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Kompetenz im Ofenbau

THERMCONCEPT entwickelt, konstruiert und fertigt Ofen und Anlagen fiir ein
breites Spektrum von Anwendungen und Einsatzgebieten in Produktion und For-
schung. Viele unserer Mitarbeiter verfiigen Uber jahrzehntelange Erfahrung im
Ofenbau. Die hieraus erwachsene Kompetenz setzen wir tagtaglich ein, um fiir Sie
eine optimale Ofenldsung zu planen und zu realisieren.

Engineering

Unsere hoch qualifizierten Entwicklungsingenieure und Konstrukteure, Hard- und
Softwareprofis, Techniker und Mechaniker erarbeiten kostengiinstige und zuver-
lassige Ofenldsungen. Die unmittelbare Nahe zum Anwender erméglicht es uns,
praxisgerechte Ofen zu konstruieren. Unser Ziel ist es, Ihnen den entscheidenden
technischen und wirtschaftlichen Vorteil zu liefern.

Flexibilitat und Schnelligkeit

Viele Anwendungen lassen sich mit unserem Standardofensortiment I6sen. Die
Vorteile fiir Sie: in der Praxis bewahrte und ausgereifte Modelle, ausgezeichnetes
Preis-Leistungs-Verhaltnis, kurze Lieferzeiten. Natlirlich liefern wir lhnen auch die
auf lhre Anwendung speziell zugeschnittene Ofenanlage. In enger Abstimmung
mit lhnen entsteht ein Ofensystem, mit dem Sie Ihre anspruchsvollen Aufgaben
zuverldssig und wirtschaftlich [dsen.

Automatisierung und Industrie 4.0

Der Bedarf an Automatisierung in allen Bereichen der Produktion nimmt stan-
dig zu. THERMCONCEPT erganzt Ofenanlagen mit angepassten Systemen fiir die
Chargenbewegung. Mit Linearhandling sind wir ebenso vertraut wie mit roboter-
gestiitzten Systemen.

Fiir die Uberwachung, Steuerung und Regelung der Warmebehandlungsprozesse
setzen wir ausgereifte Soft- und Hardwarekomponenten ein. Maschinenkommuni-
kation und technische Assistenz weltweit ist Teil unseres Leistungsprofils.

Global Sales und Service Network

THERMCONCEPT Ofen und Anlagen bewihren sich im tiglichen Einsatz bei zu-
friedenen Kunden in vielen Landern der Welt. Unser internationales Vertriebsnetz
garantiert unseren Kunden individuelle Betreuung, schnelle Reaktionszeiten und
qualifizierten Service vor Ort.

THERMCONCEPT powered by innovation

THERMCONCEPT Ofen und industrielle Warmebehandlungsanlagen stehen fiir:

¢ TOP-Qualitat und ausgereifte Technik

e praxisgerechte und servicefreundliche Konstruktionen

¢ kundenspezifische und anwendungsorientierte Ldsungen

o groBtmagliche Warmeeffizienz und Wirtschaftlichkeit

o umweltvertragliche Werkstoffe

o professionellen Service, professionelle Anlagenbetreuung und Sicherstellung
eines zuverlassigen Betriebes

THERMCONCEPT ist |hr Partner, wenn es um Hochleistungs-Ofen und Anlagen fiir die
vielféltigen und anspruchsvollen Anwendungen in Produktion und Forschung geht.
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INDUSTRIELLE THERMPROZESSANLAGEN

fir Anwendungstemperaturen von 50 — 1300 °C

THERMCONCEPT fertigt Industriedfen und Anlagen fir ein brei-  Warmebehandlung von
tes Spektrum von Anwendungen in Temperaturbereichen von  Stahlwerkstoffen

50 — 1300 °C. Sie haben die Auswahl zwischen unterschied-
lichen Ofentypen, elektrisch und gasbeheizten Anlagen sowie  gliihen an Luft und unter Schutzgas:
Ofenkonzepten, die unter Schutzgas betrieben werden. Die Lésungsglihen
Hauptanwendungsbereiche liegen in der Warmebehandlung . normalglahen

von Stahlwerkstoffen, NE-Metallen, Kunststoffen und Faserver- .« spannungsarmglihen
bundwerkstoffen. « Weichglithen

* Rekristallisationsgliihen
« Grobkorngliihen
« Diffussionsgliihen

Hérten und Abschrecken:
* in Wasser

* an Luft

« in Ol

* in Polymeren

* in Salz

Anlassen:

* an Luft

« in Schutzgas
* in Salz

Aufkohlen, Nitrieren, Borieren und Léten:
« im Gliih- bzw. Begasungskasten

Vorwarmprozesse

* SchweiBen

* Schmieden
 Warmumformen

« Auftragsschweilen
* Pressharten

* Platinenerwarmung
 Formenvorwarmung

o Werkstlickerwarmung

Platinenvorwarmofen mit robotergestiitzter Chargierung



INDUSTRIELLE THERMPROZESSANLAGEN

Warmebehandlung von NE-Metallen
(Aluminium, Titan, Kupfer, ...)

* Losungsgliihen

* Anlassen

« Auslagern, Warmauslagern
« Alterungsgliihen

* Erholungsgliihen

« Vergliten
 Wasserstoffarmgliihen

¢ Weichgliihen

Warmebehandlung von Faserverbundwerk-
stoffen, Kunststoffen, Kautschuk, Silikon,
PTFE, EN 1539

e Ausharten
* Tempern Elektrisch beheizte Ofenanlage (Vol. 84 m3) zum Tempern von Strukturbauteilen fiir
« Trocknen Schienenfahrzeuge aus innovativen Compositen in Vakuumsacken

¢ Vorwarmen

* Vulkanisieren
« Konditionieren
« Lacktrocknen

Thermisches Reinigen

« Elektrisch und gasbeheizte Ofenanlagen
« Mit integrierter Abgasnachbehandlung

3D-Druck und additive Fertigung von
Keramiken, Metallen, Glas, Kunststoffen

> .

Gasbeheizter Herdwagenofen zum Wachsausschmelzen von Feingussformen mit integrierter
e Entbindern thermischer Nachverbrennung

* Ausschmelzen

« Sintern

* Harten

e Ausharten

* Spannungsarmgliihen
e Ldsungsgliihen

* Tempern

Produktionsanlage bestehend aus 4 Hochtemperatur-Rohréfen fiir das Entbindern und
Sintern von Keramiken nach dem 3D-Druck 5
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UMLUFT-KAMMEROFEN

T max. 450 °C und 650 °C

* Umluft-Kammerdfen bis 450 °C und 650 °C, be-
sonders geeignet zum Anlassen, Altern, Vorwarmen,
Trocknen, Schrumpfen, Einbrennen, Testen, ...

KU 15/06/A * Robuste Gehausekonstruktionen aus hochwertigen

Stahlblechen
* Rechts angeschlagene Schwenktiir
_ y - e * Innengehduse als Luftleitkasten aus hitzebestan-
—— digem Edelstahl, mit langer Lebensdauer, extrem
widerstandsfahig und korrosionsbestandig
* In der Standardausfiihrung mit 2 Paar Einschubleis-
ten fiir optionale Einschubbleche
* Hochwertige Heizelemente mit langer Lebensdauer,

fur gleichmaBigen und schnellen Warmeitibertrag im
Luftstrom montiert

* Leistungsstarke horizontale Luftumwalzung gewahr-
leistet eine gleichmaBige Temperaturverteilung bis
zu +/- 5 K nach DIN 17052

* Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energiever-
brauch und geringe Stromkosten
* Untergestell im Standardlieferumfang enthalten

« KU 15/06/A als kompakter Werkbankofen mit Luft-
leitblech, konzipiert zum Einbau in das Hartesystem
HS 1, ohne Einschubleisten (siehe Seite 68)

KU 70/06/A




UMLUFT-KAMMEROFEN

Optionen:

» Pneumatische Hubtiir mit Handtaster o. FuBschalter

« Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung fiir
Ofenentliiftung

« Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkihlen

« Bohrungen und Durchfiihrungen als Zugang fiir
Leitungen zur Ofenkammer

Begasungskasten zur Warmebehandlung unter
Schutzgas, mit passenden Chargierwagen

Sichtfenster

Eurotherm Controller mit Schreiberfunktion, Schnitt-
stellen und Software zur Dokumentation

Kalibrierung von Thermoelement und Controller bei
unterschiedlichen Temperaturen

« Steuerung der Heizelemente (iber Halbleiterrelais
* Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

-
Pt kg g1 R R RN

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen  AuBenabmessungen*  Leistung  Spannung  Gewicht
[°c [mm] U] [mm] [kw] v [kg]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe

KU 40/04/A 450 300 x 400 x 300 35 570 x 1050 x 1270 3,2 400 3/N 115
KU 70/04/A 450 350 x 500 x 400 70 620 x 1150 x 1370 6,4 400 3/N 130
KU 140/04/A 450 450 x 600 x 500 135 720 x 1250 x 1470 9,6 400 3/N 205
KU 270/04/A 450 600 x 750 x 600 270 870 x 1450 x 1620 12,8 400 3/N 370
KU 540/04/A 450 750 x 900 x 800 540 1020 x 1600 x 1820 19,2 400 3/N 540
KU 800/04/A 450 800 x 1250 x 800 800 1050 x 1900 x 1820 24,0 400 3/N 850
KU 15/06/A 650 300 x 350 x 150 15 500 x 900 x 440 2,4 230 1/N 50
KU 40/06/A 650 300 x 400 x 300 35 580 x 1070 x 1270 4,0 400 3/N 125
KU 70/06/A 650 350 x 500 x 400 70 630 x 1170 x 1370 8,0 400 3/N 140
KU 140/06/A 650 450 x 600 x 500 135 730 x 1270 x 1470 12,0 400 3/N 220
KU 270/06/A 650 600 x 750 x 600 270 920 x 1570 x 1610 16,0 400 3/N 390
KU 540/06/A 650 750 x 900 x 800 540 1080 x 1620 x 1820 27,0 400 3/N 560
KU 800/06/A 650 800 x 1250 x 800 800 1180 x 1920 x 1820 35,0 400 3/N 895

*Breite ohne Schaltschrank (+ 260 mm), Hohe inkl. Untergestell; Beschickungshohe: ca. 900 mm | Weitere GroBen auf Anfrage
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UMLUFT-KAMMEROFEN

T max. 750 °C und 850 °C

« Umluft-Kammerdfen bis 850 °C, geeignet fiir fast
alle Prozesse bis 850 °C, bei denen eine hohe Tem-
peraturgenauigkeit gefordert ist, wie zum Beispiel
Anlassen, Altern, Vorwarmen, Schrumpfen, Testen

Robuste Gehausekonstruktionen aus hochwertigen
Stahlblechen mit rechts angeschlagener Schwenktir

Innengehause aus hitzebestandigem Edelstahl,
extrem widerstandsfahig und korrosionsbestandig,
mit langer Lebensdauer

Ausgestattet mit 2 Paar Einschubleisten, Einschub-
bleche zum Beschicken auf mehreren Ebenen
optional erhaltlich

Modelle bis 750 °C in semigasdichter Ausfiihrung
fir den Betrieb mit nicht-brennbaren Schutzgasen
wie Argon, Stickstoff etc. geeignet

Mehrseitige Beheizung iiber leistungsstarke
horizontale Luftumwalzung mit gleichmaBiger Tem-
peraturverteilung bis zu +/- 3 K nach DIN 17052
(750 °C-Modelle)

Hochwertige Heizelemente mit langer Lebensdauer,
im Luftstrom der Luftumwélzung montiert

Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energiever-
brauch und geringe Stromkosten

Untergestell im Standardlieferumfang enthalten

Umluft-Kammeréfen fiir T max. 750 °C auch in staub-
armer Ausfiihrung mit komplett abgedeckter Isolie-
rung lieferbar.




UMLUFT-KAMMEROFEN

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen  AuBenabmessungen*  Leistung  Spannung  Gewicht
[°cl [mm] Ui [mm] [kw] v ka]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
KU 40/07/A 750 300 x 400 x 300 35 680 x 1180 x 1430 5.2 400 3/N 290
KU 70/07/A 750 350 x 500 x 400 70 730 x 1280 x 1530 10,4 400 3/N 360
KU 140/07/A 750 450 x 600 x 500 135 810 x 1380 x 1650 14,0 400 3/N 580
KU 270/07/A 750 600 x 750 x 600 270 1040 x 1730 x 1800 21,0 400 3/N 770
KU 540/07/A 750 750 x 900 x 800 540 1190 x 1880 x 2010 28,0 400 3/N 920
KU 800/07/A 750 800 x 1250 x 800 800 1240 x 2180 x 2010 40,0 400 3/N 1105
KU 40/08/A 850 300 x 400 x 300 35 850 x 1360 x 1470 6,0 400 3/N 290
KU 70/08/A 850 350 x 500 x 400 70 900 x 1460 x 1570 9,0 400 3/N 360
KU 140/08/A 850 450 x 600 x 500 135 1000 x 1560 x 1670 15,0 400 3/N 580
KU 270/08/A 850 600 x 750 x 600 270 1150 x 1710 x 1770 20,0 400 3/N 770
KU 540/08/A 850 750 x 900 x 800 540 1330 x 1910 x 2125 30,0 400 3/N 970
KU 800/08/A 850 800 x 1250 x 800 800 1380 x 2260 x 2125 40,0 400 3/N 1340

*Breite ohne Schaltschrank (+ 260 mm), Hohe inkl. Untergestell; Beschickungshohe: ca. 900 mm | Weitere GroBen auf Anfrage
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UMLUFT-KAMMEROFEN

T max. 250 °C und 450 °C

« (Ofen fiir Maximaltemperaturen von 250 °C und
450 °C, z. B. zum Trocknen und Vorwarmen von
groBen Chargen

» Alle Ofen mit horizontaler oder vertikaler Luftfiih-
rung elektrisch beheizt

* Robuste, doppelwandige Gehausekonstruktionen,
Innengehause zur Abdeckung der Isolierung und
Luftleitkasten aus hitzebestandigem Edelstahl

« Ofentiir als einfliigelige oder zweifliigelige
Schwenktir ausgefihrt

« Hochwertige Isolierung mit geringen Wéarmeverlus-
ten und Stromverbrauch

« Leistungsstarke Umluftventilatoren fiir hohen Luft-
wechsel und optimale Temperaturverteilung von bis
zu +/- 5 K nach DIN 17052 im Nutzraum

 Manuelle Abluftklappen

10



UMLUFT-KAMMEROFEN

Optionen:

o Elektrische Hubtiir

« Einfahrrampe/Einfahrspuren zum ebenerdigen
Einfahren mit Chargierwagen

« Individuell angepasste Chargierwagen mit und
ohne Regalsystem

« Schienengebundene Beschickungswagen mit
elektrischem Antrieb

* Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung
fur Ofenentliftung

* Zuluftgeblase zur forcierten Ofenentliftung

« Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkihlen
« Sichtfenster und Ofenraumbeleuchtung

« Alle Modelle auch indirekt gasbeheizt lieferbar

* Optische/Akustische Signale

* Zweite Tir anstelle Ofenriickwand

« Anschliisse fir Vakuumpumpe und Thermoelemente

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[°d [mm] Ul [mm] [kw] vV [kg]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
KT 1000/02/A 250 1000 x 850 x 1200 1020 1700 x 1400 x 1750 17,0 400 3/N 670
KT 1500/02/A 250 1000 x 850 x 1850 1570 1800 x 2100 x 2400 20,0 400 3/N 810
KT 2000/02/A 250 1100 x 1500 x 1200 1980 1900 x 2900 x 1750 27,0 400 3/N 1100
KT 3000/02/A 250 1000 x 1500 x 2000 3000 1800 x 2900 x 2500 30,0 400 3/N 1300
KT 4000/02/A 250 2200 x 1500 x 1200 3960 3000 x 2900 x 1750 41,0 400 3/N 1650
KT 4000/02/A1 250 1100 x 1500 x 2300 3795 1900 x 2900 x 2900 41,0 400 3/N 1650
KT 5000/02/A 250 2000 x 2000 x 1250 5000 2900 x 3700 x 1800 48,0 400 3/N 1700
KT 6000/02/A 250 2000 x 2000 x 1500 6000 2900 x 3700 x 2000 66,0 400 3/N 1800
KT 8000/02/A 250 2200 x 1500 x 2300 7590 3100 x 2900 x 2900 78,0 400 3/N 1900

Weitere GroBen auf Anfrage

1



o~

THERMA{ONCEPT

powered by innovation

EN 1539

Niedertemperaturdfen und -schranke zum Trocknen
und Erwédrmen von Beschichtungen, Lacken und Har-
zen in der Produktion oder auch im Labor, in denen
wahrend des Temperaturprozesses entziindliche und
brennbare Stoffe, z. B. Losemittel, freiwerden, miis-
sen der EN 1539 entsprechen und mit geeigneten
Sicherheitsvorrichtungen ausgestattet sein, da sich
wahrend des Prozesses ggf. ein entziindliches Gas-
gemisch bilden kann.

