L\
THERM @NCEPT

THERMPROZESS-TECHNIK

WARMEBEHANDLUNG VON
ALUMINIUM- UND
TITAN-LEGIERUNGEN

Ofen und wérmetechnische Anlagen zum

ANLASSEN | AUS- UND NACHHARTEN

VORWARMEN | TEMPERN | ERWARMEN | HOMOGENISIEREN
LOSUNGSGLUHEN | AUSLAGERN | VERGUTEN




2 THERMCONCEPT

Hochleistungsofen und Anlagen fiir die Warmebehandlung

von Aluminium und Titan

Der Leichtbau gilt als eine der Schliisseltechnologien fiir viele Industriebereiche, insbesondere fiir den Automaobil- und
Flugzeugbau. Aluminium und Titan als die wichtigsten Leichtbauwerkstoffe gewinnen daher eine immer gréBere Bedeu-
tung. Uberall dort, wo Gewichtsersparnis, Schutzfunktion, Stabilitdt und Korrosionsbesténdigkeit gefordert sind, wird

vor allem Aluminium eingesetzt.

Die Anforderungen an Bauteile und Strukturen aus Leichtmetall-Legierungen steigen kontinuierlich. Das Erreichen der
gewlinschten Werkstoffeigenschaften wird durch eine entsprechende Wdrmebehandlung sichergestellt. Bis zu 60% aller
gefertigten Gussteile werden heute einer nachfolgenden Wdrmebehandlung unterzogen.

Voraussetzung fiir die Herstellung innovativer Bauteile aus Leichtmetall-Legierungen ist der Einsatz von modernen

Ofenkonzepten in allen relevanten Stufen der Prozesskette. Das Ziel: Produkte mit optimaler Werkstoffqualitdt.

Die Anforderungen an die bendtigten Ofenanlagen sind hoch: Prdzise und kontrollierte Temperatursteuerung, hohe
Energieeffizienz, lange Standzeiten, flexibler Einsatz, eine ausgereifte Sicherheitstechnik, digitale Uberwachungseinhei-

ten und Dokumentationssysteme.

THERMCONCEPT verfiigt iber jahrzehntelange Erfahrung in der Entwicklung, Konstruktion und Fertigung von Hochleis-
tungs-Industrieéfen und Anlagen fiir die Warmebehandlung von Leichtmetall-Legierungen. Aus innovativem Engineering
entstehen bei uns starke Produkte und praxisgerechte, individuelle Konzepte, die auch héchsten Anspriichen an Effizi-

enz, Temperaturfiihrung und Dokumentation gerecht werden.

Engineering

Unsere hoch qualifizierten Entwicklungsingenieure zum Anwender ermdglicht es uns, praxisgerechte Ofen
und Konstrukteure, Hard- und Softwareprofis, Tech- zu konstruieren. Unser Ziel ist es, Ihnen den entschei-
niker und Mechaniker erarbeiten kostengtinstige und denden technischen und wirtschaftlichen Vorteil zu

zuverldssige Ofenldsungen. Die unmittelbare Ndhe liefern.




thermconcept.com

Flexibilitat und Schnelligkeit Global Sales und Service Network

Viele Anwendungen lassen sich mit unserem THERMCONCEPT Ofen und Anlagen bewdhren sich im téig-
Standardofensortiment I6sen. Die Vorteile fir Sie: lichen Einsatz bei zufriedenen Kunden in vielen Léndern der
in der Praxis bewdhrte und ausgereifte Modelle, Welt. Unser internationales Vertriebsnetz garantiert unseren
ausgezeichnetes Preis-Leistungs-Verhdltnis, kurze Kunden individuelle Betreuung, schnelle Reaktionszeiten und
Lieferzeiten. Natiirlich liefern wir Ihnen auch die auf qualifizierten Service vor Ort.

Ihre Anwendung speziell zugeschnittene Ofenanlage.

