 8 in den beiden senkrechten Profil-
fihrungen 10 der Verschiebevorrichtung 9 ver-
schieben zu kdnnen, sind an der Tir 8 Ubereinan-
der zwei Quertraversen 11 befestigt, die mit ihren
Enden in die jeweiligen Profilfiihrungen 10 der Ver-
schiebevorrichtung 9 greifen.

Um die TiUr 8 zu Offnen, wird diese zunichst
von der Gehdusedffnung 7 (in Fig. 1 nach rechts)
abgehoben. AnschlieBend wird die Tir 8 in dieser
ausgerlickten Stellung l3ngs der Profilflihrungen 10
nach oben verschoben, wobei dies mittels eines
Motors oder eines Hubzylinders erfolgen kann.
Zum SchlieBen der Tir 8 wird diese in umgekehr-
ter Reihenfolge wieder zu der Gehdusedffnung 7
hin bewegt, wobei ein RingverschluB dafiir sorgt,
daB das Geh3use 1 mittels der Tlr 8 vakuumdicht
verschlossen ist.

Der gesamte Mechanismus zum Offnen der
Tir 8 ist aus dem Stand der Technik bekannt,
beispielsweise aus der DE-PS 21 09 507, so daB
auf die Darstellung und Beschreibung weiterer Ein-
zelheiten an dieser Stelle verzichtet wird. So kann
der aus der DE-PS 21 09 507 bekannte Verschie-
bemechanismus in identischer Weise auf den vor-
liegenden Industrieofen Ubertragen werden.

Vor der Geh3usedffnung 7 ist eine Beschik-
kungsvorrichtung 12 in Form eines Teleskopkopfla-
ders 13 angeordnet, welcher zum Be- und Entladen
der Heizkammer 4 mit den jeweiligen Chargen 5
dient. Wie durch den Doppelpfeil P angedeutet ist,
ist der Teleskopkopflader 13 h&henverstellbar. In
Fig. 1 ist der ausgefahrene Teleskopkopflader 13 in
gestrichelter Darstellung angedeutet, wobei erkenn-
bar ist, daB auf dem vorderen Ladearm 14 eine
Charge 5 aufliegt.

Auch der Teleskopkopflader 13 ist aus dem
Stand der Technik bekannt, so daB auch hier auf
weitere Ausflhrungen verzichtet wird. So ist das
Grundprinzip des Teleskopkopfladers 13 bereits
der oben erwdhnten DE-PS 21 09 507 sowie wei-
terhin der DE-PS 21 28 158 sowie dem DE-GM 86
17 997 zu entnehmen. Auch hier ist somit eine
grundsitzliche Ubertragung aus dem Stand der
Technik mdglich.
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Eine Besonderheit der Beschickungsvorrich-
tung 12 liegt darin, daB dieser ein Magazin 15
zugeordnet ist. Dieses besteht zundchst aus einem
Gerlst 16, das fest an den seitlichen Profilflihrun-
gen 10 angeordnet ist. Auf diesem Gerlst 16 sind
Schienen 17 quer zur Ofenachse A horizontal ver-
laufend angeordnet, wobei auf diesen Schienen 17
ein mit Rollen 18 versehenes Gestell 19 querver-
schiebbar gelagert ist. An der Unterseite des Ge-
stells 19 befinden sich drei Aufnahmeeinrichtungen
20 in Form von nach innen gerichteten Winkeln,
auf denen jeweils eine Charge 5 gelagert ist. Das
Magazin 15 ist dabei oberhalb des Teleskopkopfla-
ders 13 angeordnet.

Die beschriebene Anlage funktioniert wie folgt:
Um die Heizkammer 4 des Gehduses 1 mit einer
Charge 5 zu beladen, wird zunichst die Tir 8 in
der zuvor beschriebenen Weise senkrecht nach
oben gedffnet. Gleichzeitig kann die entsprechende
Charge 5 Uber dem Teleskopkopflader 13 positio-
niert werden, indem das Gestell 19 beispielsweise
mittels eines Elektromotors l3ngs der Schienen 17
verfahren wird. AnschlieBend wird der Teleskop-
kopflader 13 derart nach oben bewegt, daB die
Charge 5 von ihrer Aufnahmeeinrichtung 20 abhebt
und auf dem Ladearm 14 zu liegen kommt. An-
schlieBend wird der Teleskopkopflader 13 ausge-
fahren und die Charge 5 ins Innere der Heizkam-
mer 4 befdrdert. Dort wird diese auf einem Rost
abgestellt und der Teleskopkopflader 13 wieder
eingezogen. Nach SchlieBen der Tir 8 kann der
Warmebehandlungsprozess beginnen.