THERMCONCEPT bietet optional fir viele Modelle
EN 1539-konforme Ausfiihrungen an. Dabei wird der
Ofen als , Trockner Typ A" ausgefiihrt mit:

* liberwachtem Luftaustausch

* liberwachtem Umluftsystem

* gesicherter Vorspiilzeit

« zusatzlich abgedichtetem Arbeitsraum

« Die Auslegung der Spiilmenge wird dabei individu-
ell an die Bediirfnisse angepasst

Vakuum-Laminieren von
CFK-Bauteilen

Bei der Herstellung von laminierten CFK-Bauteilen
missen die hierbei verwendeten Harze und Kleber
getrocknet, die Abluft und Abgase abgefiihrt und
gleichzeitig die ggf. im Material eingeschlossene
Luft entfernt werden, um die gewiinschte Stabilitat
der Teile zu erreichen. Hierzu werden die Bauteile
in luftdichte Sacke verpackt und im THERMCON-
CEPT-Niedertemperaturofen an eine Vakuumpumpe
angeschlossen. Die so evakuierten Teile werden an-
schlieBend im Ofen ,gebacken”. Fiir diesen Prozess
liefert THERMCONCEPT Standard-Niedertemperatur-
ofen oder kundenindividuelle Sonderausfiihrungen
inkl. Vakuum-Durchfiihrungen mit Anschliissen im
Ofen sowie auf Wunsch eine kombinierte SPS fiir die
Temperatur- und Vakuum-Steuerungen. Entsprechen-
de Vakuumpumpen konnen ebenfalls durch THERM-
CONCEPT geliefert werden.

12



UMLUFT-KAMMEROFEN

Deckenbeleuchtung Anschliisse fir Vakuumpumpe und Chargen-Thermo-Elemente  Einstellbare Umluftverteilung

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[°c [mm] U] [mm] [kw] v [kg]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
KT 1000/04/A 450 1000 x 850 x 1200 1020 1700 x 1400 x 1750 20,0 400 3/N 670
KT 1500/04/A 450 1000 x 850 x 1850 1570 1800 x 2100 x 2400 36,0 400 3/N 810
KT 2000/04/A 450 1100 x 1500 x 1200 1980 1900 x 2900 x 1750 41,0 400 3/N 1100
KT 3000/04/A 450 1000 x 1500 x 2000 3000 1800 x 2900 x 2500 48,0 400 3/N 1300
KT 4000/04/A 450 2200 x 1500 x 1200 3960 3000 x 2900 x 1750 53,0 400 3/N 1650
KT 4000/04/A1 450 1100 x 1500 x 2300 3795 1900 x 2900 x 2900 53,0 400 3/N 1650
KT 5000/04/A 450 2000 x 2000 x 1250 5000 2900 x 3700 x 1800 66,0 400 3/N 1700
KT 6000/04/A 450 2000 x 2000 x 1500 6000 2900 x 3700 x 2000 90,0 400 3/N 1800
KT 8000/04/A 450 2200 x 1500 x 2300 7590 3100 x 2900 x 2900 96,0 400 3/N 1900

Weitere GroBen auf Anfrage

13
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UMLUFT-KAMMEROFEN

T max. 650 °C und 850 °C

* Umluft-Kammerdéfen fiir den schweren industriellen
Einsatz, je nach Ausfiihrung fiir Chargengewichte
von mehreren Tonnen geeignet

* Robuste Gehausekonstruktionen aus hochwertigen
Stahlblechen

* Innengehéuse aus hitzebestandigem Edelstahl mit
langer Lebensdauer, extrem widerstandsfahig und
korrosionsbestandig

« Ofentiir als parallel-gefiihrte Schwenktir ausgelegt
¢ Hochwertige Heizelemente mit langer Lebensdauer

 Mehrseitige Beheizung und leistungsstarke horizon-
tale Luftumwalzung fiir gleichmaBige Temperatur-
verteilung bis zu +/- 5 K nach DIN 17052 im Nutz-
raum

* Optimale Luftfiihrung durch Luftleitsystem mit an-
gepasster Anordnung der Luftaustrittséffnungen

* Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energiever-
brauch und geringe Stromkosten

Optionen:

* Pneumatische, elektrische oder hydraulische Hubtiir

* Automatische Abluftklappensteuerung
* Leistungsstarke Geblasekiihlung

« Ofen in semigasdichter Ausfiihrung mit Schutzgas-
anschluss fiir Betrieb unter Schutzgas

* Begasungssysteme

« Chargiergestelle und -hilfen

* Optische/Akustische Signale

* Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

14



UMLUFT-KAMMEROFEN

KM 2050/04/AS \ KU 840/07/AS
Umluft-Kammerofen bis 450 °C mit 4 separaten, individuell zugéanglichen Kammern Umluft-Kammerofen bis 750 °C mit Innenabmessungen
a 500 Liter, zur Aufnahme von Kérben mit Al-Kolben fiir das Auslagern nach dem Lésungsgliihen von 750 x 3000 x 400 mm (B x T x H) zur Warmebehand-

lung von Stab-, Profil- und Plattenmaterialien. Mit Ab-
lagen im Ofen, Hubtir und Einfahrhilfe im Untergestell
zum einfachen Belanden mit langen Bauteilen

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[°ec] [mm] U} [mm] [kw] VI lkg]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
KM 1000/06/A 650 1000 x 1000 x 1000 1000 1320 x 1780 x 1940 39 400 3/N 1300
KM 1500/06/A 650 1500 x 1000 x 1000 1500 2020 x 2150 x 1750 51 400 3/N 1500
KM 1500/06/A1 650 1000 x 1500 x 1000 1500 1520 x 2650 x 1750 51 400 3/N 1500
KM 2000/06/A 650 2000 x 1000 x 1000 2000 2520 x 2150 x 1750 75 400 3/N 1750
KM 2000/06/A1 650 1000 x 2000 x 1000 2000 1520 x 2650 x 1750 75 400 3/N 1750
KM 4000/06/A 650 2200 x 1500 x 1200 3960 2750 x 2650 x 2140 85 400 3/N 2300
KM 4000/06/A1 650 1500 x 2200 x 1200 3960 2020 x 2850 x 2140 85 400 3/N 2300
KM 1000/08/A 850 1000 x 1000 x 1000 1000 1320 x 1780 x 1940 45 400 3/N 1300
KM 1500/08/A 850 1500 x 1000 x 1000 1500 2020 x 2150 x 1750 65 400 3/N 1500
KM 1500/08/A1 850 1000 x 1500 x 1000 1500 1520 x 2650 x 1750 65 400 3/N 1500
KM 2000/08/A 850 2000 x 1000 x 1000 2000 2520 x 2150 x 1750 83 400 3/N 1750
KM 2000/08/A1 850 1000 x 2000 x 1000 2000 1520 x 2650 x 1750 83 400 3/N 1750
KM 4000/08/A 850 2200 x 1500 x 1200 3960 2750 x 2650 x 2140 97 400 3/N 2300
KM 4000/08/A1 850 1500 x 2200 x 1200 3960 2020 x 2850 x 2140 97 400 3/N 2300

Weitere GroBen auf Anfrage

15
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UMLUFT-HERDWAGENOFEN

T max. 250 °C und 450 °C

« Alle Ofen mit horizontaler oder vertikaler Luftfiih-
rung elektrisch beheizt

Ofen fiir Maximaltemperaturen von 250 °C und
450 °C, z. B. zum Trocknen, Vorwérmen und Aus-
lagern von groBen Chargen

Robuste, doppelwandige Gehausekonstruktionen,
Innengehause zur Abdeckung der Isolierung und
Luftleitkasten aus hitzebestéandigem Edelstahl

Ofentiir in Standardversion als parallel-gefiihrte
Schwenktiir

Leistungsstarke Umluftventilatoren fiir hohen Luft-
wechsel und optimale Temperaturverteilung von bis
zu +/- 5 K'nach DIN 17052 im Nutzraum

Hochwertige Isolierung mit geringen Warmeverlus-
ten und Stromverbrauch

Schienengebundener Herdwagen mit Spurkranzra-
dern fiir Uber- oder Unterflurmontage

Manuelle Abluftklappen

Anwendungen wie Kammerdfen, u. a. nach
EN 1539 und zum Vakuum-Laminieren von Compo-
site-Bauteilen
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UMLUFT-HERDWAGENOFEN

:

Optionen:

* Hubtiir mit elektrischem oder hydraulischem Antrieb

« Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung fiir
Ofenentliiftung und schnelleres Herunterkiihlen

« Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkihlen
« Abluftgeblase
« Elektrischer Herdwagenantrieb

o Zweite Tur an der Ofenriickwand, z. B. fiir Betrieb
mit zwei Herdwagen

« Herdwagen auf Kunststoffradern, frei verfahrbar
« Indirekte Gasbeheizung

« Anschliisse in der Ofenkammer fiir Vakuumpumpe
und Thermoelemente

* Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

Technische Daten

Modell Tmax. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[ec] [mm] Ul [mm] [kw] v [kg]
Breite x Tiefe x Héhe Breite x Tiefe x Hohe
WM 1000/02/A 250 1000 x 1000 x 1000 1000 2200 x 1800 x 3200 32 400 3/N 1130
WM 1500/02/A 250 1000 x 1500 x 1000 1500 2200 x 2300 x 3200 47 400 3/N 1290
WM 2000/02/A 250 1000 x 2000 x 1000 2000 2200 x 2800 x 3200 59 400 3/N 1420
WM 3500/02/A 250 1300 x 2500 x 1100 3580 2500 x 3100 x 3500 72 400 3/N 1740
WM 5000/02/A 250 1300 x 3100 x 1250 5040 2500 x 3800 x 3700 78 400 3/N 1900
WM 7200/02/A 250 1500 x 3100 x 1500 6980 2800 x 3800 x 3900 93 400 3/N 2700
WM 1000/04/A 450 1000 x 1000 x 1000 1000 2200 x 1800 x 3200 41 400 3/N 1130
WM 1500/04/A 450 1000 x 1500 x 1000 1500 2200 x 2300 x 3200 53 400 3/N 1290
WM 2000/04/A 450 1000 x 2000 x 1000 2000 2200 x 2800 x 3200 68 400 3/N 1420
WM 3500/04/A 450 1300 x 2500 x 1100 3580 2500 x 3100 x 3500 81 400 3/N 1740
WM 5000/04/A 450 1300 x 3100 x 1250 5040 2500 x 3800 x 3700 87 400 3/N 1900
WM 7200/04/A 450 1500 x 3100 x 1500 6980 2800 x 3800 x 3900 102 400 3/N 2700

Weitere GroBen auf Anfrage
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UMLUFT-HERDWAGENOFEN

T max. 650 °C und 850 °C

« Diese Herdwagendfen eignen sich besonders zur
Waérmebehandlung von groBen Chargen mit hohen
Besatzgewichten.

« Vertikale Luftfiihrung, optimale Temperaturverteilung
im Nutzraum von bis zu +/- 5 K nach DIN 17052

« (Ofen fiir Maximaltemperaturen von 650 °C und 850 °C

* Robuste Gehausekonstruktionen mit Innengehéuse
aus hitzebestandigem Edelstahl

« Ofentlr in der Standardversion als parallel-gefiihrte
Schwenktiir ausgefiihrt

« Stabiler Herdwagen ausgestattet mit Spurkranzradern
auf Schienen inkl. Schienen vor dem Ofen, Herdwagen
komplett mit Edelstahlplatten abgedeckt

* Hochwertige, mehrschichtige Isolierung fiir geringe
Warmeverluste und niedrigen Stromverbrauch

* Leistungsstarke Umluftventilatoren in der Ofendecke
 Manuelle Abluftklappen

18




UMLUFT-HERDWAGENOFEN

Optionen:

* Hubtiir mit elektrischem oder hydraulischem Antrieb

« Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung fiir
Ofenentliiftung und schnelleres Herunterkiihlen

« Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkihlen
« Elektrischer Herdwagenantrieb
* Zweiter Herdwagen

* Zweite Tir an der Ofenriickwand, z. B. fiir Betrieb
mit zwei Herdwagen

« Ofenanlage mit Querverschiebeeinrichtung fiir einen
Betrieb mit mehreren Herdwagen und Abstell- bzw.
Chargierplatzen

« Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

« Auflagerost fiir Herdwagen aus hitzebestandigem
Stahlguss fiir optimale Verteilung schwerer Lasten

* Herdwagendfen auch gasheheizt lieferbar

Technische Daten

Modell Tmax. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[°cl [mm] m [mm] [kw] V] [kg]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
WM 1000/06/A 650 1000 x 1000 x 1000 1000 2200 x 1800 x 3200 47 400 3/N 1420
WM 1500/06/A 650 1000 x 1500 x 1000 1500 2200 x 2300 x 3200 59 400 3/N 1570
WM 2000/06/A 650 1000 x 2000 x 1000 2000 2200 x 2800 x 3200 75 400 3/N 1950
WM 3500/06/A 650 1300 x 2500 x 1100 3580 2500 x 3100 x 3500 93 400 3/N 2400
WM 5000/06/A 650 1300 x 3100 x 1250 5040 2500 x 3800 x 3700 101 400 3/N 4600
WM 7200/06/A 650 1500 x 3100 x 1500 6980 2800 x 3800 x 3900 17 400 3/N 5300
WM 1000/08/A 850 1000 x 1000 x 1000 1000 2200 x 1800 x 3200 50 400 3/N 1420
WM 1500/08/A 850 1000 x 1500 x 1000 1500 2200 x 2300 x 3200 66 400 3/N 1570
WM 2000/08/A 850 1000 x 2000 x 1000 2000 2200 x 2800 x 3200 86 400 3/N 1950
WM 3500/08/A 850 1300 x 2500 x 1100 3580 2500 x 3100 x 3500 101 400 3/N 2400
WM 5000/08/A 850 1300 x 3100 x 1250 5040 2500 x 3800 x 3700 156 400 3/N 4600
WM 7200/08/A 850 1500 x 3100 x 1500 6980 2800 x 3800 x 3900 168 400 3/N 5300

Weitere GroBen auf Anfrage
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UMLUFT-SCHACHTOFEN

mit vertikaler Luftfiihrung

SU 40/04/VA — SU 800/07/VA

T max. 450 °C, 650 °C und 750 °C

Umluft-Schachtéfen ermdglichen eine Chargierung
von oben. Aufgrund der quadratischen Grundflache
konnen zur Beladung Kérbe eingesetzt werden. Lan-
ge Bauteile kénnen auch hangend in den Ofen ein-
gebracht werden.