In enger Abstimmung mit Ihnen entsteht ein Ofen- . .
g , , g THERMCONCEPT powered by innovation

system, mit dem Sie Ihre anspruchsvollen Aufgaben

zuverldssig und wirtschaftlich I6sen. THERMCONCEPT Hochleistungséfen und industrielle

Wdrmebehandlungsanlagen stehen fiir:

. . . raxisgerechte und servicefreundliche
Der Bedarf an Automatisierung in allen Bereichen . 2

der Produktion nimmt sténdig zu. THERMCONCEPT

Konstruktionen

ergéinzt Ofenanlagen mit angepassten Systemen fiir kundenspezifische und anwendungsorientierte

die Chargenbewegung. Mit Linearhandling sind wir Losungen

ebenso vertraut wie mit robotergestiitzten Systemen. groBtmagliche Warmeeffizienz und Wirtschaftlichkeit
Fiir die Uberwachung, Steuerung und Regelung der umweltvertréigliche Werkstoffe

Wdrmebehandlungsprozesse setzen wir ausgereifte . )
. . professionellen Service und Anlagenbetreuung zur
Soft- und Hardwarekomponenten ein. Maschinen- ) ) L )
o i ) . Sicherstellung eines zuverldssigen Betriebes
kommunikation und technische Assistenz weltweit ist

Teil unseres Leistungsprofils. THERMCONCEPT ist ihr Partner, wenn es um Hochleistungs-
o6fen und Anlagen fiir die vielfdltigen und anspruchsvollen

Anwendungen in Produktion und Forschung geht.
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8 THERMCONCEPT

Hochleistungséfen im industriellen Einsatz

Ofenanlagen fiir die Warmebehandlung von Aluminiumbauteilen

THERMCONCEPT fertigt ein umfassendes Sortiment von Ofen und Anlagen fiir die Wérmebehandlung von
Aluminiumbauteilen. Die Ofenanlagen zeichnen sich durch eine sehr hohe Qualitdt und optimale Energieeffizi-

enz aus. Je nach Anforderung kommen elektrisch oder auch gasbeheizte Ofen zum Einsatz.

Das THERMCONCEPT-Ofensortiment deckt die Prozessschritte Losungsgliihen, Abschrecken, Auslagern, Aus-
hdrten, Weich- und Spannungsarmgliihen u. a. ab. Falls erforderlich, konnen die Werkstiicke iber nachfolgen-

de Kiihlzonen fiir den sich anschlieBenden Produktionsschritt heruntergekiihlt werden.

Ofentypen Anlagenperipherie

Zum Einsatz kommen Die Anlagenperipherie von THERMCONCEPT wird

= Voll- und teilautomatische Vergiiteanlagen individuell an die Prozesse der Anwender angepasst.
mit integrierten Abschreckbddern Automatisierter Chargentransport bzw. Chargen-

=  Batchofen wie z. B. Kammerofen, handling ergdnzt die Ofenanlagen.

Herdwagenéfen, Schachtdfen
= Kontinuierliche Ofenanlage mit horizontalem

oder vertikalem Chargentransport










Industrielle Anwendungsbereiche 1
fiir THERCONCEPT Ofenanlagen

AMS2750, NADCAP, CQI-9

Die THERMCONCEPT-Prozesssteuerungen ermdglichen
eine prdzise und kontrollierte Temperaturregelung der
Ofenanlagen. Die Anlagen erfiillen alle relevanten Pro-
zessnormen, wie z. B. die Internationale Luftfahrt-Werks-
norm AMS 2750 sowie die internationale Automobil-

Industrie-Norm CQI-9.

Kundenanwendungen Flugzeugbau Kundenanwendungen im Automobilbau
THERMCONCEPT liefert Ofenanlagen fiir die Wérme- Die Einsatzfelder fiir THERMCONCEPT Ofen im Automobil-
behandlung von Strukturbauteilen und Komponenten bau sind vielfdltig. Zahlreiche Komponenten wie Getriebe-
aus Aluminiumlegierungen nach T4, T5, T6, T7, T8. teile, AGR-Ventile, Filterhalter, Elektrogehduse, Steuer-

Die Prozesse umfassen das Vorwédrmen, Lésungsglii- gerdte, Thermostate, Heizungs- und Luftungssysteme,

hen mit Abschrecken und Aushdérten. Reglergehduse, Motortrdger, Dreieckslenker etc. erhalten

ihre Wérmebehandlung in THERMCONCEPT Ofen.

thermconcept.com







Ofen zum Vorwdrmen,
Losungsgluhen und Auslagern

80 - 850 °C
Elektrische Beheizung
Indirekte und direkte Gasbeheizung

thermconcept.com

Umluft-Kammerofen Durchlaufofen
Umluft-Herdwagenofen Paternosterdfen
Umluft-Truhendfen Drehtellerdfen

Schubladendfen
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Umluft-Kammerofen

OfengroBen nach MaB | Individuelle Beschickungslosungen
Edelstahl innen /auBen | Kiihlfunktion | Fliigel- oder Hubtiir
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T max. 250 °C bis 450 °C

Ausstattung

Ofen flir Maximaltemperaturen von 250 °C und
450 °C, z. B. zum Trocknen und Vorwdrmen von
groBen Chargen.