Der Entladevorgang erfolgt in umgekehrter
Weise, wobei die wiarmebehandelte Charge wieder
in ihrer Aufnahmeeinrichtung 20 abgesetzt wird.
Durch Verfahren des Gestells 19 kann der Tele-
skopkopflader aus dem Magazin 15 eine neue
Charge 5 entnehmen und in entsprechender Weise
in der Heizkammer 4 absetzen. Diese erfolgt so
lange, bis sdmtliche Chargen 5 des Magazins 15
(im Ausflihrungsbeispiel drei Chargen 5) hinterein-
ander behandelt worden sind, wobei der ganze
Vorgang mittels einer entsprechenden Software
vollautomatisch ohne Beaufsichtigung durchgeflihrt
werden kann.

Bezugszeichenliste

Geh3use

FuB

Boden

Heizkammer

Charge

Ventilator

Geh3usedffnung

Tar

Verschiebevorrichtung
0 Profilflihrung
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11 Quertraverse

12 Beschickungsvorrichtung
13 Teleskopkopflader

14 Ladearm

15 Magazin
16 Gerlst
17 Schiene
18 Rolle

19 Gestell

20 Aufnahmeeinrichtung
A Ofenachse
P

Doppelpfeil
Patentanspriiche
1. Industrieofen, insbesondere Einkammer-Vaku-

umofen, zur Wirmebehandlung metallischer
Werkstlicke

mit einem Geh&use (1), in dem eine Heizkam-
mer (4) fir die jeweils zu behandelnden Char-
gen (5) ausgebildet ist,

mit einer eine frontseitige Gehidusedffnung (7)
des Geh3uses (1) verschlieBenden Tir (8), die
zum Be- und Entladen der Heizkammer (4) an
einer senkrechten Verschiebevorrichtung (9)
angeordnet und auf diese Weise zu &ffnen ist,

und mit einer unmittelbar vor der frontseitigen
Geh3usedffnung (7) angeordneten, stationidren
Beschickungsvorrichtung (12) zum Be- und
Entladen der Heizkammer (4),

dadurch gekennzeichnet,

daB am Geh3use (1) ein Ventilator (6) fiir eine
Konvektionserwdrmung der Chargen (5) ange-
ordnet ist und daB der Beschickungsvorrich-
tung (12) ein Magazin (15) zur Aufnahme meh-
rerer Chargen (5) zugeordnet ist, welches aus
einem quer zur Ofenachse (A) verfahrbaren
Gestell (19) besteht, das nebeneinander meh-
rere Aufnehmeeinrichtungen (20) fiir die Char-
gen (5) aufweist.

Industrieofen nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verschiebevorrichtung
(9) fur die TUr (8) aus zwei seitlichen, senk-
rechten Profilflihrungen (10) besteht, zwischen
denen die Tiur (8) mittels waagerechter Quer-
traversen (11) mit einem Motor oder einem
Hubzylinder senkrecht verfahrbar ist.

Industrieofen nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die oberen Enden der bei-
den Profilfihrungen (10) zu einem U-frmigen
Portal verbunden sind.

Industrieofen nach einem der Ansprliche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Verschie-
bevorrichtung (9) zum Offnen der Tur (8) eine
Verschiebeeinrichtung zum Abheben der Tur
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(8) von der Gehdusedffnung (7) in Richtung
der Ofenachse (A) sowie eine Verschiebeein-
richtung zum senkrechten Verschieben der Tlr
(8) in deren Ebene nach oben aufweist.

Industrieofen nach einem der Ansprliche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschik-
kungsvorrichtung (12) einen Teleskopkopflader
(13) aufweist, der in die Heizkammer (4) mit
der jeweiligen Charge (5) hineinverfahrbar so-
wie wieder herausverfahrbar ist.

Industrieofen nach einem der Ansprliche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Beschickungsvorrichtung (12) und dem Maga-
zin (15) eine Ubergabeeinrichtung angeordnet
ist.

Industrieofen nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Magazin (15) mit den
Chargen (5) oberhalb der Beschickungsvorrich-
tung (12) angeordnet und die Beschickungs-
vorrichtung (12) zur Entnahme der Chargen (5)
aus dem Magazin (15) mit einer Héhenverstell-
einrichtung versehen ist.