* Robuste Gehausekonstruktionen aus hochwertigen
Stahlblechen

* Innengehéuse aus hitzebestandigem Edelstahl mit
langer Lebensdauer, extrem widerstandsfahig und
korrosionsbestandig

* Vertikale Luftumwalzung mit optimaler Luftfiihrung
durch Luftleitsystem mit angepasster Anordnung
der Luftaustrittséffnungen

« Hervorragende Temperaturverteilung von bis zu
+/- 3 K nach DIN 17052 (750 °C-Modelle)

« Beheizung durch hochwertige Rohr-Heizelemente
mit langer Lebensdauer

* Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energiever-
brauch und geringe Stromkosten

* Handtakel als Chargierhilfe lieferbar (Option)

Optionen:

* Pneumatischer Deckelantrieb
* Leistungsstarke Geblasekiihlung

» 750 °C-Ofen in semigasdichter Ausfiihrung mit
Schutzgasanschluss fiir Schutzgasanwendungen

e Chargierkorbe

« Begasungskasten fir Warmebehandlung unter
Schutzgas

* Begasungssysteme

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen Volumen Spannung Gewicht
[ec] [mm] U] vl lkg]
Breite x Tiefe x Hohe

SU  40/04/06/07/VA 450/650 /750 300 x 300 x 400 35 400 3/N 130
SU  70/04/06/07/VA 450/ 650/ 750 350 x 400 x 500 70 400 3/N 145
SU 140/04/06/07/VA 450 /650 /750 450 x 500 x 600 135 400 3/N 230
SU 270/04/06/07/VA 450/650 /750 600 x 600 x 750 270 400 3/N 495
SU  540/04/06/07/VA 450/ 650/ 750 750 x 800 x 900 540 400 3/N 580
SU 800/04/06/07/VA 450 /650 /750 800 x 800 x 1250 800 400 3/N 830

20



UMLUFT-SCHACHTOFEN

UMLUFT-SCHACHTOFEN

mit vertikalem Luftleitzylinder

SU 220/07/VAZ - SU 1810/07/VAZ

T max. 750 °C

« Langlebige, robuste Produktionséfen, ausgelegt fiir
den Dauerbetrieb mit hohen Chargengewichten

« Ofen mit rundem Luftleitzylinder ausgestattet fiir
Chargierung von mehreren runden Kérben

* Leistungsstarkes Umluftgeblase mit sehr hoher
Luftgeschwindigkeit und Zwangsfiihrung durch die
Charge

« Hervorragende Temperaturverteilung von bis zu
+/- 3 K nach DIN 17052

« Beheizung durch hochwertige Heizelemente mit
langer Lebensdauer

 Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energiever-
brauch und geringe Stromkosten

Optionen:

* Pneumatischer Deckelantrieb
 Automatisch angesteuerte Zu- und Abluftklappen
« Leistungsstarke Geblasekiihlung

« Semigasdichte Ausfiihrung fiir Schutzgasanwen-
dungen

* Begasungssysteme

« Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen sowie
andere Temperaturbereiche auf Anfrage

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen Volumen  AuBenabmessungen Leistung Spannung
[°c [mm] U] [mm] [kw] v
@ x Hohe Breite x Tiefe x Héhe
SU 220/07/VAZ 750 630 x 700 220 1100 x 1100 x 1580 24 400 3/N
SU 310/07/VAZ 750 630 x 1000 310 1100 x 1100 x 1880 32 400 3/N
SU 380/07/VAZ 750 630 x 1200 380 1100 x 1100 x 2080 36 400 3/N
SU 700/07/VAZ 750 900 x 1100 700 1600 x 2400 x 1800 54 400 3/N
SU 1020/07/VAZ 750 900 x 1600 1020 1800 x 2500 x 1800 80 400 3/N
SU 1050/07/VAZ 750 1100 x 1100 1050 1800 x 2800 x 2200 84 400 3/N
SU 1810/07/VAZ 750 1100 x 1900 1810 2000 x 3100 x 2200 105 400 3/N

Weitere GroBen auf Anfrage
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UMLUFT-SCHACHTOFEN

mit horizontaler Luftfiihrung

SM 1000/06/HA — SM 2000/08/HA

T max. 650 °C und 850 °C

Umluft-Schachtéfen sind besonders geeignet fiir die
Warmebehandlung von schweren Teilen. GroBe Ein-
zelbauteile oder auch Korbe lassen sich problemlos
per Kran von oben chargieren.

« Robuste Gehausekonstruktionen aus hochwertigen
Stahlblechen

* Innengehé&use aus hitzebestandigem Edelstahl mit
langer Lebensdauer, extrem widerstandsfahig und
korrosionsbestandig

Modell SM 1000/06/HA bestehend aus 4 Schachtofen fiir die Warmebehandlung von Maschinenteilen

* Horizontale Luftumwélzung mit optimaler Luft-
fihrung durch Luftleitsystem mit angepasster
Anordnung der Luftaustrittsoffnungen

* Hervorragende Temperaturverteilung von bis zu
+/- 5 K nach DIN 17052

« Beheizung durch hochwertige Heizelemente mit
langer Lebensdauer

« Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energiever-
brauch und geringe Stromkosten

Schachtofen mit indirekter Gasheheizung und Schachtofen mit 3 separat regelbaren Kammern Optionen:
horizontaler Umluftfiihrung fir das Vorwarmen von Stahlwalzen

« Ofendeckel klappbar oder horizontal verfahrbar

« Pneumatischer oder hydraulischer Deckelantrieb
* Automatisch angesteuerte Zu- und Abluftklappen
* Leistungsstarke Geblasekiihlung

* Chargierkdrbe

« Begasungskasten fir Warmebehandlung unter
Schutzgas

* Begasungssysteme
* Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

Modell SM 3000/04/HA Einkammer-Schachtofen fiir die Erwarmung von Aluminiumprofilen

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung Gewicht
[°c] [mm] U] [mm] [kw] V] kgl
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
SM 1000/06/HA 650 1000 x 1000 x 1000 1000 1700 x 2200 x 1700 36 400 3/N 890
SM 1500/06/HA 650 1500 x 1000 x 1000 1500 2200 x 2200 x 1700 60 400 3/N 1240
SM 2000/06/HA 650 2000 x 1000 x 1000 2000 2700 x 2200 x 1700 75 400 3/N 1750
SM 1000/08/HA 850 1000 x 1000 x 1000 1000 1700 x 2200 x 1700 48 400 3/N 930
SM 1500/08/HA 850 1500 x 1000 x 1000 1500 2200 x 2200 x 1700 64 400 3/N 1290
SM 2000/08/HA 850 2000 x 1000 x 1000 2000 2700 x 2200 x 1700 90 400 3/N 1830

Weitere GroBen auf Anfrage
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UMLUFT-HUBBODENOFEN

T max. 850 °C

Umluft-Hubbodendéfen verfiigen tber einen absenk-
baren Ofenboden, der gleichzeitig als Chargiertisch
dient. Die Charge wird auf dem abgesenkten Hub-
boden platziert und dann in den Ofen gefahren. Hub-
bodendfen werden oft fiir einen vollautomatischen
Betrieb in automatisierten Chargentransportsystemen
integriert. Der Hubboden bzw. die Chargierplattform
kann auch als separater Wagen zum freien Verfahren
ausgefiihrt werden.

* Robuste Gehausekonstruktionen aus hochwertigen
Stahlblechen

* Innengehause aus hitzebestandigem Edelstahl mit
langer Lebensdauer, extrem widerstandsfahig und
korrosionsbestandig

* Vertikale oder horizontale Luftumwalzung mit
optimaler Luftfiihrung durch Luftleitsystem mit an-
gepasster Anordnung der Luftaustrittséffnungen

* Hervorragende Temperaturverteilung von bis zu
+/- 5 K nach DIN 17052

* Beheizung durch hochwertige Heizelemente mit
langer Lebensdauer

* Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energiever-
brauch und geringe Stromkosten

Optionen:

* Chargierplattform als Wagen zum freien Verfahren
* Automatisch angesteuerte Zu- und Abluftklappen
* Leistungsstarke Geblasekiihlung

* In semigasdichter Ausfiihrung mit Schutzgasan-
schluss fir Schutzgasanwendungen

* Chargierkdrbe

* Begasungskasten fiir Warmebehandlung unter
Schutzgas

* Begasungssysteme
* Kiihlstationen

* Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen und An-
passung an existierende Prozesse und Systeme

UMLUFT-SCHACHT- UND -HUBBODENOFEN
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UBERSICHT VERGUTEANLAGEN

fir Aluminium-Bauteile

Der Einsatzbereich von THERMCONCEPT Vergliteanlagen umfasst das Losungsglithen, Abschrecken und
Warmauslagern von Aluminiumbauteilen der Prozesse T1 —T9.

i

5
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Ausfiihrung der Anlagen

Die Ausfiihrung der Anlagen wird auf die speziellen Bauteil- und
Prozessanforderungen abgestimmt:

« Ofensysteme mit vertikalem oder horizontalem Chargentransport
« mit feststehenden oder beweglichen Ofen

« fahrbares oder stationares Abschreckbecken, auch mit Aufstellung
in einer Grube

* Anlagenkonzepte mit Mehrofenanlagen, verschiedenen Badern
und diversen Chargenstellplatzen

* Anlagen fiir manuellen Betrieb bis hin zu vollautomatisierten
Warmebehandlungslinien

« Ofenanlagen in der Regel mit elektrischer Beheizung, alternativ
auch mit direkter oder indirekter Gasbeheizung lieferbar

Die Ofenanlagen zeichnen sich durch eine sehr hohe Temperatur-
genauigkeit und schnellen Chargentransport aus. Die Temperatur-
arbeitsbereiche liegen zwischen 80 °C und 600 °C und kénnen op-
tional auf 850 °C erweitert werden.

Die Anlagensteuerung erfolgt in der Regel iiber eine SPS. Es kdnnen
alle Bewegungsablaufe vollautomatisch gesteuert werden.

Die Prozessdokumentation erfolgt nach NADCAP, AMS, CQI-9 und
optional auch mit Chargenerkennungssystemen.

THERMCONCEPT Vergiiteanlagen werden in der Flugzeug- und
Automobilindustrie sowie in der Schmiede- und GieBereiindustrie
eingesetzt.



VERGUTEANLAGEN

Vergiiteanlagen werden auf der Basis unterschiedlicher
Ofensysteme konzipiert:

Vergiiteanlagen auf der Basis von Kammeréfen
« Horizontaler Chargentransport
» Manuelle Chargenbewegung per Gabelstapler

 Automatisierte Chargenbewegung iiber Verfahreinheit oder
Robotersystem

 Wasserabschreckbad vor dem Ofen platziert

Vergiiteanlagen auf der Basis von Schachtofen

« Vertikaler Chargentransport

¢ Manuelle Chargenbewegung per Hallenkran

« Automatisierte Chargenbewegung iiber Hubférdereinheit
¢ Wasserabschreckbad neben dem Ofen platziert

Vergiiteanlagen auf der Basis von Herdwagendfen

« Horizontaler und bei aufgestanderter Anordnung des Ofens auch
vertikaler Chargentransport

¢ Manuelle Chargenbewegung per Hallenkran
 Automatisierte Chargenbewegung iiber Hubférdereinheit
 Wasserabschreckbad vor dem Ofen platziert

Vergiiteanlagen auf der Basis von Durchlauféfen

« Horizontaler Chargentransport

 Automatisierte Chargenbewegung iiber Fordersysteme

» Wasserabschreckbad am Ausgang des Losungsgliihofens platziert

* Ausfiihrung mit integrierten oder auch getrennt angeordneten
Auslagerungsofen

Vergiiteanlagen auf der Basis von Fallschachtofen

« Vertikaler Chargentransport fiir sehr kurze Abschreckzeiten
 Automatisierte Chargenbewegung iiber Hubférdereinheit
* Fallschachtofen feststehend oder verfahrbar

* Ausfiihrungen mit feststehenden oder fahrbaren Abschreckbadern
unter dem Ofen

 Optional ausgestattet mit Stellplatzen zum Chargieren bzw. zum
Entladen
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VERGUTEANLAGEN

auf Basis von Kammerofen

Die halbautomatische Verguteanlage ist fiir das Losungsgliihen mit anschlieBendem Abschrecken und Aus-
lagern von Aluminiumbauteilen fiir den Flugzeugbau mit einer Abschreckzeit von 7 Sekunden konzipiert.

Prozessablauf

Der Prozessablauf erfolgt halbautomatisch. Zunachst wird der
Chargierkorb mit den Bauteilen iiber einen Rollengang in den L6-
sungsglithofen geschoben. Ein schwenkbarer Teil des Rollengangs
ermdglicht den Anschluss an den gedffneten Ofen.

Nach der vorgegebenen Verweildauer im Ofen betatigt der Anwen-
der zum Offnen der Ofentiir einen FuBschalter am Wasserbad. Die
Ofentiir 6ffnet und mit einem Zughaken zieht der Anwender den
Chargierkorb (iber den Rollengang auf den Abschreckrost gegen
einen Anschlag.

Das System ist mit Lichtschranken ausgestattet. Sobald beide Licht-
schranken signalisieren, dass der Korb in der richtigen Position auf
dem Abschreckrost steht, senkt sich der Abschreckrost automatisch
in das Wasserbad ab. Das Ausklinken des Zughakens erfolgt eben-
falls automatisch. Die Abschreckzeit betrdgt 7 Sekunden.

Die Verweildauer des Korbes im Abschreckbad kann tber die Ofen-

steuerung definiert werden. Nach der programmierten Verweildauer
fahrt der Abschreckrost wieder in die Ausgangsposition oberhalb
des Wasserbads zurlick.

Der Anwender kann jetzt den Korb lber den Rollengang manuell
in die Trocknungsstation verschieben. Das Gebléase der Trocknungs-
station schaltet automatisch ein. Die Trocknungsdauer ist ebenfalls
programmierbar.

Nach Abschluss des Trocknungsvorgangs zieht der Bediener den
Korb erneut auf den Chargierrost und fahrt den Korb zu dem gegen-
liber platzierten Auslagerungsofen. Der Auslagerungsprozess erfolgt
dann bei ca. 180 °C. Ist kein Auslagerungsprozess erforderlich, kann
der Korb mit den getrockneten Teilen auch direkt zu einem Abstell-
platz verbracht werden.

Von einem Bereitstellplatz wird dann der nachste Korb mit noch un-
behandelten Aluminiumbauteilen aufgenommen.



VERGUTEANLAGEN

Die Vergiiteanlage besteht aus folgenden Komponenten:

Losungsgliihofen Modell KU 270/06/A

Die Basis dieser Vergiiteanlage bilden zwei identische Umluft-Kam-
merdfen fiir T max. 650 °C mit pneumatischer Hubtir. Die beiden
Ofen sind stationr gegeniiberliegend angeordnet. Die Chargierung
der Teile erfolgt in angepassten Chargierkdrben.

Wasserabschreckbad mit pneumatischer Hubeinrichtung

Die Abschreckung erfolgt in einem Wasserabschreckbad, das mit
einem pneumatisch angetriebenen Hubrost ausgestattet ist. Um
den Chargierkorb Uber dem Wasserbad bewegen zu koénnen, ist
der Hubrost mit Kugelrollen aus Edelstahl versehen. Das Wasser-
abschreckbad ist auf Schienen gelagert und zwischen den beiden
Ofen verfahrbar.

Das Wasserabschreckbad verfiigt Gber einen Chiller, Warmetauscher
und Umwalzpumpe. Die Wassertemperatur wird laufend erfasst.
Das Kiihlwasser wird durch den Warmetauscher gepumpt und somit
standig gekihlt. Die Anlagenkomponenten sind aufeinander abge-
stimmt und sorgen fiir eine exakte Prozesskiihlung bei energieeffi-
zientem Betrieb.

Trocknungsstation

Zwischen den beiden Ofen ist eine Trocknungsstation mit einem
leistungsstarken Geblase angeordnet. Die aus dem Wasserbad ent-
nommenen Teile werden hier trocken geblasen. Die Trocknungssta-
tion verfiigt (iber einen Rollengang aus Edelstahl und ist mit einer
Wasserauffangwanne ausgestattet. Die Ein-/Ausschaltung erfolgt
automatisch (iber die Anlagensteuerung.

Auslagerungsofen Modell KU 270/06/A

Der zweite Umluft-Kammerofen ist platzsparend auf der gegeniiber-
liegenden Seite der Vergliteanlage montiert und in den Vergitepro-
zess eingebunden. Je nach Aufgabenstellung kann dieser Ofen als
Auslagerungsofen oder auch als Losungsgliihofen eingesetzt werden.

Chargierplatze

Die Anlage kann mit diversen Bereitstellplatzen fiir die Aufnahme
der Charge bzw. der Kdrbe erganzt werden. Ebenso kénnen beliebig
viele Abstellplatze fir die fertigen Chargen integriert werden.

Anlagensteuerung

Die Anlagensteuerung erfolgt {iber eine Siemens SPS S7 mit Touch-
Panel und diversen Mdglichkeiten zur Datenverfolgung und Daten-
archivierung mit kompletter Dokumentation nach AMS 2750 E.
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VERGUTEANLAGEN

auf Basis von Durchlaufofen

Diese vollautomatische Ofenanlage wird zum Vergiiten von Hochleistungs-Motorkolben eingesetzt. Die An-
lage besteht aus einer Chargenzufiihrung, dem 4-Kammer-Durchlaufofen, einer Verfahreinheit mit horizon-
talem und vertikalem Arbeitsbereich, einem Doppel-Abschreckbad, dem Reinigungsbecken und einem Ab-
stellplatz. Das Auslagern erfolgt in separaten Kammer-Umluftéfen. Vom Bereitstellen der Chargenkdrbe vor
der Ofenanlage bis zum Ablegen auf dem Abstellplatz erfolgt der gesamte Prozess vollautomatisch.