Alle Ofen mit horizontaler oder vertikaler
Luftflihrung elektrisch beheizt

Robuste, doppelwandige Gehdusekonstruktionen,
Innengehduse zur Abdeckung der Isolierung und
Luftleitkasten aus hitzebestdndigem Edelstahl

Ofentiir als einfliigelige oder zweifliigelige
Schwenktir ausgefiihrt

Hochwertige Isolierung mit geringen
Wadrmeverlusten und Stromverbrauch

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

TECHNISCHE DATEN

Innenabmessungen
Modelle rq [mm]
Breite x Tiefe x Héhe

Volumen Leistung Spannung
U] [kw] [v]

KT1000/02/A KT 1000/04/A 400 3/N

1000 x 850 x 1200

KT 1500/02/A KT 1500/04/A 250 450 1000 x 850 x 1850 1570 20 36 400 3/N
KT 2000/02/A KT 2000/04/A 250 450 1100 x 1500 x 1200 1980 27 41 400 3/N
KT 3000/02/A KT 3000/04/A 250 450 1000 x 1500 x 2000 3000 30 48 400 3/N
KT 4000/02/A KT 4000/04/A 250 450 2200 x 1500 x 1200 3960 41 53 400 3/N
KT 4000/02/A1 KT 4000/04/A1 250 450 1100 x 1500 x 2300 3795 41 53 400 3/N
KT 5000/02/A KT 5000/04/A 250 450 2000 x 2000 x 1250 5000 48 66 400 3/N
KT 6000/02/A KT 6000/04/A 250 450 2000 x 2000 x 1500 6000 66 90 4003/N

KT 8000/02/A KT 8000/04/A 250 450 2200 x 1500 x 2300 7590 78 96 400 3/N
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Ofenanlagen nach EN 1539

Bei der Warmebehandlung von Bauteilen, die mit Kiihischmiermitteln, Pasten und Olen ver-

unreinigt sind, kénnen entziindliche und brennbare Stoffe entweichen. Ofenanlagen fiir diese

Anwendung sind mit der Sicherheitstechnik nach EN 1539 ausgestattet, um das Entstehen

explosiver Gemische zu unterbinden.

THERMCONCEPT bietet optional fiir viele Modelle
EN 1539-konforme Ausfiihrungen an. Dabei wird
der Ofen als »Trockner Typ A« mit

iberwachtem Luftaustausch,
iberwachtem Umluft-System,
gesicherter Vorsplilzeit,

und zusdtzlich abgedichtetem Arbeitsraum
ausgefihrt. Die Auslegung der Spiilmenge
wird dabei individuell an die Bediirfnisse
angepasst.

Bild links:
Ofenanlage bestehend aus
3 indirekt gasbeheizten Ofen-
kammern fiir die Warmebe-
handlung von Bauteilen bis
150 °C.

Bild rechts:

125 m?* Niedertemperatur-
ofen fiir Arbeitstemperaturen
bis 200°C, ebenerdig
befahrbar

1



18 Umluft-Kammerofen KT
T max. 250 °C bis 450 °C

Optionen

= Elektrische Hubtir

= Einfahrrampe/Einfahrspuren zum ebenerdigen Einfahren mit Chargierwagen
* Individuell angepasste Chargierwagen mit und ohne Regalsystem

*  Schienengebundene Beschickungswagen mit elektrischem Antrieb

= Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung fiir Ofenentliiftung

= Zuluftgebldse zur forcierten Ofenentliiftung

= Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkiihlen

= Sichtfenster und Ofenraumbeleuchtung

= Alle Modelle auch indirekt gasbeheizt lieferbar

= Optische/Akustische Signale

= Anschliisse fiir Thermoelemente

Kammerofen bis 250 °C
mit schienengebundenem

Beschickungswagen
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84m3-Kammerofen bis 250 °C mit Tiiren an Vorder-

und Riickseiten zum Durchfahren der Chargierwagen.