Claims

Industrial furnace, in particular single-chamber
vacuum furnace, for the heat treatment of met-
al workpieces with a housing (1) in which is
formed a heating chamber (4) for the charges
(5) to be treated at any given time, with a door
(8) which closes an opening (7) on the front
side of the housing (1) and which for loading
and unloading the heating chamber (4) is ar-
ranged on a vertical displacement mechanism
(9) and can be opened in this way, and with a
stationary charging device (12) arranged di-
rectly in front of the opening (7) on the front
side of the housing for loading and unloading
the heating chamber (4), characterised in that
a fan (6) for convection heating of the charges
is arranged on the housing (1) and in that
associated with the charging device (12) is a
hopper (15) for holding several charges (5),
consisting of a rack (19) which is movable
transversely to the furnace axis (A) and which
comprises adjacent to each other several hold-
ing devices (20) for the charges (5).

Industrial furnace according to claim 1, charac-
terised in that the displacement mechanism (9)
for the door (8) consists of two lateral, vertical
profile guides (10) between which the door (8)
is movable vertically by means of horizontal
crosspieces (11) with a motor or a lifting cyl-
inder.
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Industrial furnace according to claim 2, charac-
terised in that the upper ends of the two profile
guides (10) are connected to form a U-shaped
portal.

Industrial furnace according o any of claims 1
to 3, characterised in that the displacement
mechanism (9) for opening the door (8) com-
prises a displacement device for lifting the
door (8) off the housing opening (7) in the
direction of the furnace axis (A) as well as a
displacement device for vertically displacing
the door (8) upwards in the plane thereof.

Industrial furnace according o any of claims 1
to 4, characterised in that the charging device
(12) comprises a telescopic head loader (13)
which can be moved into the heating chamber
(4) with the respective charge (5) as well as
out again.

Industrial furnace according o any of claims 1
fo 5, characterised in that a transfer device is
arranged between the charging device (12) and
the hopper (15).

Industrial furnace according to claim 6, charac-
terised in that the hopper (15) with the charges
(5) is arranged above the charging device (12),
and the charging device (12) for removal of the
charges (5) from the hopper (15) is provided
with a height adjusting device.

Revendications

Four industriel, en particulier four monocham-
bre sous vide, pour le traitement thermique de
pieces métalliques

avec une enceinte (1) dans laquelle est
disposée une chambre de chauffe (4) pour le
traitement des charges (5),

avec une porte (8) fermant I'ouverture fron-
tale (7) de I'enceinte (1), pour le chargement et
le déchargement de la chambre de chauffe (4),
ladite porte étant fixée & un dispositif coulis-
sant vertical (9) permettant ainsi son ouverture,

avec un dispositif de chargement fixe (12),
situé directement devant I'ouverture frontale de
I'enceinte (7), pour le chargement et le déchar-
gement de la chambre de chauffe (4),

caractérisé en ce qu'un veniilateur (6) est
disposé sur l'enceinte (1) pour un chauffage
par convection des charges (5) et en ce qu'un
magasin (15) est ajouté au dispositif de char-
gement (12) pour la réception de plusieurs
charges (5), ledit magasin se composant d'un
support roulant (19) perpendiculairement 2
I'axe du four (A), comprenant plusieurs disposi-
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tifs de réception (20) pour les charges (5),
lesdits dispositifs étant situés les uns 3 cbté
des autres.

Four industriel selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le dispositif coulissant (9)
pour la porte (8) se compose de deux guides
latéraux verticaux en profilés (10), enire les-
quels la porte (8) est manoeuvrable verticale-
ment au moyen de traverses horizontales (11)
avec un moteur ou un vérin.

Four industriel selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que les exirémités supérieures
des deux guides en profilés (10) sont réunies
en un portique en forme de U.

Four industriel selon I'une quelconque des re-
vendications 1 2 3, caractérisé en ce que le
dispositif coulissant (9), pour l'ouverture de la
porte (8) comprend, un dispositif coulissant
pour décoller la porte (8) & partir de I'ouverture
de l'enceinte (7) en direction de l'axe du four
(A), ainsi qu'un dispositif coulissant pour le
déplacement vertical de la porte (8) de son
niveau vers le haut.

Four industriel selon I'une quelconque des re-
vendications 1 3 4, caractérisé en ce que le
dispositif de chargement (12) comprend un
chargeur télescopique frontal (13) qui peut étre
manoeuvré pour rentrer dans la chambre de
chauffe (4) avec les charges (5) et qui peut
étre manoeuvré pour en ressortir.

Four industriel selon I'une quelconque des re-
vendications 1 & 5, caractérisé en ce qu'un
dispositif de transfert est disposé entre le dis-
positif de chargement (12) et le magasin (15).

Four industriel selon la revendication 6, carac-
térisé en ce que le magasin (15), avec les
charges (5), est disposé au-dessus du disposi-
tif de chargement (12) et en ce que le disposi-
tif de chargement (12), pour la sortie des char-
ges (5) du magasin (15), est pourvu d'un dis-
positif de réglage en hauteur.
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