Chargenzufiihrung Lésungsglithofen
* Die Chargenzufiihrung besteht aus einem Chargentisch, einem * Der Durchlaufofen ist fiir T max. 650 °C ausgelegt.
Einlauftisch und einem Querforderer « Die Ofenanlage ist mit 4 durch Schotten voneinander getrennten
* Die Chargierkorbe werden manuell auf den Chargentisch gestellt Kammern ausgestattet. Jede Kammer ist separat regelbar
* Der Chargentisch bevorratet 4 Gliihkérbe. Es erfolgt ein automati-  * In der ersten Kammer erfolgt das Aufheizen auf 580 °C
scher Weitertransport der Kérbe auf den Einlauftisch « Nach dem Erreichen der Solltemperatur wird der Chargenkorb in
« Vom Einlauftisch wird der vorbereitete Chargenkorb in den Ofen Kammer 2, eine der beiden Haltekammern, gefahren
gefahren bei gleichzeitigem Nachziehen des néachsten Chargen- « Nach einer Verweilzeit erfolgt der Weitertransport des Korbes in
korbes vom Chargentisch Kammer 3, die zweite Haltekammer

« Ist die vorgegebene Haltezeit auf Arbeitstemperatur erreicht,
wird der Chargenkorb in die Kammer 4, die Entnahmekammer,
gefahren

* In Kammer 4 wartet der Korb auf die Entnahme

« Nach dem Offnen der Ofentiir fahrt der Korb automatisch in die
Ubergabeposition am Ofenausgang. Hier iibernimmt der Manipu-
lator den Korb fiir den Weitertransport zum Abschrecken
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VERGUTEANLAGEN

Doppel-Abschreckbecken
« Die Losungsgliihanlage umfasst ein Doppel-Abschreckbecken fiir
zwei unterschiedliche Emulsionen

« Beide Abschreckbecken sind mit einer Heizung, einer Umwalz-
pumpe und einer schwenkbaren Duschvorrichtung ausgestattet

« Die Abschreckeinrichtung ist auf Schienen verfahrbar und steht
in einer Auffangwanne, die den gesamten Badinhalt bei einer
Leckage aufnehmen kann

* Eine Abtropfvorrichtung ist an beiden Becken montiert.
« Die Abschreckanlage ist komplett aus Edelstahl gefertigt

Reinigungsbecken

« Das Reinigungsbecken ist stationdr angeordnet und steht eben-
falls in einer Auffangwanne

 Das Waschbecken verfiigt tiber eine Luft-Sprudeleinrichtung

« Die gesamte Anlage ist ebenfalls aus Edelstahl gefertigt

Manipulator

* Der Weitertransport der Kérbe nach dem Lasungsglihen im
Durchlaufofen erfolgt vollautomatisch tiber einen Manipulator

« Der an einer Laufschiene hangend angebrachte Manipulator
nimmt den Korb an der Ubernahmeposition auf und fiihrt den
Abschreckvorgang in einem der beiden Wasserbader durch

 Nach dem Abschrecken werden Korb und Teile in einem Reini-
gungsbad gewaschen

« Danach legt der Manipulator den Chargierkorb auf einem Ablage-
tisch ab. Der Ablagetisch verfligt tiber Rollen zum Weitertransport
der abgestellten Korbe

« Ausgestattet ist der Ablagetisch mit Endschaltern zur Belegungs-
erkennung

* Von hier aus werden die Kdrbe manuell aufgenommen und zum
Mehrkammer-Auslagerungsofen weitertransportiert

Ofenanlage zum Auslagern
« Die Vergiiteanlage ist mit 2 identischen 4-Kammer-Umluftéfen fiir
eine T max. von 260 °C zum Auslagern ausgestattet

« Jede Kammer ist getrennt regelbar und ausgelegt fiir die Aufnah-
me von 2 Chargierkdrben {ibereinander
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VERGUTEANLAGEN

auf Basis von Fallschachtdfen

Diese vollautomatische Anlage wird zum Vergiiten von Aluminiumbauteilen fiir den Fahrzeugbau eingesetzt.
Die Anlage basiert auf Fallschachtéfen, die immer dann zum Einsatz kommen, wenn kurze Abschreckzeiten
erzielt werden missen. Die Anlage besteht aus zwei identischen Fallschachtofen fiir das Losungsgliihen,
einem stationdaren Wasserbad sowie mehreren Auslagerungsofen.

WIRIETETR T D TR TR R S TR TR B
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-
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Prozessablauf

Ein Chargenkorb wird auf der Zufiihrungsposition bereitgestellt. Der
Fallschachtofen fahrt (iber den Chargenkorb und zieht diesen in die
Ofenkammer. Nach dem SchlieBen des Ofenbodens wird das Lo-
sungsglithen gestartet. Nach Abschluss der gewahlten Haltezeit auf
Arbeitstemperatur fahrt der Fallschachtofen (iber das Wasserbad. Der
Abschreckvorgang wird mit dem Offnen des Ofenbodens eingeleitet.

Uber eine im Ofen integrierte Hubeinheit wird der Korb in das da-
runter liegende Abschreckbad abgesenkt. Nach dem Abschreckvor-
gang wird der Korb iiber den Hubmechanismus wieder in den Ofen
gezogen. Der Ofen fahrt zu einer Ablageposition und stellt den Char-
genkorb ab. Von hier aus wird der Chargenkorb in einen der bereit-
stehenden Auslagerungséfen verbracht.

Vergiiteanlagen auf der Basis von Fallschachtdfen werden nach kun-
denspezifischen Anforderungen konstruiert und kénnen in verschie-
denen Varianten geliefert werden:

* Vergiiteanlagen mit einem feststehenden Fallschachtofen und
dem darunter positionierten Abschreckbad

« Vergiiteanlagen mit einem feststehenden Fallschachtofen und
einem verfahrbaren Wasserbad

« Vergiiteanlagen mit mehreren verfahrbaren Fallschachtéfen und
einem oder mehreren stationéren oder verfahrbaren Abschreck-
badern

« Die Anlagen kdnnen mit Bereitstell- bzw. Parkplatzen erganzt
werden

* Die Bewegungstechnik kann halb- oder vollautomatisch erfolgen

« Die Dokumentation wird nach den relevanten Luftfahrt- und Auto-
mobilnormen, wie z. B. AMS 2750 oder CQI-9, ausgefiihrt



VERGUTEANLAGEN

Die Anlage besteht aus folgenden Komponenten:
Fallschachtdéfen mit Luftumwalzung zum Lésungsgliihen

Die Fallschachtéfen mit einem Volumen von 1100 Litern kdnnen fle-
xibel bis 650 °C betrieben werden. Jeder Ofen verfiigt Gber einen
horizontal verfahrbaren Ofenboden sowie einen integrierten Antrieb
zum vertikalen Heben und Senken des Chargenkorbes.

Zum Abschrecken wird der gesamte Ofen motorisch tber das Ab-
schreckbad verfahren.

Nach dem Offnen des Bodens wird der Korb in das Wasserbad ab-
gelassen.

Stationares Wasserabschreckbad

Das Wasserbad ist zwischen den beiden Fallschachtéfen montiert.
Um eine moglichst geringe Aufbauhdhe der Fallschachtofen zu er-
reichen, ist das Abschreckbecken in den Hallenboden eingelassen.
Das Wasserbad ist mit einem Kiihlaggregat und einer Wasserum-
walzung ausgestattet. Die Wassertemperatur im Abschreckbecken
sowie der Temperaturanstieg beim Abschrecken werden laufend er-
fasst und dokumentiert.

Umluft-Kammeré6fen zum Auslagern

Nach dem Abschreckvorgang wird der Chargenkorb an einer Abla-
geposition abgestellt und von hier manuell in einen der bereitste-
henden Auslagerungsofen gefahren.

Die Auslagerungsofen verfiigen tiber dhnliche Abmessungen wie der
Fallschachtofen, sind jedoch an die manuelle Chargierung von vorne
angepasst. Die maximale Anwendungstemperatur betragt 450 °C.

Aufgrund der unabhangigen Aufstellung und Arbeitsweise kénnen
die Ofen auch zum Anlassen von Stahlbauteilen nach dem Harten
aus der nebenstehenden Stahlvergiiteanlage eingesetzt werden.
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GLUH- UND HARTEGFEN

T max. 1300 °C

« Sehr robuste Kammeréfen z. B. zum Glihen, Harten,
Pulver-Aufkohlen und Pulver-Nitrieren, Vorwérmen,
Schmieden etc.

Doppelwandiges Gehause mit Hinterliiftung fiir
auBerordentlich geringe AuBenwandtemperatur

Parallelschwenktiir nach unten 6ffnend

(KM 10/13 — KM 70/13), mit Edelstahlablage auf
der Tiir als Chargierhilfe sowie Tirsturz ebenfalls
aus Edelstahl, Beschickungshohe ca. 900 mm

Ab KM 110/13 nach oben 6ffnende, manuelle Paral-
lelschwenktiir mit Gegengewicht, einfach zu 6ffnen,
ab KM 780/13 Hubtiir mit hydraulischem Antrieb

Untergestell bereits im Standardlieferumfang ent-
halten (ab KM 50/13)

Mehrschichtige Isolierung (Feuerleichtsteine und
Hinterisolierung) fiir geringen Warmeverlust, niedri-
gen Energieverbrauch, geringe Stromkosten

3-seitige Beheizung (von beiden Seiten und Boden)
tiber hochwertigen Heizdraht fiir eine gleichmaBige
Temperaturverteilung im Ofenraum

Heizelemente auf keramische Tragerohre aufge-
zogen, freie Warmeabstrahlung in den Ofenraum,
hierdurch Energieersparnis sowie langere Lebens-
dauer der Heizelemente

Abdeckung der Bodenheizelemente durch wérme-
durchléssige Silizium-Karbid-Platten mit hoher
mechanischer Belastbarkeit, zum Schutz der Boden-
heizung

« Ausreichend dimensionierte Leistung gewahrleistet
kurze Aufheizzeiten

32



WERKBANKOFEN | KAMMEROFEN

Optionen:
« Chargierplatten und -roste als zusatzlicher Schutz
fir den Ofenboden

« Seitliche Schutzabdeckung der Heizelemente durch
Silizium-Karbid-Platten

« Hubtiirantrieb, bedienbar {iber FuBpedal oder
2-Hand-Bedienung (Standard ab KM 780/13)

« Automatische Zu- und Abluftklappen, angesteuert
iiber den Programm-Controller

* Zuluftgebléasekihlung fiir forciertes Abkiihlen der
Charge oder Ableitung von Abgasen

« Semigasdichte Ausfiihrung mit spezieller Gehause-
abdichtung und Gasanschluss fiir nicht-brennbare -
Schutzgase -

« Begasungs- und Hartekésten und passende Char-
giereinrichtungen

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[°d [mm] Ul [mm] [kw] vV [kg]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
KM 10/13 1300 250 x250x 120 8 500 x 600 x 700 2,5 230 1/N 69
KM 15/13 1300 250 x 250 x 200 13 500 x 700 x 700 3,6 230 1/N 75
KM 20/13 1300 250 x 350 x 200 18 500 x 700 x 700 6,0 400 3/N 91
KM 30/13 1300 250 x 500 x 200 30 500 x 850 x 700 7,0 400 3/N 105
KM 50/13 1300 350 x 500 x 250 44 950 x 1500 x 1490 W@ 13 400 3/N 268
KM 70/13 1300 350 x 750 x 250 66 950 x 1500 x 1740 W@ 20 400 3/N 330
KM 110/13 1280 500 x 650 x 350 110 1350 x 1750 x 1950 22 400 3/N 670
KM 140/13 1280 500 x 800 x 350 140 1350 x 2130 x 1950 25 400 3/N 770
KM 190/13 1280 600 x 800 x 400 190 1400 x 2130 x 1980 30 400 3/N 950
KM 240/13 1280 600 x 800 x 500 240 1400 x 2130 x 2300 35 400 3/N 970
KM 410/13 1280 750 x 1100 x 500 410 1600 x 2200 x 2300 50 400 3/N 1250
KM 590/13 1280 650 x 1500 x 600 590 1500 x 3000 x 2400 50 400 3/N 1650
KM 780/13 1280 1000 x 1300 x 600 780 1850 x 2400 x 2400 70 400 3/N 1750
KM 1000/13 1280 900 x 1900 x 600 1030 1750 x 3400 x 2400 75 400 3/N 2000
KM 1240/13 1280 1500 x 1500 x 550 1240 2680 x 2450 x 2620 90 400 3/N 2500
KM 1600/13 1280 1700 x 1200 x 800 1630 2300 x 3200 x 2750 110 400 3/N 2600

(1) Jeweils + ca. 200 mm fiir Controller seitlich am Ofen; (2) Tiefe inkl. Tirmechanik | Weitere GroBen auf Anfrage 33
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MANUELLE HARTEANLAGE MIT
OL-ABSCHRECKBAD

Glihen und Abschrecken von Federbandstahl in
der Rollen- und Walzlagerfertigung

Die manuelle Harteanlage besteht aus zwei Glith-Kammer-
6fen mit schwenkbaren Chargiertischen sowie einem zentral
angeordneten Olbad mit integriertem Hubrost.

Die Lagerringe aus Federbandstahl werden manuell mithilfe des
Chargiertisches in den Gliihofen geschoben.

Nach dem Aufheizen werden die Lagerringe mit einem Zughaken auf
den Chargiertisch gezogen.

Der Chargiertisch wird iiber das Olbad geschwenkt und die Lager-
ringe auf dem Hubrost abgelegt.

Das Hubrost mit der Charge wird dann in das Olbad abgesenkt. Der
pneumatische Antrieb ermdglicht eine vollautomatische Aufwarts-
und Abwirtshewegung im Olbad zur optimalen Umspiilung der
Charge mit Ol.

Zur Uberpriifung der Produktqualitét in der Fertigung werden Stich-
proben entnommen und analysiert. Hierfiir liefert THERMCONCEPT
Ofen und Abschreckeinrichtungen im LabormaBstab sowie die ent-
sprechenden Hartepriifgerate (bitte Sonderkatalog anfordern).



SCHUTZGASHARTEANLAGE MIT
OL-ABSCHRECKBAD

Modell SHA 400

Gliihen und Abschrecken in Ol unter Schutzgas

Zunder- und entkohlungsfreies Harten einer ganzen Charge
in einer Gasglocke mit Boden, speziell entwickelt fiir
einfaches und sicheres Harten von groBeren Werkstii-
cken und anschlieBendes Abschrecken unter Schutz-
gas in Ol.

Die Schutzgasharteanlage SHA 400 besteht aus:

¢ Gliih- und Harteofen mit pneumatischer Tiréffnung und Char-
gierplatte

« Doppelwandigem Olbad auf Rollen und integriertem Hubtisch
mit pneumatischem Antrieb fiir vollautomatische vertikale Be-
wegung im Olbad zur optimalen Umspiilung der Charge mit Ol

* Heizelement zum Temperieren des Olbads
« Schutzgasglocke mit Gitterboden

* Rauch-Absaugung mit Flammenfalle

* Messsystem der Oltemperatur

« Abschreckbad alternativ auch in Edelstahlausfiihrung
als Wasserbad lieferbar

Die Charge wird auf dem Gitterboden der Glocke platziert, mit der
Gasglocke abgedeckt, mit Schutzgas gespiilt und in den Ofen ein-
gebracht. Nach dem Durchwérmen der Charge wird die gesamte
Gasglocke aus dem Ofen herausgezogen und auf dem Hubtisch des
Olbads platziert. Durch den pneumatischen Antrieb des Hubtisches
wird der Gitterboden mit der Charge in das Olbad abgelassen, die
Gasglocke verbleibt tiber dem Olbad. Die oszillierende Bewegung
des Hubtisches gewahrleistet eine optimale Umspiilung der Charge
mit Ol.

HARTEANLAGEN
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PLATINENVORWARMOFEN

Elektrisch beheizte Platinenvorwarmaofen werden
fiir das Vorwarmen von Sonderblechen aus hoch-
warmfesten Stahlen fiir besonders beanspruchte
Komponenten im Automobilbau eingesetzt.

Vorwédrmen von Blechen fiir die Warmverformung
(Pressharten) mit automatisierter Blechzufiihrung
und Blechentnahme (iber Industrieroboter und mo-
torisch betriebenen Chargierwagen. Ausgelegt fiir
Dauerbetrieb.

 Mehrzonige Aufteilung der Ofenkammer fiir Ein-
bringung eines Temperaturgradienten in das Blech

* Vollautomatische Anlagensteuerung mit Integration
der Handling-Systeme

* Anlagensteuerung iiber Siemens SPS S7 mit Touch-
Panel und div. Mdglichkeiten zur Datenverfolgung
und Datenarchivierung

» Zweite Tir anstelle der Riickwand zum Beschicken
von der Vorderseite und Entnahme an der Riickseite
optional maglich
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WARMUMFORMUNG VON
BLECHEN DURCH PRESSHARTEN

Dieses Verfahren kommt vermehrt in der Automobil-
industrie zur Anwendung. Das Pressharten gewann
in den vergangenen Jahren an Bedeutung, da dieses
Verfahren eine umweltfreundliche und kostengiinsti-
ge Produktion ermdglicht. Mit weniger Materialein-
satz wird die gleiche bzw. eine héhere Festigkeit im
Bauteil erreicht.