Temmperaturverteilung bis zu +-3K.
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Umluft-Kammerofen

fiir die Luftfahrtindustrie

Der Kammerofen wird fiir die Warmebehandlung
von groBformatigen Bauteilen fiir die Flugzeug-
industrie eingesetzt. Der Ofen bietet bei Innen-
abmessungen von 5 m Breite, 10 m Tiefe und

2,5 m Hohe ein Kammervolumen von 125 m2 Die
TemperaturgleichmdBigkeit betrdgt + 3 °C nach
DIN 17052.

Die Anlage verfiigt iber 36 Vakuum-
anschliisse mit Pumpenstand sowie
72 Thermoelementeingdnge.

Die Chargenerkennung erfolgt iiber einen
Barcode-Reader. Zur Prozesssteuerung und
Uberwachung mit diversen Méglichkeiten zur
Datenverfolgung und Datenarchivierung kommt
eine Siemens-SPS mit Siemens

WinCC Control Software zum Einsatz.

thermconcept.com
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Umluft-Kammerofen KU
T max. 450 °C und 650 °C

Ausstattung

Umluft-Kammerdéfen bis 450 °C und 650 °C, besonders
geeignet zum Anlassen, Altern, Vorwdrmen, Trocknen,
Schrumpfen, Einbrennen, Testen, ...

Robuste Gehdusekonstruktionen aus hochwertigen Stahlblechen
Rechts angeschlagene Schwenktir

Innengehduse als Luftleitkasten aus hitzebestdndigem Edelstahl, mit
langer Lebensdauer, extrem widerstandsfdhig und korrosionsbestdndig

In der Standardausfiihrung mit 2 Paar Einschubleisten
flr optionale Einschubbleche

Hochwertige Heizelemente mit langer Lebensdauer, fiir gleichmdBigen
und schnellen Wdrmeiibertrag im Luftstrom montiert

Leistungsstarke horizontale Luftumwdlzung gewdhrleistet eine
gleichmdBige Temperaturverteilung bis zu +/- 5 K nach DIN 17052

Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energieverbrauch
und geringe Stromkosten

Untergestell im Standardlieferumfang enthalten

KU 15/06/A als kompakter Werkbankofen mit Luftleitblech, konzipiert
zum Einbau in das Hdrtesystem HS 1, ohne Einschubleisten
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Optionen

®  Pneumatische Hubtlr mit Handtaster = Sichtfenster
oder FuBschalter = Eurotherm Controller mit Schreiberfunktion,

= Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung Schnittstellen und Software zur Dokumentation
fur Ofenentldftung = Kalibrierung von Thermoelement und Controller bei

= Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkiihlen unterschiedlichen Temperaturen

= Bohrungen und Durchfiihrungen als Zugang fiir = Steuerung der Heizelemente iiber Halbleiterrelais
Leitungen zur Ofenkammer =

Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

= Begasungskdsten zur Warmebehandlung unter
Schutzgas, mit passenden Chargierwagen

TECHNISCHE DATEN thermconcept.com

Modelle - InnenUb[:rif S V°'”“'l“e" '-Ei[mng Spaer]lung
Breite x Tiefe x Hohe

KU 15/06/A 650 300 x 350 x 150 15 2,5 2301/N
KU 40/04/A KU 40/06/A 450 650 300 x 400 x 300 35 3,2 4,2 400 3/N
KU 70/04/A KU 70/06/A 450 650 350 x 500 x 400 70 4,2 8,2 400 3/N
KU 140/04/A KU 140/06/A 450 650 450 x 600 x 500 135 57 12,2 400 3/N
KU 270/04/A KU 270/06/A 450 650 600 x 750 x 600 270 9,7 16,7 400 3/N
KU 540/04/A KU 540/06/A 450 650 750 x 900 x 800 540 13,7 24,7 400 3/N

KU 800/04/A KU 800/06/A 450 650 800 x 1250 x 800 800 24,2 35,7 4003/N



TECHNISCHE DATEN

Innenabmessungen
Modelle Q) [mm]
Breite x Tiefe x Héhe

Volumen Leistung Spannung
U] [kw] [v]