Je nach Komplexitét des Bauteils erfolgt die Umfor-
mung direkt oder indirekt. Der indirekte Ablauf be-
inhaltet mehrere, zum Teil vorbereitende formgeben-
de Arbeitsschritte, bei der direkten Umformmethode
erfolgt die Formgebung in nur einem Arbeitsschritt.

Beim Pressharten wird ein Blech auf ca. 900 - 1000 °C
in einem sog. Platinenvorwarmofen auf Temperatur
gebracht und austenitisiert. Das gliihende Blech wird
anschlieBend warm, z. B. mit einem Roboter oder Ma-
nipulator, dem Ofen entnommen und direkt einer ge-
kiihlten Presse zugefiihrt. In dem folgenden, an sich
herkémmlichen Formgebungsprozess, wird das Blech
in Form gebracht und gleichzeitig durch eine Haltezeit
auf Temperaturen unter 250 °C abgekdhlt. Durch das
Abschrecken hartet der Stahl aus.

Im Nachgang erfolgen dann weitere formgebende
Prozesse wie z. B. Laser-Schneiden, da die geharteten
Teile nicht mit herkdmmlichen Methoden weiterver-
arbeitet werden kdnnen.
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RETORTEN-KAMMEROFEN

T max. 1100 °C

Schutzgas-Retortendfen sind fiir Warmebehand-
lungsprozesse geeignet, die unter sauerstofffreier
Atmosphare erfolgen missen, wie z. B. Blankglihen,
Anlassen, Sintern, Loten. Das Programm umfasst
Kammer- und auch Schachtéfen.

« Gasdichte Retortendfen in robuster Ausfiihrung mit
horizontal eingebrachter Retorte

* Retorte aus hochhitzebestédndigem Stahl mit spe-
zieller Dichtung und wassergekiihltem Flansch

 Mehrseitige Beheizung, daher gleichmaBige Tempe-

KM 25/11/R raturverteilung in der Retorte

* Parallel-gefiihrte Schwenktiir mit gekapselter
Isolierung

* Geeignet fiir unterschiedliche Schutzgase wie z. B.
Stickstoff, Argon, Formiergas 95/5

« Sehr geringer Gasverbrauch

KM 250/11/R

38



SCHUTZGAS-RETORTENOFEN

Retorten-Schachtofen
¢ Individuelle Ausfiihrung, speziell abgestimmt auf
den Prozess und auf die Chargen-Abmessungen

¢ Von oben zu beladender Schachtofen mit vertikaler,
gasdichter Retorte, Kranbeschickung méglich

e Retorte aus hochhitzebestdndigem Stahl mit spe-
zieller Dichtung und wassergekiihltem Flansch

¢ Rundumbeheizung fiir eine sehr gleichmaBige Be-
heizung der Retorte und der Charge

¢ Deckel mit vertikalem Antrieb, spezieller Dichtung
mit Wasserkiihlung

¢ Geeignet fiir unterschiedliche Schutzgase wie z. B.
Stickstoff, Argon, Formiergas 95/5

Optionen:

« Retorte mit Gasumwalzung (T max. 900 °C)
« Automatische Begasungseinrichtung
 Vakuumpumpe zum Kaltevakuieren der Retorte

* Prozessregelung tiber Chargen-Thermoelement in
der Retorte

« Kiihlgeblase mit Abluftklappensteuerung zur Ver-
kiirzung der Prozesszeiten

* 0,-Messgerate zur Uberwachung

Technische Daten Kammerofen

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[°c] [mm] U} [mm] [kw] VI lkal
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe

KM 25/11/R 1100 220 x 450 x 260 25 1400 x 1300 x 1450 11 400 3/N 400
KM 30/11/R 1100 320 x 450 x 200 30 1450 x 1300 x 1450 13 400 3/N 570
KM 65/11/R 1100 450 x 700 x 200 65 1500 x 1600 x 1650 21 400 3/N 950
KM 120/11/R 1100 500 x 700 x 340 120 1650 x 1550 x 1650 29 400 3/N 1050
KM250/11/R 1100 700 x 1050 x 340 250 1850 x 1900 x 1700 50 400 3/N 1350

Weitere GroBen auf Anfrage

39



o~

THERMA{ONCEPT

powered by innovation

SALZBADOFEN

T max. 1000 °C

Salzbadofen und Warmbadofen

Salzbadéfen und Warmbader zeichnen sich durch
schnelle, intensive Warmeiibertragung und hervorra-
gende Temperaturverteilung aus. Aufgrund der iner-
ten Atmosphére im fliissigen Salz findet eine Oxidati-
on der Oberflichen nicht statt. Diese Ofen werden mit
Aktivsalzen zum Nitrieren nach Tenifer bis 600 °C und
Aufkohlen bis 950 °C sowie mit Neutralsalzen zum
Blankgliihen bis 1000 °C, Abschrecken und Anlassen
bis 500 °C eingesetzt.

TS 20/10

Sonderversionen der Warmbaddfen bis 550 °C wer-
den auch fiir die Warmebehandlung von Formge-
dachtnislegierungen, sogenannten Memory-Metallen,
wie z. B. Nitinol oder NiTiCu eingesetzt.

* Robuste Gehausekonstruktionen

* Mehrschichtige Isolierung (Feuerleichtsteine, Hin-
ter-Isolierung), daher geringe Warmeverluste, nied-
riger Energieverbrauch und geringe Stromkosten

* Beheizung von 4 Seiten fiir eine gleichmaBige
Erwarmung des Tiegels

* Heizelemente auf keramische Tragerohre aufge-
zogen, freie Warmeabstrahlung in den Ofenraum,
hierdurch Energieersparnis sowie lange Lebens-
dauer

« Abnehmbare Kragenplatte aus Massivstahl fiir
optimal geschiitzten Tiegel

* Regelung lber Salzbadtemperatur
* Sicherheitsregler fiir Anlagenschutz

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung Spannung  Gewicht
[°c] [mm] Ul [mm] [kw] vV [kg]
@ x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
TS 20/10 1000 220 x 450 20 1100 x 1100 x 770 21 400 3/N 570
TS 40/10 1000 350 x 500 40 1250 x 1250 x 820 27 400 3/N 710
TS 80/10 1000 500 x 500 80 1350 x 1350 x 820 53 400 3/N 810
TS 150/10 1000 500 x 800 150 1350 x 1350 x 1070 68 400 3/N 1120
TS 180/10 1000 700 x 750 180 1550 x 1500 x 1070 72 400 3/N 1300
TS 240/10 1000 600 x 1000 240 1550 x 1450 x 1320 82 400 3/N 1420
TS 360/10 1000 800 x 1000 360 1650 x 1650 x 1320 102 400 3/N 1510

Weitere GroBen auf Anfrage
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WARMBADOFEN [

Arbeitstemperaturen 150 °C bis 500 °C

« Bader gefiillt mit Neutralsalz, dadurch schnelle und
intensive Warmeiibertragung beim Abschrecken
oder Anlassen nach dem Salzbadharten

* Auch zum Zwischenstufenharten, Vergiiten, Gliihen,
Nitro-Schwarzen oder Blauen

« Optimale Temperaturverteilung bis zu +/- 2 K nach
DIN 17052 im Warmbad

« Beheizung Uber Tauchheizkdrper direkt im Salz
* Regelung liber Warmbadtemperatur
« Inkl. Chargierkorb (bis SWB 70/05)

¢ Wasserkiihlung fiir erhohte Abschreckleistung und
manuelle Chargierhilfe mit Winde optional verfiigbar

Technische Daten

Modell Tmax. Innenabmessungen Volumen Salztiefe AuBenabmessungen Leistung Spannung Gewicht
[°d [mm] U] [mm] [mm] [kw] I\ kgl
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
SWB 20/05 500 300 x 210 x 460 20 350 610 x 580 x 920 2,6 230 1/N 110
SWB 30/05 500 300 x 210 x 580 30 450 610 x 580 x 920 3,2 230 1/N 140
SWB 70/05 500 400 x 300 x 680 70 550 750 x 680 x 980 7,5 400 3/N 240
SWB 200/05 500 540 x 520 x 880 200 750 900 x 900 x 1200 18 400 3/N 660
SWB 400/05 500 730 x 720 x 980 400 830 1100 x 1100 x 1300 24 400 3/N 1150

Weitere GroBen auf Anfrage
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HERDWAGENOFEN

T max. 900 °C und 1280 °C

« Herdwagendfen besonders geeignet zur Warmebehandlung von
groBen Chargen mit hohen Besatzgewichten

« (fen mit maximalen Temperaturen von 900 °C und 1280 °C

« Robuste Gehausekonstruktionen, doppelwandig ausgefiihrt mit
HinterlGiftung fiir geringe AuBenwandtemperatur

« Ofentlir in der Standardversion als parallel-gefiihrte Schwenktir
ausgefiihrt, einfach und leicht zu bedienen, mit der warmen Seite
der Isolierung vom Bediener abgewandt

« Stabiler Herdwagen mit Spurkranzrédern auf Schienen inkl. Schie-
nen vor dem Ofen

* Heizelemente im Herdwagen zum Schutz mit SiC-Platten abge-
deckt, problemloses Beschicken durch ebene Auflage

« Bodenschieber und manuelle Abluftklappen in der Ofendecke

« 5-seitige Beheizung (links, rechts, Riickwand, Tiir, Herdwagen),
dadurch auBerordentlich gleichmaBige Temperaturverteilung
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Optionen:

« Elektrische oder elektro-hydraulische Hubtir, be-
dienbar Uber FuBpedal oder 2-Hand-Bedienung

« Elektrischer Wagenantrieb

* Mit zweiter Tlir an der Ofenriickwand, z. B. fiir den
Betrieb mit zwei Herdwagen

« Ofenanlage mit Querverschiebeeinrichtung fiir
einen Betrieb mit mehreren Herdwagen und Ab-
stell- bzw. Chargierplétzen

« Auflagerost fiir Herdwagen aus hitzebestandigem
Stahlguss fiir optimale Verteilung schwerer Lasten

« Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung fiir
Ofenentliiftung

« Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkihlen
¢ Mehrzonenregelung

« Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

Technische Daten

Modell T max. Innenabmessungen  Volumen AuBenabmessungen Leistung  Spannung  Gewicht
[°ec] [mm] U} [mm] [kw] VI lkg]
Breite x Tiefe x Hohe Breite x Tiefe x Hohe
WM 1000/09 900 900 x 2000 x 600 1080 2350 x 3050 x 2650 45 400 3/N 1420
WM 1600/09 900 900 x 2000 x 900 1620 2350 x 3050 x 2950 65 400 3/N 1570
WM 2000/09 900 1000 x 2300 x 900 2070 2450 x 3500 x 2950 85 400 3/N 1950
WM 3200/09 900 1000 x 2700 x 1200 3240 2450 x 4000 x 3250 115 400 3/N 2400
WM 5000/09 900 1200 x 3500 x 1200 5040 2700 x 4800 x 3250 135 400 3/N 4600
WM 7200/09 900 1200 x 4000 x 1500 7200 2700 x 5050 x 4500 155 400 3/N 5300
WM 1000/13 1280 900 x 2000 x 600 1080 2350 x 3050 x 2650 55 400 3/N 1420
WM 1600/13 1280 900 x 2000 x 900 1620 2350 x 3050 x 2950 85 400 3/N 1570
WM 2000/13 1280 1000 x 2300 x 900 2070 2450 x 3500 x 2950 115 400 3/N 1950
WM 3200/13 1280 1000 x 2700 x 1200 3240 2450 x 4000 x 3250 135 400 3/N 2400
WM 5000/13 1280 1200 x 3500 x 1200 5040 2700 x 4800 x 3250 185 400 3/N 4600
WM 7200/13 1280 1200 x 4000 x 1500 7200 2700 x 5050 x 4500 225 400 3/N 5300

Weitere GroBen auf Anfrage
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WARMEBEHANDLUNGSANLAGEN

THERMCONCEPT liefert industrielle Warmebehandlungsanlagen fiir Stahlwerkstoffe. Die hier gezeigten An-
lagen bestehen aus mehreren Gliih-Herdwagendofen und Abschreckeinrichtungen zur Warmebehandlung
von hochwertigen Stahlkomponenten fiir einen Zulieferer der Automobilindustrie. Die Prozessdokumenta-
tion erfolgt nach CQI-9.

Leistungsmerkmale:

Elektrisch beheizte Herdwagendfen zum Gliihen und
Harten bis 1280 °C und Umluft-Herdwagendfen bis
850 °C jeweils mit eigenstandiger Steuerung.

* Herdwagen sowie Hubtiiren mit Elektroantrieben

* Abschreckbader mit Umwalzeinrichtung und Kiihl-
aggregat

* Lieferung inkl. Beschickungskdrben

* Anlagensteuerung tiber Siemens SPS S7 mit Touch-
Panel und div. Datenarchivierung nach AMS 2750
und CQI-9

44



WARMEBEHANDLUNGSANLAGEN

Chargen-Manipulation

Die Chargierung kann mit Chargierwagen und Zugha-
ken, Gber handbetriebene Manipulatoren, manuelle
Hubstabler, Gabelstapler oder auch durch halb- bzw.
vollautomatische Verfahreinheiten ~vorgenommen
werden.

Fir groBe und schwere Werkstiicke kénnen in Ver-
bindung mit Herdwagendfen auch Hallenkréne zum
Einsatz kommen.

Die Prozessanforderungen und ChargengroBen defi-
nieren den Grad der Automatisierung.

Chargen-Abschreckung

Das Abschrecken erfolgt je nach Stahlsorte in Ol oder
Wasser. Auch Luftabschreckung kommt zum Einsatz.
Fir die unterschiedlichen Anwendungen stehen Ab-
schreckbader mit Umwalzung und Kiihlung oder auch
Luftabschreckkammern mit leistungsfahigen Kiihlge-
blasen zur Verfiigung.

Fiir sensitive Bauteile kann ggf. auch ein sehr gleich-
maBiges Abschrecken in Warmbadern in Betracht
kommen.

Die Auslegung der Abschreckeinheiten orientiert sich
dabei an Chargengewicht und -geometrie, Abschreck-
medium, Durchsatz und Prozessparametern.
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GASBEHEIZTE OFENANLAGEN

Fiir den gesamten Temperaturbereich bis 1400 °C liefert THERMCONCEPT Ofenkonzepte wie Kammerdéfen,
Herdwagendfen, Haubendfen und Fahréfen mit direkter und indirekter Gasbeheizung, die speziell auf die
Anforderungen und Prozesse der Kunden zugeschnitten sind.

Leistungsmerkmale:

« Universell einsetzbare Ofentypen, angepasst an den
Aufstellort und die Prozesserfordernisse

« Ausgezeichnete Warmebehandlungsergebnisse

« Geringer Energieverbrauch durch mehrschichtige
Feuerfestauskleidung mit besten Isoliereigenschaf-
ten

* Eigene Brennersysteme mit groBem Leistungs-
bereich, speziell abgestimmt auf die Ofenanlage,
verbrauchsoptimiert ausgelegt

* Automatische Kontrolle der Ofenatmosphére zur
Vermeidung von Oxidation der Charge

« Anfahren des Ofens auch bei niedriger Temperatur
mit hoher Genauigkeit und ohne Temperaturspriinge

« Optimale Temperaturverteilung durch Mehrzonen-
steuerung und spezielle Rauchgasfiihrung

* Modernste Steuer- und Regelungstechnik mit opti-
maler Fihrung der Prozesse, fiir vollautomatischen
Betrieb der Anlage, mit perfekter Anpassung an die
Bediirfnisse der Anwender

 Minimaler Wartungsaufwand

Wir liefern:

« Ofen mit direkter oder indirekter Beheizung

* Periodische und kontinuierliche Ofenanlagen
(Kammer-, Herdwagen-, Schacht- und Haubendfen)

* Ofenanlagen fiir Reduktionsbetrieb

« Zusatzteinrichtungen wie Forderanlagen, Be- und

Entladesysteme sowie Systeme zur Warmeriick-
gewinnung
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GASBEHEIZTE SCHMIEDEQOFEN

» Kammerofenanlagen mit hydraulischer Hubtiir

« Integrierter Chargiertisch vor dem Ofen

« Ausgelegt fiir eine Arbeitstemperatur von 1250 °C
« Beheizung lber Hochgeschwindigkeits-Gasbrenner

« Anlagensteuerung iiber Siemens SPS S7 mit Touch-
Panel zur Datenverfolgung und -archivierung

Gasbeheizte Kammeroéfen zum Vorwarmen von
Sonderstahl vor dem Schmieden

« Kammerofenanlage mit zwei hydraulischen
Hubtiiren
* Integrierte Chargenablage

¢ Beheizung liber Hochgeschwindigkeits-Gasbrenner
fir Arbeitstemperaturen bis 1250 °C
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GASBEHEIZTE KAMMEROFEN

Produktionsanlage bestehend aus zwei gasbe-
heizten Kammeréfen zum Gliihen von Gussfor-
men in Korben.

 Zwei Kammerdfen mit hydraulischer Hubttir

* Flir Arbeitstemperaturen bis 1100 °C

* Chargengewicht 4 t

« Beheizung liber Hochgeschwindigkeits-Gasbrenner

 SPS-Anlagensteuerung mit Prozessdatenspeicherung

Ofenanlage mit drei gasbeheizten Kammeréfen
zur Warmebehandlung von LKW-DieselruBfiltern
in Korben.

« Kammerofenanlage mit hydraulischer Hubtir

« Ausgelegt firr eine Arbeitstemperatur von 1100 °C

* Beheizung iiber 6 Hochgeschwindigkeits-
Gasbrenner

* Siemens SPS S7 mit Touch-Panel zur Steuerung und
Dokumentation
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GASBEHEIZTE KAMMEROFEN

Gasbeheizter Kammerofen zum Gliihen von Ab-
sperr- und Rohrleitungsarmaturen, Sicherheits-
ventilen und Gasarmaturen fiir einen fithrenden
europaischen Hersteller von Armaturen, Reglern
und Systemen fiir die Haustechnik.

 Gasbeheizter Kammerofen mit elektrischer Hubtiir

« Ausgelegt fiir einen Betrieb mit Chargierkésten

* Stabiler Rammschutz mit Fiihrungen im unteren
Ofenbereich zum einfachen Chargieren mittels
Gabelstapler

* Ausgelegt fiir Arbeitstemperaturen von 400 - 650 °C

« Ofenheizung (iber ein Brennersystem mit 6 Hoch-
geschwindigkeitsbrennern mit Verbrennungsluftvor-
warmung

« Leistungsstarkes Kiihlsystem zum geregelten Her-
unterkiihlen der Charge im Ofen

« Lieferung mit Chargen-Thermoelementen zur
permanenten Uberpriifung und Dokumentation der
Temperaturen in der Charge

Produktionsanlage bestehend aus zwei identischen gas-
beheizten Herdwagenéfen fiir T max. 1200 °C. Die Ofen
sind mit jeweils 8 Rekuperator-Gasbrennern ausgestat-
tet. Die Temperaturregelung ist mehrzonig ausgelegt.
Die Abgasnachbehandlung erfolgt (iber eine leistungs-
starke thermische Nachverbrennung. Dariiber hinaus
verfiigen die Ofen iiber eine geregelte Chargenkiihlung.
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GASBEHEIZTER 6-KAMMER-OFEN

Ofenanlage fiir einen weltweit tatigen Hersteller von hochwertigen Edelstahlbauteilen und rotationssym-
metrischen Komponenten, die im Schleudergussverfahren hergestellt werden.

Zur Sicherstellung der Verfiigbarkeit einer ausreichenden Zahl vor- AuBenabmessungen der Ofenanlage:
gewarmter Kokillen fiir die GieBanlagen werden bei 450 °C im Dau- 7700 x 4600 x 4600 mm (B x T x H)
erbetrieb Kokillen fiir den Schleuderguss vorgewarmt.

« Beheizung liber 12 Rekuperator-Gasbrenner mit einer Gesamtleis-
« Ofenanlage bestehend aus 6 einzelnen Kammern, die unabhangig tung von 1800 kW

voneinander beheizt werden « Lieferung inkl. eines Warmetauschers Luft/Wasser

« Prozesssteuerung (iber Siemens SPS S7 mit Touch-Panel und div.
Madglichkeiten zur Datenverfolgung und -archivierung

« Alle Kammern sind mit stabilen Stahlgestellen zur Aufnahme der
Kokillen ausgestattet

« Chargierung iiber 6 separat steuerbare Hubttiren
¢ Chargengewicht pro Kammer 5 t

« Nutzbare Innenabmessung einer Kammer:
1500 x 3000 x 1500 mm (B x T x H)
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WARMERUCKGEWINNUNG

Insbesondere bei gasbeheizten Ofenanlagen entstehen groBe Abwarmemengen. Das Warmepotenzial der
Brennerabgase kann fiir nachgelagerte Prozesse genutzt und somit die Energieeffizienz insgesamt verbes-
sert werden. Die Wirtschaftlichkeit des Gesamtprozesses steigt.

Die Warmeriickgewinnung von THERMCONCEPT Industrieofenan- Das Foto zeigt die Anlage zur Warmeriickgewinnung fiir
lagen erfolgt Gber Warmetauscher. Es kommen Luft-Luft-Warme-  einen gasbeheizten 6-Kammer-Ofen mit einer Heizleistung
tauscher oder auch Luft-Wasser-Warmetauscher zum Einsatz. von 1800 kW. Die Warmeriickgewinnung erfolgt iiber einen

Luft-Luft-Warmetauscher. Die Ofenabwédrme wird fiir die

THERMCONCEPT liefert intelligente L6 fiir die Wa tick-
Ieter’. intetligente tosungen Tr cie Tarmertic Beheizung der Produktionshalle genutzt.

gewinnung, die zu signifikanten Einsparungen bei den Energiekosten
fihren und darliber hinaus die Umwelt schonen.
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GASBEHEIZTE
HERDWAGENOFEN

Gasbeheizter Herdwagenofen zum Spannungs-
armgliihen von SchweiBkonstruktionen fiir einen
weltweit tatigen Hersteller von Schienenfahrzeu-
gen in Deutschland.

Die Ofenanlage ist fiir eine T max. von 650 °C aus-
gelegt. Die Lieferung umfasst angepasste Beschi-
ckungsgestelle fiir die Aufnahme der SchweiB-
konstruktionen.

* Herdwagen ausgelegt fiir die Aufnahme von zwei
Beschickungsgestellen mit Schweikonstruktionen
Ubereinander

* Nutzbare Innenabmessung:
2800 x 5100 x 1400 mm (B x T x H)

« Beheizung liber 6 Hochgeschwindigkeits-
Gasbrenner mit einer Gesamtleistung von 900 kW

Herdwagenofen zum Spannungsarmgliihen von
Blechen fiir hochbeanspruchte Prazisionsteile wie
Press- und Tragerbleche, Stanzplatten und Press-
werkzeuge.

Die Ofenanlage ist mit zwei Herdwagen und zwei Hub-
tiiren ausgestattet, so dass wechselweise gegliiht wer-
den kann. Das Wechseln der Herdwagen erfolgt voll-
automatisch. Die Bleche werden in Quetten chargiert.

* Nutzbare Innenabmessung:
2500 x 5000 x 1600 mm (B x T x H)

« Beheizung lber 12 Hochgeschwindigkeits-
Gasbrenner

* Gesamtleistung von 2400 kW

« Anlagensteuerung iiber Siemens SPS S7 mit Touch-
Panel sowie Datenverfolgung und Datenarchivie-
rung
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GASBEHEIZTE
HERDWAGENOFEN

Ofenanlagen zum Glithen von hochbeanspruch-
ten Walzen bei 1000 °C.

Nach Erreichen der Solltemperatur werden die Wal-
zen bei 1000 °C zum Abschrecken in Wasser aus dem
Ofen gefahren. Die Ofenanlage ist daher mit einem
Luftschleiersystem im Boden und vor der Ofentiir aus-
gestattet, um ein Herausschlagen der heiBen Luft zu
verhindern.

« Herdwagen ausgelegt fiir Presswalzen unterschied-
licher GroBe bis zu 12 t Chargengewicht

« Beheizung lber 16 Hochgeschwindigkeits-
Gasbrenner mit einer Gesamtleistung von 1120 kW

« TemperaturgleichmaBigkeit besser als +/- 5 K bei
Arbeitstemperatur

« Anlagensteuerung iiber Siemens SPS S7 mit Touch-
Panel und div. Méglichkeiten zur Datenverfolgung
und -archivierung
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GASBEHEIZTE
HERDWAGENOFEN

Produktionsanlage bestehend aus 2 identischen
gasbeheizten Herdwagendfen fiir einen weltweit
tatigen Gasturbinenhersteller in Deutschland.

Die Ofen werden zum Gliihen von Gasturbinenge-
hausen mit Chargengewichten von bis zu 75 t bei
1100 °C. eingesetzt. Zur Vermeidung von Zunderbil-
dung sind die Ofenanlagen fiir einen reduzierenden
Betrieb ausgelegt. Die Lieferung erfolgte inkl. Abgas-
kamin fir Montage im Freien.

* Gliihtemperaturen bis 1100 °C

* Herdwagen ausgelegt fiir ein maximales Chargen-
gewicht von 75 t

« Nutzbare Innenabmessung: 6000 x 8000 x 4000mm
(BxTxH)

« Beheizung liber 26 Hochgeschwindigkeits-
Gasbrenner mit einer Gesamtleistung von 7800 kW

« Ofenkammer in 8 Regelzonen unterteilt

* TemperaturgleichmaBigkeit von bis zu +/- 5 K nach
DIN 17052

« Atmospharensteuerung: Ofenatmosphare neutral
bis reduzierend

« Geregelte Chargenkiihlung

« Anlagensteuerung iiber Siemens SPS S7 mit Touch

Panel und div. Méglichkeiten zur Datenverfolgung
und -archivierung
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OFENANLAGEN

fur thermische und thermochemische
Verfahren

Thermisches Reinigen/Entschichten

THERMCONCEPT liefert elektrisch und gasbeheizte
Ofenanlagen fiir das thermische Reinigen von Bau-
teilen. Fiir diesen Prozess kommen hauptséchlich
Kammer- und Herdwagendfen zum Einsatz. Bei Tem-
peraturen ab ca. 430 °C werden organische Stoffe in
Schwelgase und Kohlenstoff zersetzt. In thermischen
Nachbrennkammern werden bei hohen Temperaturen
die Schwelgase nachverbrannt und die daraus resul-
tierenden Stoffe molekular zerlegt.

In THERMCONCEPT-Ofen werden beispielsweise
Extruderschnecken, Filter, Matrizen, Rohrleitungen,
Pressformen etc. thermisch gereinigt. Jeder Anwen-
dungsfall erfordert einen spezifischen Reinigungsan-
satz. Wir liefern die individuell darauf abgestimmte
Ofenanlage.
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Gasbeheizter Herdwagenofen mit integrierter thermischer Nachverbrennung
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AUSSCHMELZEN VON
RESTWACHSEN

Wachsausschmelzen mit anschlieBen-
dem Brennen der Keramikformen

THERMCONCEPT liefert elektrisch und gasbeheizte
Ofenanlagen fiir das Ausschmelzen von Restwachsen
bzw. fiir das Wachsausschmelzen von keramischen
Feingussformen mit anschlieBendem Brennen der Ke-
ramikform/GieBtraube. Unsere Ofenanlagen werden
in der Fertigung von Feingussteilen vorwiegend aus
Aluminium und Titanwerkstoffen eingesetzt. Die Fein-
gussprodukte werden in der Fahrzeugindustrie, dem
Flugzeugbau, in der Medizintechnik, dem Maschinen-
bau etc. eingesetzt.

sonpignata - stock.adobe.com

Gasbeheizter Kammerofen

* Zum Wachsausschmelzen von Turbinenschaufeln
bei 800 °C

« Die Bauteilablage erfolgt auf einem angepassten
Chargiergestell

* Zur Abgasnachbehandlung ist eine thermische
Nachverbrennung auf der Ofenanlage installiert

« Die Anlagensteuerung erfolgt iiber eine Siemens
SPS S7 mit Touch-Panel
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OFENANLAGEN FUR DAS AUSSCHMELZEN VON RESTWACHSEN

Gasbeheizter Kammerofen zum Wachsausschmelzen von Turbinenschaufeln mit integrierter thermischer Nachverbrennung
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OFENANLAGEN FUR DAS WACHSAUSSCHMELZEN VON FEINGUSSFORMEN

GASBEHEIZTE
HERDWAGENOFEN

Wachsausschmelzen von Feingussfor-
men flir Aluminium- und Titanguss

Produktionsanlage bestehend aus 2 identischen
gasbeheizten Herdwagendofen mit integrierter
thermischer Nachverbrennung zum Wachsaus-
schmelzen und Brennen von Feingussformen
bis zu 1000 °C fiir einen weltweit operierenden
Konzern mit Hauptsitz in den USA.

Das Wachsausschmelzen der keramischen Feinguss-
formen erfolgt nach dem Flash-Fire-Verfahren. Die
Ofen verfiigen iiber Wachsauffangwannen, die unter
dem Herdwagen angebracht sind. Eine Schutzgas-
spiilung im Wachsablauf und in den Auffangwannen
verhindert eine Entziindung des auslaufenden Wach-
ses. Die Abgasnachbehandlung erfolgt durch eine
leistungsstarke thermische Nachverbrennung. Die
Ofenanlagen werden fiir die Herstellung von Bautei-
len aus Aluminium und Titan fiir die Automobil- und
Flugzeugindustrie eingesetzt.

« Nutzabmessungen (mm):
1800 breit x 1800 tief x 1500 hoch

¢ Max. Arbeitstemperatur: 1000 °C

« Ausgestattet mit 6 Hochgeschwindigkeitshrennern
mit einer Gesamtleistung von 480 kW

* 2-zonige Ofenregelung
« Anlagensteuerung iiber Siemens SPS S7 mit Touch-
Panel und div. Méglichkeiten zur Datenverfolgung

und Datenarchivierung mit kompletter Dokumenta-
tion nach AMS 2750 E
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ANLAGENAUTOMATISIERUNG

Der Bedarf an Automatisierung in allen Bereichen
der Produktion nimmt standig zu. THERMCONCEPT
erganzt Ofenanlagen mit angepassten Systemen fir
die Chargenbewegung. Folgende Systeme kommen
zur Anwendung:

 Hangende Transportsysteme
* Rollenfdrderer

* Automatische Querverschiebeeinrichtungen fiir
schienengebundene Herdwagen
* Linearforderer, hangend oder schienengebunden

* Vollautomatische Be- und Entladesysteme auf Basis
von 6-Achsen-Industrierobotern

1 Automatische Materialzufiihrung an einen Um-
luft-Haubenofen iber eine angetriebene Rollenbahn

2 Chargenzufiihrung iber einen elektrisch angetrie-
benen Querforderer

« Die Chargenzufiihrung erfolgt Giber einen Querfor-
derer, der fiir die Aufnahme von 4 Chargierkorben
ausgelegt ist

« Der Weitertransport der Kdrbe auf den Einlauftisch
erfolgt automatisch

« Einfahren des vorbereiteten Chargierkorbes in den
Ofen Uber den Einlauftisch

* Nachziehen des nachsten Chargierkorbes vom
Chargentisch

3+4 Elektrisch angetriebene Querverschiebeeinrich-
tung fiir mehrere schienengebundene Herdwagen
und diverse Abstell- und Beladeplatze.
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5+6 Linearforderer, schienengebunden, mit pneuma-
tischer Hubeinrichtung fir die Chargierung groBfor-
matiger Bleche.

7 Linearforderer, hdngender Betrieb, fiir die Manupu-
lation von Chargierkérben.

» Ubernahme eines Chargierkorbes an der Auslauf-
station des Ofens

¢ Weitertransport zum Abschrecken in Wasserbadern
mit pulsierenden Hubbewegungen

 Weitertransport und Absenken in ein Reinigungsbad
mit nachgelagerter Abtropfposition

« Ablage der Kérbe an einer Ubergabeposition

8 Vollautomatische Be- und Entladeprozesse auf
Basis von 6-Achsen-Industrierobotern
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VOLLAUTOMATISCHE
WARMEBEHANDLUNGSANLAGE

zum Vorwarmen von Stahlblocken
vor dem Walzen

Diese kundenspezifische Wérmebehandlungsanlage besteht aus
6 Kammerdéfen, die fiir T max. 1300 °C ausgelegt sind. Stahlblocke
unterschiedlicher GroBe werden auf einer hydraulisch betriebenen
Zentriervorrichtung bereitgestellt und fiir die Ubernahme exakt
positioniert. Der Laderoboter (ibernimmt den kalten Stahlblock
und beléadt einen freien Aufheizofen. Nach Ablauf der Aufheizzeit
entnimmt der Laderoboter den auf 1200 °C erwérmten Block. Die
Ubergabe an das Walzwerk erfolgt auf einem Rollenband.