KU 40/07/A KU 40/08/A 400 3/N

300 x 400 x 300

KU 70/07/A KU 70/08/A 750 850 350 x 500 x 400 70 10,6 9,7 4003/N
KU 140/07/A KU 140/08/A 750 850 450 x 600 x 500 135 14,2 15,7 4003/N
KU 270/07/A KU 270/08/A 750 850 600 x 750 x 600 270 21,7 21 400 3/N
KU 540/07/A KU 540/08/A 750 850 750 x 900 x 800 540 28,7 31 400 3/N

KU 800/07/A KU 800/08/A 750 850 800 x 1250 x 800 800 41 41 400 3/N



Umluft-Kammerofen KU 2
T max. 750 °C und 850 °C

Ausstattung

*  Umluft-Kammerdfen bis 850 °C, geeignet fiir fast alle = Mebhrseitige Beheizung (iber leistungsstarke
Prozesse, bei denen eine hohe Temperaturgenauigkeit horizontale Luftumwdlzung mit gleichmaBiger
gefordert ist, wie zum Beispiel Anlassen, Altern, Temperaturverteilung bis zu +/- 3 K nach
Vorwdrmen, Schrumpfen, Testen DIN 17052 (750 °C-Modelle)

* Robuste Gehdusekonstruktionen aus hochwertigen * Hochwertige Heizelemente mit langer
Stahlblechen mit rechts angeschlagener Schwenktir Lebensdauer, im Luftstrom der Luftum-

= Innengehduse aus hitzebestdndigem Edelstahl, wdlzung montiert

extrem widerstandsfdhig und korrosionsbestdndig, = Hochwertige Isolierung fiir niedrigen

mit langer Lebensdauer Energieverbrauch und geringe Stromkosten
= Ausgestattet mit 2 Paar Einschubleisten, = Untergestell im Standardlieferumfang

Einschubbleche zum Beschicken auf mehreren enthalten

Ebenen optional erhdltlich

gy = Modelle bis 750 °C in semigasdichter Ausfiihrung Umluft-Kammerdfen fiir T max. 750 °C auch in
fUr den Betrieb mit nicht-brennbaren Schutzgasen staubarmer Ausfiihrung mit komplett abgedeckter
wie Argon, Stickstoff etc. geeignet Isolierung lieferbar.

thermconcept.com
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Umluft-Kammerofen KM
T max. 650 °C und 850 °C

Ausstattung

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

= Robuste Gehdusekonstruktionen aus
hochwertigen Stahlblechen

“ Innengehduse aus hitzebesténdigem Edelstahl mit
langer Lebensdauer, extrem widerstandsfdhig und
korrosionsbestdndig

= Ofentiir als parallelgefiihrte Schwenktir ausgelegt
* Hochwertige Heizelemente mit langer Lebensdauer

= Mebhrseitige Beheizung und leistungsstarke horizontale
Luftumwdlzung fiir gleichmdBige Temperaturverteilung
bis zu +/- 5 K nach DIN 17052 im Nutzraum

= Optimale Luftfiihrung durch Luftleitsystem mit
angepasster Anordnung der Luftaustrittséffnungen

= Hochwertige Isolierung fiir niedrigen Energie-
verbrauch und geringe Stromkosten

KU 840/07/AS

Umluft-Kammerofen bis 750 °C
mit Innenabmessungen von

750 x 3000 x 400 mm

(B X T x H) zur Wirmebehand-
lung von Stab-, Profil- und
Plattenmaterialien. Mit Ablagen
im Ofen, Hubtiir und Einfahrhilfe
im Untergestell zum einfachen
Belanden mit langen Bauteilen.