Der gesamte Prozess mit Ansteuerung der Ofenanlagen erfolgt voll-
automatisch. In den Aufheizéfen kdnnen verschiedene Prozesse mit
unterschiedlichen Temperaturverldufen gefahren werden.

links: Hydraulische Zentriereinheit mit passender Aufnahme fiir die Gabel des Laderoboters

unten: Anlage mit 6 Kammerdfen und linearer Verfahreinheit fiir die Chargierung
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VOLLAUTOMATISCHE WARMEBE-
HANDLUNGSANLAGE

zum Homogenisieren, Spannungsarmgliihen und ge-
regelten Kiihlen von Stahlblechen nach dem Walzen

Die Wéarmebehandlungsanlage besteht aus zwei lbereinander an-
geordneten Ofen, die unabhéngig voneinander operieren kénnen.
Die Bleche aus dem Walzwerk werden iber ein Rollenband heran-
gefiihrt. Ein hdngender Portalroboter Gibernimmt das Blech und legt
es auf einer der 5 Ebenen einer Ofenkammer ab. Nach dem Homo-
genisieren werden die Bleche geregelt heruntergekiihlt und dann
entnommen.

Der gesamte Prozess von der Aufnahme der Bleche, der Zufiihrung
in eine freie Ladeebene des Ofens iiber die Temperatursteuerung im
Ofen bis hin zur Entnahme erfolgt vollautomatisch.

Kammerdfen mit 5 Ebenen fiir die Ablage der Bleche zum Homogenisieren und Kiihlen.
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ABSCHRECK- UND REINIGUNGSBADER

Flr verschiedenste Warmebehandlungsprozesse liefert THERMCONCEPT Abschreck- und Reinigungs-
bader, vom 50 Liter-Standardbad zur Montage am Hartesystem bis hin zu freistehenden individuellen
Sonderbadern.

Wasserabschreckbad

versenkt montiert in einem Schacht zwischen 2 Fall-
schachtdfen zum Losungsglithen von Aluminiumkom-
ponenten in der Automobilindustrie.
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ABSCHRECK- UND REINIGUNGSBADER

Fiir groBere Anlagen werden Bader anhand der Prozessdaten aus-
gelegt und auf die Anforderungen individuell abgestimmt. Als Ab-
schreckmedien kommen sowohl Hértedl als auch Polymere oder
Wasser zum Einsatz.

Beschickungsgestelle und -kérbe in Verbindung mit Chargierwagen
zum einfachen Be- und Entladen sind ebenso verfiighar wie Um-
waélzeinrichtungen fiir schnelle und gleichmaBige Abschreckung und
Reinigung.

Olabschreckbad 0 2500

zum Abschrecken von Federstahl, Inhalt 2500 Liter,
inkl. 3 pneumatischer Chargiereinrichtungen, Heizung, Olkiihler,
2 Rithrwerken und Absaugung mit Flammensperr.

Doppel-Wasserabschreckbad

fur Aluminiumbauteile nach dem Losungsgliihen, integriert in
eine getaktete Durchlaufanlage.
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SYSTEME ZUM HARTEN, GLUHEN, ANLASSEN, AUFKOHLEN, NITRIEREN, ...

THERMCONCEPT liefert komplette Systeme fiir die Warmebehandlung. Angefangen vom Hartesystem HS 1
mit nur 3 m2 Flachenbedarf bis hin zu semi-automatischen Anlagen fiir die Ausbildung, den Werkzeugbau
oder die Produktion. Diese Systeme werden u. a. eingesetzt zum Vorwarmen, Gliihen und Anlassen, Harten
unter Schutzgas, Semi-Vakuumharten, Zwischenstufenvergiiten, Aufkohlen und Nitrieren, Altern und Aus-

harten, Hartloten.

Kompaktes Hartesystem HS 1

fiir kleine bis mittelgroBe Werkstiicke, Stempel und Matrizen.

Basis dieser kompakten Harterei ist der Systemtisch HS 1:

o Stabiler Tisch mit Ablagemdglichkeiten fiir Werkzeuge und Hilfs-
mittel

¢ Integriertes Abkiihlrost zum Abstellen lufthartender Stahle oder
warmer Kasten, erweiterbar mit einem Ventilatorsatz zur forcier-
ten Abkiihlung

o Aufbau eines Heizherdes ber der Kiihlroste zum Erwarmen der
Teile fiir das anschlieBende Schmieden, SchweiBen, Flammbharten,
Loten etc. Steine im Lieferumfang enthalten

Der erste Schritt ist die Anschaffung eines Glihofens. Alle
weiteren Komponenten und Systeme kénnen schrittweise
erganzt werden. Wir liefern lhnen alle Geréte und Hilfsmit-
tel, die Sie fiir das Harten benétigen. Dariiber hinaus bieten
wir Ihnen Hilfestellung bei allen Fragen iiber das Harten.

¢ Integrierte Abschreckbader mit Klappdeckel fiir Wasser (Edel-
stahl) und Ol inkl. Chargierkérben mit Abtropfmechanismus sowie
Heizelement mit Thermostat zum Anwéarmen des Wasser- und/oder
Olbads

Der Systemtisch HS 1 kann komplettiert werden mit dem passenden
Glih- und Harteofen der Serie KM 10/13 — KM 30/13 sowie dem
Anlassofen KU 15/06/A (siehe sep. Katalog).



SYSTEME ZUM HARTEN, GLUHEN, ANLASSEN, AUFKOHLEN, NITRIEREN, ...

Modulares Hartesystem HS 2

fiir mittelgroBe und groBere Werkstiicke, Werkzeuge, Formen
und andere Gliihteile.

Das Hartesystem HS 2 besteht aus Einzelkomponenten, ist modu-
lar aufgebaut und kann daher fiir eine Vielzahl unterschiedlicher
Warmebehandlungen zusammengestellt und eingesetzt werden. Sie
wahlen die Anlagenkomponenten gemal Ihren Produkten aus, die
fir Ihre spezielle Anwendung erforderlich sind. Ein spaterer Ausbau
des Hartesystems HS 2 ist jederzeit moglich. Alle Komponenten sind
seit vielen Jahren in der Praxis erprobt und bieten ein HochstmaB an
Prozesssicherheit und Zuverlassigkeit.

Glith- und Harteofen — Die Basis

« Die Gliihofen der KM-Serie (Seite 32 - 33) sind als Basis des Harte-
systems ausgelegt auf eine maximale Arbeitstemperatur von
1280 °C

Kombibad WO 200 - Harten in Ol oder Wasser

« Besteht aus einem Olbad (200 I) und Wasserbad (120 1)

« Optimale Arbeitstemperaturen von 40 - 60 °C (Olbad) und
ca. 70 °C
(Wasserbad) durch separate Heizung

» Wasserbad kann auch zum Reinigen der Werkstiicke genutzt
werden

« Alternativ sind einzelne Bader in doppelwandiger Bauweise mit
Innenbehalter aus Edelstahl und einem Inhalt von 50 bis 200 |
verflgbar

Luftumwalzofen — Anlassen und Vergiiten

* Geeignet zum Anlassen, Normalisieren, Vergiiten und Vorwarmen

* Breites Sortiment praxisgerechter Modelle (Seite 6 - 9)

« Uberaus hohe TemperaturgleichmaBigkeit iiber den gesamten
Temperaturbereich bis 850 °C

« Lieferbar auch in semigasdichter Ausfiihrung oder fir einen
Betrieb mit Schutzgasretorte u. a. zum Blankgliihen

Chargierwagen W41 — Harten an Luft
 Ermdglicht sicheres und bequemes Be- und Entladen des Ofens
mit gréBeren Werkstiicken oder Hartekasten

« Das heiBe Werkstiick wird auf dem AbkihIrost abgesetzt und an
Luft gehartet

« Optional lieferbarer Kiihlluftventilator ermdglicht forcierte
Lufthértung
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SPEZIELLE GLUHVERFAHREN FUR WERKSTATT UND LABOR

Neben den Hartesystemen HS 1 und HS 2 liefert THERMCONCEPT speziell entwickelte und in der Harte-
reipraxis Uber viele Jahre erprobte Zubehdérprogramme. Abgestimmt auf die Komponenten der Hartesys-
teme ermoglichen die Zubehorprogramme Schutzgasgliihen bzw. oxidationsfreies Harten mit einfachen
Mitteln. Wir beraten Sie gerne bei die Auswahl des Zubehdrs und iiber die praxisgerechte Handhabung.
(siehe sep. Katalog).

System Gasdorn

Hérten, Glithen und Abkiihlen unter Schutzgas bis ca. 1150 °C

« Blankharten unter Schutzgasatmosphare mit anschlieBender
Gasabschreckung

* Kein Zeitverlust beim Aufheizen durch Verwendung ultradiinner
Foliencontainer

* Einsetzbar mit Formiergas, Stickstoff sowie sonstigen Edelgasen
wie Argon, Helium

« Sehr geringer Gasverbrauch aufgrund kleiner Behélter

« Auch mit Thermoelement zur Uberwachung der Temperatur im
Foliencontainer lieferbar

System Hartekasten

Harten, Gliihen, Aufkohlen, Nitrieren bis ca. 1100 °C

* Alle Hartekasten abgestimmt auf die Innenabmessungen der
Glihdfen

* Durch Zugabe von neutraler Gliihkohle kann nahezu oxidations-
frei gegliiht werden

* Problemlose Handhabung, zuverlassiger
Prozessablauf

System Begasungskasten 1100

Glithen und Harten unter Schutzgas bis ca. 1100 °C

* Glihen und Harten unter Schutzgas fiir nahezu oxidationsfreie
Bauteile

* Abkihlen unter Schutzgas méglich, auch auBerhalb des Ofens,
dadurch kurze Zykluszeiten

* Gasdicht verschweiBte Begasungskasten passend fir alle
Standardofen

« Schnelle und problemlose Be- und Entnahme aus dem Ofen

* Auch lieferbar als Atmoskasten mit Klappdeckel zum Verbleib im
Ofen

« Ofen kann jederzeit mit und ohne Retorte betrieben werden
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System Begasungskasten 850

Gliihen und Anlassen unter Schutzgas bis 850 °C

Gasdicht verschweiBte Begasungskasten passend fiir alle Stan-
darddfen zum Glithen und Anlassen von empfindlichen Metallen
unter Schutzgas flir nahezu oxidationsfreie Bauteile.

« Abkihlen unter Schutzgas, innerhalb und auBerhalb des Ofens
méglich

« Chargierwagen zum schnellen und problemlosen Be- und Ent-
laden des Ofens

« Fiir kurze Zykluszeiten und erhdhte Produktivitét sowohl Ofen als
auch Chargierwagen auf Wunsch mit KiihIsystem

« Ofen kann jederzeit mit und ohne Retorte betrieben werden

Hilfsmittel, Werkzeuge, Zubehor

Bei uns finden Sie ein umfassendes Sortiment in der Praxis erprob-

ter Harterei-Hilfsmittel, Werkzeuge und Hartereizubehdr:
* Schutzgasretorten, Hartekasten, Kérbe und Ofengestelle

« Hartefolien, Umschlége und Foliencontainer fiir oxidationsfreies
Gliihen von Stahlen bis ca. 1200 °C

« Aufkohlungsgranulat, Nitrierpulver und neu-
trale Gliihkohle

« Hitzeschutzbekleidung wie z. B. Handschuhe,
Schutzmasken

« Chargiermittel wie Zangen, Schaufeln, Zug-
haken, Chargierplatten und Chargierwagen

« Hartedle, Mittel zum Reinigen, Entfetten
und fiir den Korrosionsschutz

* Hartepriifgerate
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KATALYTISCHE UND THERMISCHE
ABLUFTREINIGUNGSANLAGEN

Bei vielen thermischen Prozessen in der Industrie
werden fliichtige organische Stoffe frei. Die Einhal-
tung der Emissionsgrenzwerte erfordert den Einsatz
von nachgeschalteten Abluftreinigungsanlagen.

THERMCONCEPT liefert katalytische und thermische
Abluftreinigungssysteme, die individuell auf den Pro-
zess abgestimmt werden.

Katalytische Abluftreinigungen

THERMCONCEPT Katalysatoren arbeiten mit Kera-
mikwabenkdrpern, die mit Nadel-Perowskit-Kristallen
beschichtet sind und eine hohe Resistenz gegeniiber
den meisten Katalysatorgiften aufweisen.

Die Auslegung der katalytischen Abluftreinigungs-
anlagen erfolgt nach dem Abgasvolumenstrom und
der Zusammensetzung und Konzentration der organi-
schen Inhaltsstoffe. Je nach Einsatzfall werden diese
bei Temperaturen zwischen 280 °C und 500 °C kata-
Iytisch oxidiert und vollstandig in Kohlendioxid und
Wasser umgesetzt.

THERMCONCEPT liefert integrierte Anlagensysteme,
bestehend aus der Ofenanlage, der katalytischen Ab-
luftreinigung und einer SPS-Gesamtprozesssteuerung.
Das Anlagensystem beinhaltet auch die erforderliche
Sicherheitstechnik nach EN 1539. Auf Wunsch werden
die Anlagen mit einer angepassten Abgasverrohrung
geliefert.
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Thermische Abluftreinigungen

THERMCONCEPT entwickelt, baut und liefert Ther-
mische Nachverbrennungsanlagen (TNV) fiir unter-
schiedliche Anwendungen. Diese robuste und viel-
seitige Art der Abluftreinigung kommt in der Regel
bei einem undefinierten Rohgas zum Einsatz oder
wenn Katalysatorgifte den Einsatz einer Katalytischen
Nachverbrennungsanlagen (KNV) ausschlieBen. Orga-
nische Komponenten in der Abluft werden vollstandig
verbrannt.

* Ausfiihrung in stehender, liegender oder hangender
Bauweise

 Mit SchallschutzmaBnahmen (Einbau von Schall-
dampfern, Schallschutzkabinen)

* Isolierung mit hochwertiger Keramikfaser fiir
Verbrennungstemperaturen bis 1200 °C

* Beheizung iber Gas- oder Olbrenner, auch elektri-
sche Beheizung méglich

* Volumenstréme von 50 nm3/h bis 15.000 nm3/h

* Ausstattung mit Warmetauscher zur Warmeriick-
gewinnung maoglich

* Anlagensystem ausgestattet mit der erforderlichen
Sicherheitstechnik

THERMCONCEPT Leistungsspektrum:

* Planung und Auslegung von Abluftreinigungs-
systemen fir Neu- und Altanlagen

« Begleitung von behérdlichen Genehmigungs-
prozessen und Emissionsmessungen

« Anbindung an vor- und nachgelagerte Prozess-
schritte

* Einbindung in vorhandene forder- und hand-
habungstechnische Losungen

* Versuche in unserem Hochtemperatur-
technikum

THERMCONCEPT setzt thermische Nachverbren-
nungen fiir elektrisch oder auch gasbeheizte
Ofensysteme ein. Im Vordergrund steht dabei
immer die Lieferung einer auf den Prozess des
Anwenders individuell abgestimmten Komplett-
I6sung, die den Ofen, die thermische Nachver-
brennung, die Sicherheitstechnik und auch die
Prozesssteuerung umfasst.

Gasbeheizte Ofenanlage zum Wachsausschmelzen mit thermi-
scher Nachverbrennung, Programmablaufsteuerung und Tem-
peraturregelung iiber eine Siemens SPS S7 mit Touch-Panel.

KATALYTISCHE UND THERMISCHE ABLUFTREINIGUNGSANLAGEN
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PROZESSSTEUERUNG UND DOKUMENTATION

Auf Anwendung und Ofen abgestimmte Regelungstechnik gehért bei THERMCONCEPT-Ofen zur Basisaus-
stattung. Controller namhafter Hersteller sorgen fiir eine auBerst prazise Steuerung der Prozesse. Sofern
erforderlich, kann die Regelungstechnik um entsprechende Software zur Programmierung, Uberwachung
und zur Auswertung der Prozesse erweitert werden. AuBerdem stehen SPS-Steuerungen mit Touch-Panel
als Bedieneroberflache zur Verfiigung. Unsere bewahrten Standardanlagen konnen auch unter Berticksichti-
gung von Werksnormen und Geratevorschriften geliefert werden.