Optionen

= Pneumatische, elektrische oder “ Begasungssysteme

el b = Chargiergestelle und -hilfen

= Automatische Abluftklappensteuerung  Oedeamtarhe Sl

*  Leistungsstarke Gebldsekiihlung = Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

= Ofen in semigasdichter Ausfiihrung mit
Schutzgasanschluss fiir Betrieb unter Schutzgas

TECHNISCHE DATEN
Modelle T r[?C(;x. Innenob[r:;ssungen Vqu[Ir]nen Lei[i‘i’l;ng SpuR/r]\ung
Breite x Tiefe x Hohe

KM 1000/06/A KM 1000/08/A 650 850 1000 x 1000 x 1000 1000 39 45 400 3/N
KM 1500/06/A KM 1500/08/A 650 850 1500 x 1000 x 1000 1500 51 65 400 3/N
KM 1500/06/A1 KM 1500/08/A1 650 850 1000 x 1500 x 1000 1500 51 65 400 3/N
KM 2000/06/A KM 2000/08/A 650 850 2000 x 1000 x 1000 2000 75 83 400 3/N
KM 2000/06/A1 KM 2000/08/A1 650 850 1000 x 2000 x 1000 2000 75 83 400 3/N
KM 4000/06/A KM 4000/08/A 650 850 2200 x 1500 x 1200 3960 85 97 400 3/N

KM 4000/06/A1 KM 4000/08/A1 650 850 1500 x 2200 x 1200 3960 85 97 400 3/N

27



28 Umluft-Kammerofen

fiir Leichtmetalle

Ofenanlagen fir die Warmebehandlung von Bauteilen
bei Temperaturen bis 300 °C. Die Bauteile werden in

der Luftfahrt, der Marinetechnologie sowie im Renn-

sport und im Maschinenbau eingesetzt.
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mit Hubtiiren
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Die Ofenanlagen werden zur Warmebehandlung

von Hochleistungsbauteilen fiir die Rennsport —

und Flugzeugindustrie eingesetzt. Um die Grenz- Die Anlagensteuerung und Prozessdokumentation
bereiche der Werkstoffeigenschaften ausnutzen folgt den internationalen Normen nach CQI-9 oder
zu konnen, ist sowohl eine prdzise Prozessfiih- AMS 2750.

rung als auch eine umfassende Dokumentation

der Prozesse notwendig. Motorisch angetriebene Hubtiiren sparen Platz vor

dem Ofen und ermdglichen so ein einfaches arbeiten
Die Ofenanlagen verfiigen iber Durchfiihrungen und rangieren zum Be- und Entladen ohne stérende
fiir Vakuum und Druck sowie fiir Messleitungen. Schwenktiiren vor der Ofenkammer.

thermconcept.com




30 Umluft-Kammerofen

zum Entspannen von Al-Bauteilen




Umluft-Kammerofen mit Innenabmessungen von
2600 x 6000 x 2300 mm fiir max. 250°C zum Entspan-
nen von geschweiBten Al-Bauteilen bei ca. 230°C.

Der Ofen verfiigt iber je eine elektro-hydraulische
Hubtiir an den Stirnseiten sowie {iber 8 leistungsstarke
Umluftventilatoren mit je 14.000 m?/h fiir eine Tempera-
turverteilung von +-5K.

Das Be- und Entladen des Ofens erfolgt mit Gitterboxen
auf Rollengestellen. Diese werden mit einer handge-
flihrten Zugmaschine tber Einfahrspuren in den Ofen
gezogen.

Ofenregelung gemdB CQI 9

= Alle Thermoelemente des Ofens ausgestattet
mit Kalibrierungsbohrung

= Alle Regler und Thermoelemente
bei 3 Temperaturen kalibriert

Programmsteuerung, Temperaturregelung und Uber-
wachung mit einer Siemens SPS. Die Programmie-
rung erfolgt tber ein Touch Panel TP 1200 Comfort mit
grafischer Darstellung der gesamten Ofenanlage inkl.
aller zur Bedienung notwendigen Informationen und
einer (bersichtlichen Programmiermaske zur einfachen
Bedienung {iber eine mehrsprachige Benutzeroberfld-
che, umschaltbar auf Deutsch, Englisch und Spanisch

Chargenverfolgung durch RFID-Scanner

= Registrierung von eingehenden und ausgehenden
Chargenkorben durch Scanner an jeder Tiir.

= Automatische Auswahl der Heizprogramme
anhand eines RFID-Codes an den Chargenkdrben

*  Automatische Chargendokumentation {iber
Schreiber Eurotherm 6100A und angeschlossenem
Netzwerkserver

thermconcept.com

31




32

zum Auslager von Schiittgut

Elektrisch beheizter Umluft-Doppelkammerofen mit
Innenabmessungen von je 3680 x 1700 x 1200 mm
fiir max. 650°C.