Heizelement-Steuerung

Schaltschiitze Halbleiter-Relais (SSR) Thyristoren (Phasenanschnitt)
* Praxisorientierte Schaltfrequenzen, * Hohe Schaltfrequenz und damit schnelle ¢ Extrem genaue Temperaturregelung
ausreichend fiir viele Prozesse Reaktionszeit bei der Temperaturregelung  « Epenfalls verschleiBfrei und leise
* Robuste und bewahrte Technologie * VerschleiBfrei und leise « Ruhige, gleichbleibende Netzbelastung,
« Kostengiinstige und effiziente Losung « Preiswerte Losung bei hoheren Ansprii- keine Netzschwankungen, Schonung der
chen an die Regelung und die Temperatur- ~ Heizelemente
genauigkeit

* Powermanagement iiber proportionale
« Heizkreisiiberwachung mit Meldung Leistungsbegrenzung méglich

defekter Heizelemente als Option * Heizkreistiberwachung mit Meldung

defekter Heizelemente als Option

Ofentemperatur-Regelung

Ofenraumregelung Ofenraumregelung mit Chargenmessung Chargenregelung (Kaskaden)
¢ Messung an einer mechanisch geschiitz- ¢ Unabhangige Anzeige der gemessenen * Temperaturmessung und -regelung im
ten Position in der Ofenkammer, die aus Temperaturen Ofenraum und direkt an der Charge

Erfahrung einen guten Mittelwert fiir die
Regelung darstellt

+ Zur manuellen Uberpriifung der program- s Anzeige von beiden Temperaturen
mierten Temperaturwerte

* Sehr genaue Temperaturregelung durch
« Kein Einfluss auf die Regelung kontinuierlichen Abgleich von Ofenraum und
Chargentemperatur

Messtechnik

Thermoelemente

« NiCr-Ni Typ N als flexibles Mantelthermoelement bis 1200 °C

* NiCr-Ni Typ K als flexibles Mantelthermoelement bis 1200 °C

* PtRh-Pt Typ S als Thermoelement mit keram. Schutzrohr bis 1600 °C
* PtPh-Pt Typ B als Thermoelement mit keram. Schutzrohr bis 1800 °C

* Thermodraht zur individuellen Montage bei Priifungen oder
Chargentemperaturmessung
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PROGRAMM-CONTROLLER e

Eurotherm 3208/3216

* 1 Programm mit 8 Segmenten (4 Rampen und 4 Haltezeiten)
« 1 Extrafunktion

« Schnittstelle RS 485 sowie iTools-Software als Option

¢ Mehrzonenregelung optional

Eurotherm 3508/3504

« 10 Programme mit insgesamt 500 Segmenten frei programmierbar
e 7-Tage-Vorwahluhr

* Bis zu 5 Extrafunktionen

« Schnittstellen RS 485 und Ethernet sowie iTools-Software als Option
¢ Mehrzonenregelung optional

Eurotherm 3216i/32h8i

« Als Temperaturwahlwachter oder einstellbarer Temperaturwahlbegrenzer einsetzbar
« Alarmmeldung als Klartext

* Auch als fest montierte Temperaturanzeige einsetzbar, optional auch mit Schnittstelle zur
Dokumentation iiber iTools-Software

Chamber 1 47.2
Eurotherm Nanodac
« Als Programmregler, Regler/Schreiber-Kombination, Mehrzonenregler oder Kaskadenregler
einsetzbar I l I
« Ubersichtliches Farbdisplay [ T
i @ v« Jitert]

« Als Programmregler mit 100 Programmen mit jeweils 25 Segmenten frei programmierbar
« 4 Thermoelementeingange frei konfigurierbar

¢ USB-Anschluss fiir Wechseldatentrager, integrierter Flash-Speicher
* Ethernet-Schnittstelle

« Inkl. Software zur Programmierung, Steuerung
und Dokumentation

ProfiTouch EPC 2000

* PID-Regler mit 4,3"-Touch-Panel Owerview
* 10 Programme mit je 24 Segmenten '
« Klartext-Anzeige mit Programm- und Segmentname
« Holdback fiir garantierte Durchwarmzeit

* Max. 8 Eventfunktionen

« Start-Countdown fiir verzogerten Programmstart

« Ethernet-Schnittstelle fiir Eurotherm iTools-Software zur
Programmierung, Uberwachung und Dokumentation

* Mehrzonenregelung optional

« Gerate-Cybersecurity zertifiziert nach den strengen
Anforderungen von AchillesR CRT Level 1

 Alarmmeldungen in Klartext
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Steuerung und Dokumentation

Zur Steuerung komplexer Prozesse und Programmablaufe unter Beriicksichtigung ggf. notwendiger Sicher-
heitseinrichtungen kommen bei THERMCONCEPT SPS-Steuerungen wie die Siemens SPS S7 oder die Eurot-
herm EPLC 400-SPS zum Einsatz. Diese werden individuell und speziell fiir den jeweiligen Anwendungsfall
in enger Zusammenarbeit mit dem Anwender erstellt und optimiert.

Siemens SPS S7 Steuer-/Bedienoberflachen

« Individuell auf Ofen und Prozess abgestimmt und programmiert
« Angepasste, individuelle Bedienoberflachen als Option

 Optimale Lésung fiir Anlagen mit groBem Funktionsumfang und
hoher Prozesssicherheit

« Detaillierte Prozessmeldungen mit Volltext-Ausgabe (mehrsprachig)
« Einfache tabellarische Programmeingabe (iber Touch-Panel

« Ubersichtliches Farbdisplay

Eurotherm EPLC 400-SPS

SES e Zentrales EHMI-Touch-Panel in Verbindung mit Eurotherm Reglern
== der 3000er-Serie
© B X
= Hs X ¢ CODESYS Programmierumgebung fiir SPS- und PID-Regelung
« Hv| %
By X « Datenaufzeichnung und Visualisierung
%
. =%_x * Programmauswahl| z. B. iiber Barcode-Reader und QR-Code-Label
=':: e USV zur Datenpufferung
Bl x

Dokumentation

Als Nachweis der eingehaltenen Warmebehandlungsvorschriften
und zur Qualitatssicherung spielt die Dokumentation aller prozess-
relevanten Daten eine wichtige Rolle. Hierfiir bietet THERMCONCEPT
=t | eine Reihe von Méglichkeiten an.

e Eurotherm iTools und Eurotherm Regler mit Anschluss an einen PC
zur Programmierung, Uberwachung und Dokumentation

« Digitale Schreiber mit USB-Schnittstellen, Ethernet, Speicherkarten,
mit bis zu 18 Kanalen

* Prozessnorm-konforme Schreiber wie z. B. Eurotherm Aerodac
6100A, 6180A, 6100XI0, Nanodac

Steuerungs- und Auswertungssoftware

« Eurotherm iTools fiir professionelle Prozesssteuerung und Doku-
mentation von Temperatur-Zeitprofilen und Chargendaten

+ Mehrere Ofen kénnen gleichzeitig verwaltet werden

« Steuerung von einem zentralen PC oder Uber ein Netzwerk

* GroBer Bedienkomfort

76



PROZESSSTEUERUNG UND PROZESSNORMEN

PROZESSNORMEN

Internationale Luftfahrt-Werkstoff-Norm AMS 2750 E

Diese Norm umfasst Anforderungen an die Temperaturmessung in
Warmebehandlungsanlagen der Luftfahrtindustrie und betrifft Ofen
und Anlagen sowie deren Thermoelemente, Temperaturregler und
-anzeigen. Die Dokumentation von Warmebehandlungsprozessen
sowie regelmaBige Systemgenauigkeitstests und Temperaturgleich-
méaBigkeitsprifungen spielen eine wichtige Rolle in der Qualitatssi-
cherung. Diese werden durchgefiihrt, um sicherzustellen, dass Bau-
teile nach den anzuwendenden Normen wéarmebehandelt wurden.

Hierbei werden die Warmebehandlungsanlagen in Ofenklassen
(Temperaturverteilung im Nutzraum) und Instrumentierungsversio-
nen (Ausfiihrung der Pyrometrie) eingruppiert.

Instrumentierung

Version A: Regler, Anzeige, Regelthermoelement, Schreiber, Uber-
temperaturschutz mit Alarm sowie Hoch- & Tief-Temperatursenso-
ren und min. 1 Chargen-Thermoelement

Version B: Regler, Anzeige, Regelthermoelement, Schreiber, Uber-

temperaturschutz mit Alarm sowie min. 1 Chargen-Thermoelement Temperaturverteilung

Version C: Regler, Anzeige, Regelthermoelement, Schreiber,

Ubertemperaturschutz mit Alarm sowie Hoch- & Tief-Temperatur- Ofenklasse 1 +/-3°C Ofenklasse 4 +/-10°C
sensoren Ofenklasse 2 +/-6 °C Ofenklasse 5 +/- 14 °C
Ofenklasse 3 +/-8°C Ofenklasse 6 +/- 28 °C

Version D: Regler, Anzeige, Regelthermoelement, Schreiber, Uber-
temperaturschutz mit Alarm

Version E: Regler, Anzeige und Regelthermoelement

Internationale Automobil-Industrie-Norm CQI-9

Die CQI-9 ist eine Selbstbewertung fiir die Warmebehandlung von
Bauteilen in der Automobilindustrie und wurde von einer Arbeits-
gruppe der fiihrenden internationalen Automobilhersteller und Zu-
lieferer sowie der Internationalen Organisation fiir Standardisierung
(ISO) zur kontinuierlichen Verbesserung, Fehlerpravention und Re-
duzierung von Prozessabweichungen eingefiihrt.

Relevante Inhalte wurden aus der AMS 2750 Gibernommen und in
Bezug auf Anwendung, Erfordernisse, verfiigbare Ofentechnik und
Priiffrequenzen an die Wérmebehandlungen in der Automobil-
Industrie angepasst.
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PROFESSIONELLER SERVICE

Durch Beratung zum Erfolg

Vertrauen Sie auf unsere Erfahrung, die wir im Laufe der Jahre im
Industrieofenbau gesammelt haben. Ihre besonderen Wiinsche set-
zen wir in optimale Lésungen um.

lhre Anwendung steht im Mittelpunkt

Wir unterstiitzen Sie bei der Auswahl der passenden Ofenanlage,
damit Sie die richtige Investitionsentscheidung treffen.

Auf einen Versuch kommt es an

Wollen Sie zundchst einmal Ihre Werkstiicke und Proben unter rea-
listischen Bedingungen in einem Ofen testen? Kein Problem. Zur
Simulation Ihrer Warmebehandlungsprozesse steht Ihnen unser Ver-
suchszentrum zur Verfiigung.

Alles aus einer Hand

Als Systemanbieter beraten wir Sie nicht nur bei der Auswahl der
passenden Ofenanlage. Sie kdnnen uns auch ansprechen, wenn es
um die Anlagenautomatisierung und den Einsatz erganzender Hilfs-
mittel, Werkzeuge und Systeme geht.

Qualifizierte Mitarbeiter im Service

Mit unseren qualifizierten Mitarbeitern bieten wir ein breites Spek-
trum professioneller Dienstleistungen rund um die Ofenanlage, zu
Ihrer Sicherheit von Beginn an. Unsere Servicetechniker sind in die
Fertigung im Stammhaus eingebunden und bleiben so mit ihrem
Wissen jederzeit up to date. Sie sind Spezialisten fiir

* Isolierung * Steuerungs- und Regeltechnik
« Heizungstechnik * Software
« Elektrotechnik/Elektronik Mechanik

Die ganzheitliche Betreuung und Wartung lhrer Ofenanlage steht
bei uns im Mittelpunkt.

Retrofit und Normenanpassung

Ofenanlagen von THERMCONCEPT sind fiir ihre Langlebigkeit be-
kannt. Nach vielen Jahren im harten Einsatz gehorten sie noch lan-
ge nicht zum alten Eisen. Wir kiimmern uns um Ihre Anlagen und
machen sie fit fiir die Zukunft. Oftmals kann mit wenig Aufwand
eine erhebliche Energieeinsparung erzielt werden. Ebenso sind An-
passungen an aktuelle Normen mdglich, so dass die Ofenanlage
auch fiir zusétzliche Anwendungen und Verfahren eingesetzt wer-
den kann. Moderne Steuerungen erhdhen den Bedienkomfort und
erweitern die Mdglichkeiten der Prozessdokumentation.
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PROFESSIONELLER SERVICE

FIT FOR FUTURE

Was Sie von uns erwarten koénnen, ist ein umfangreiches
Paket professioneller Dienstleistungen, damit lhr Ofen auch
in Zukunft fit bleibt.

Ofeninspektionen

Bei einer Ofeninspektion iiberpriifen wir den Zustand und die Funk-
tionsfahigkeit lhrer Ofenanlage eingehend. Dazu gehért auf Wunsch
auch die Messung der TemperaturgleichmaBigkeit nach DIN 17052-1,
SAT, TUS sowie die Uberpriifung, ob Ihre Anlage noch den geltenden
Normen entspricht. Die Ergebnisse werden in einem Priifbericht zu-
sammengefasst. Dariiber hinaus erstellen wir lhnen eine Wirtschaft-
lichkeitsanalyse fiir die erforderlichen Retrofit-MaBnahmen.

Praventive Wartung — Vorausschauende
Instandhaltung - Life-Cycle-Costing

Unerwartete Anlagenstillstinde verursachen Arger und erhebliche
Folgekosten. Daher bieten wir Ihnen flexibel gestaltete Wartungs-
vertrage mit regelmaBigen Inspektionseinsatzen sowie einem pra-
ventiven und kostengiinstigen Wechsel von kritischen Ersatzteilen
an. Die Wartungseinsatze werden umfassend dokumentiert und

analysiert. Dies ist die Voraussetzung fiir eine Optimierung der
Lebenszykluskosten.

Ersatz- und VerschleiBteile —
Nur das Original ist erste Wahl
Ersatz- und VerschleiBteile von THERMCONCEPT bieten Ihnen:

o immer Erstausriister-Qualitat
« sind 100 % einsatzsicher und passgenau
¢ maximale Standzeiten

« ein besseres Preis-Leistungs-Verhaltnis als vermeintlich giinstigere
Nachbauteile

« standige Verfiigbarkeit
« die Ubernahme von Produktverbesserungen auch bei Ersatzteilen

« reaktionsschnelle Logistik

Online-Uberwachung / Online-Support

Mit dem Online-Support bieten wir unseren Kunden eine {iberaus
wirtschaftliche Serviceleistung zur Unterstlitzung z. B. bei Pro-
grammoptimierungen, Stérungsbeseitigung etc. Dadurch kdnnen
oftmals kostenaufwendige Besuche von Servicetechnikern vor Ort
vermieden werden.
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UNSER PRODUKTSPEKTRUM

Glihen, Harten, Anlassen

Hier finden Sie Ofen, Systeme und Zubehér fiir ein breites An-
wendungsspektrum im Werkzeug- und Formenbau, im Armatu-
renbau und in der Metall verarbeitenden Industrie. Nahezu alle
wichtigen Warmebehandlungsanforderungen kénnen mit unse-
rem praxisgerechten Produktsortiment erfiillt werden.

GieBerei

Wir liefern elektrisch und brennstoffbeheizte Schmelz- und
Warmbhaltedfen fir Leicht- und Schwermetalle. Das Ofenpro-
gramm umfasst Schopf-Tiegelofen, Kipp-Tiegeléfen und Bad-
o6fen. Fir Anlass- und Auslagerungsprozesse von Aluminium-
teilen steht ein breites Sortiment von Umluftéfen bis hin zu
vollautomatischen Vergiiteanlagen fiir den Anwender bereit.

Technische Keramik, Neue Werkstoffe

THERMCONCEPT-Ofen werden fiir viele Anwendungen u. a. in
der technischen Keramik, der Halbleiterfertigung, der Photovol-
taik und der Biokeramik eingesetzt. Wir liefern Ofen z. B. fiir
Entbinderungs- und Sinterprozesse, fiir die Kristallziichtung, die
thermische Analyse. Unsere Kammeréfen, Herdwagendfen, Ele-
vatorofen, Haubenéfen und Durchlauféfen werden elektrisch
oder gasbeheizt ausgefiihrt. Die Ofentechnik wird durch kata-
Iytische und thermische Abluftreinigungsanlagen erganzt.

Ofen fiir Forschung und Labor

Ofen fiir Anwendungen in Forschung und Labor sind fiir Tem-
peraturen von 200 °C bis 1800 °C lieferbar. Unser Programm
umfasst Muffel- und Kammerdfen, vertikale und horizontale
Rohrofen, Trockenschranke mit thermischer und forcierter Luft-
umwalzung sowie Vakuum, Elevatoréfen und Hochtemperatur-
ofen mit SiC- oder MoSi,-Beheizung.
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