Beide Kammern sind mit je einer elektrischen Hubtiir
ausgestattet. Pro Kammer kdnnen 4 Gitterboxen mit
Schiittgut nebeneinander platziert werden.

Das Be- und Entladen erfolgt mit einem Elektro-

Niederhubwagen.

Die Kammern werden wechselweise betrieben und
tber einen Luft-Luft-Wdrmetauscher mit der Abluft
des jeweils anderen Ofens vorgewdrmt. Details
siehe auch Seite 114/115.




Umluft-Kammerofen 5

fiir Walzenfertigung

Ofenanlage fiir Walzen mit einer Lénge von bis zu 14.500 mm.
Das Be- und Entladen des Ofens erfolgt automatisch iber ein Linear-Chargiersystem.

Die Beschickung erfolgt (iber eine 16 m breite und 2,1 m hohe Hubtiir. Der Ofen ist fiir
eine T max. von 310 °C ausgelegt und in 4 Heizzonen unterteilt.

thermconcept.com
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Sonderanlage bestehend aus einem Kammerofen mit herausfahrbarem
Boden in einer Hohe von 6,2 m und einer Grundflche von1,2mx 1,4 m

fiir Temperaturen bis 700°C und 2 Bereitstellungspldtze mit Arbeitsbiihne.

Die Bauteile werden mit einem Schwenkkran an einem der Bereitstel-

lungspldtze in das Beschickungsgestell eingebracht. Fertig bestiickt wird

dieses dann auf einem schienengebundenen Wagen platziert und in die

Ofenkammer gefahren.

Die Anlage ist darauf ausgelegt, dass sowohl Leichtmetalle als auch

Stahlbauteile warmbehandelt werden kénnen.




6-Kammer-Ofen 5

o

——

g

d
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= Ofenanlage bestehend aus 6 einzelnen Kammern, = Nutzbare Innenabmessung einer Kammer:
die unabhdngig voneinander beheizt werden 1500 x 3000 x 1500 mm (B x T x H)

= Alle Kammern sind mit stabilen Stahlgestellen = AuBenabmessungen der Ofenanlage:
zur Aufnahme der Bauteile ausgestattet 7700 x 4600 x 4600 mm (B x T x H)

= Chargierung lber 6 separat steuerbare Hubtiiren .

Prozesssteuerung {iber Siemens SPS S7 mit

= Chargengewicht pro Kammer 5 t Touch-Panel und div. Mdglichkeiten zur

Datenverfolgung und -archivierung
= Lieferung inkl. eines Warmetauschers Luft/Wasser






Umluft-Herdwagenofen

thermconcept.com
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T max. 250 °C, 450 °C, 650 °C und 850 °C

Ausstattung

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

Alle Ofen mit horizontaler oder vertikaler Luftfiihrung, elektrisch beheizt

Robuste, doppelwandige Gehdusekonstruktionen, Innengehduse
zur Abdeckung der Isolierung und Luftleitkasten aus
hitzebestdndigem Edelstahl

Ofentir in Standardversion als parallel-gefiihrte Schwenktiir

Stabiler Herdwagen ausgestattet mit Spurkranzrddern auf Schienen
inkl. Schienen vor dem Ofen, Herdwagen komplett mit Edelstahl-

platten abgedeckt

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

Hochwertige Isolierung mit geringen Warmeverlusten
und niedrigem Stromverbrauch

Manuelle Abluftklappen

Anwendungen wie Kammerdfen, u. a. nach EN 1539

TECHNISCHE DATEN
Modelle T max. Innenub{:ﬁ}ssungen Volumen Leistung Spannung

Bilder: rcl Breite x Tiefe x Hohe U fkw] VI
Elektrisch beheizte Umluft-
Herdwagendfen mit ver- WM 1000/02/A WM 1000/04/A 250 450 1000 x 1000 x 1000 1000 32 41 400 3/N
tikaler Luftumwdlzung ftir
T max. 450°C (links) bzw. WM 1500/02/A WM 1500/02/A 250 450 1000 x 1500 x 1000 1500 47 53 400 3/N
850°C (oben).

WM 2000/02/A WM 2000/04/A 250 450 1000 x 2000 x 1000 2000 59 68 400 3/N
Beide Modelle mit ver-
tikaler Luftumwdlzung, WM 3500/02/A WM 3500/04/A 250 450 1300 x 2500 x 1100 3580 72 8l 400 3/N
Herdwagen auf Schienen
und pneumatischer Hubtir. WM 5000/02/A WM 5000/04/A 250 450 1300 x 3100 x 1250 5040 78 87 400 3/N

WM 7000/02/A WM 7000/04/A 250 450 1500 x 3100 x 1500 6980 93 102 400 3/N



o Umluft-Herdwagenofen WM

T max. 250 °C, 450 °C, 650 °C und 850 °C

Optionen

= Hubtiir mit elektrischem oder hydraulischem Antrieb

= Automatische Zu- und Abluftklappensteuerung fiir Ofenentliiftung
und schnelleres Herunterkiihlen

= Automatisches Kiihlsystem fiir forciertes Abkiihlen
= Abluftgebldse

*  Elektrischer Herdwagenantrieb

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

= Ofenanlage mit Querverschiebeeinrichtung fiir einen Betrieb
mit mehreren Herdwagen und Abstell- bzw. Chargierpldtzen

= Auflagerost fiir Herdwagen aus hitzebestdndigem Stahlguss fiir
optimale Verteilung schwerer Lasten

= Herdwagendfen auch indirekt gasbeheizt lieferbar

= Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen

TECHNISCHE DATEN

Innenabmessungen

Breite x Tiefe x Hohe
WM 1000/06/A WM 1000/08/A 650 850 1000 x 1000 x 1000 1000 ar 50 400 3/N
WM 1500/06/A WM 1500/08/A 650 850 1000 x 1500 x 1000 1500 59 66 400 3/N
WM 2000/06/A WM 2000/08/A 650 850 1000 x 2000 x 1000 2000 75 86 400 3/N
WM 3500/06/A WM 3500/08/A 650 850 1300 x 2500 x 1100 3580 93 101 400 3/N
WM 5000/06/A WM 5000/08/A 650 850 1300 x 3100 x 1250 5040 10 156 400 3/N
WM 7000/06/A WM 7000/08/A 650 850 1300 x 3100 x 1250 6980 117 168 400 3/N
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Umluft-Truhenofen

OfengréBen nach MaB
Individuelle Beschickungslosungen
Kihlfunktion
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in unterschiedlicher Bauart

Produktionsanlage bestehend aus 4 Truhenéfen Indirekt gasbeheizter Truhenofen mit horizontaler Luftfiihrung
fiir das Tempern von Walzen fiir die Papierherstellung

Truhenofen mit 3 separat regelbaren Kammern fiir das Einkammer-Schachtofen zum Vorwdrmen von
Vorwdrmen von Bauteilen zum Aufschrumpfen Aluminiumprofilen vor dem Biegen




Ofen mit 2-teiligen, manuell bedienbaren
Klappdeckeln zur seitlichen Offnung

Deckel mit Gegengewicht oder
mit Ddmpfern zur Unterstiitzung




46 Umluft-Truhenofen

mit verschiebbaren Auflagebocke

Truhenofen mit leistungsstarker Drehvorrichtung

= Schachtofen mit einer Nutzléinge von
32 m fir das Erwdrmen von Walzen.

= Beschickung des Schachtofens
erfolgt per Kran

= Zur Aufnahme von unterschiedlich langen
Bauteilen ist der Ofenboden mit
verschiebbaren Auflagebdcken ausgestattet
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8 Umluft-Schachtofen

mit vertikaler Luftfiihrung | T max. 450 °C, 650 °C und 750 °C

Ausstattung

Umluft-Schachtéfen ermdglichen eine Chargierung
von oben. Aufgrund der quadratischen Grundfldche
konnen zur Beladung Korbe eingesetzt werden. Lange
Bauteile konnen auch hdngend in den Ofen einge-
bracht werden.

“  Robuste Gehdusekonstruktionen
aus hochwertigen Stahlblechen

“ Innengehduse aus hitzebestdndigem Edelstahl
mit langer Lebensdauer, extrem widerstandsfdhig
und korrosionsbestdndig

= Vertikale Luftumwdlzung mit optimaler Luftfiihrung Optionen
durch Luftleitsystem mit angepasster Anordnung
der Luftaustrittsoffnungen “  Pneumatischer Deckelantrieb

* Hervorragende Temperaturverteilung von *  Leistungsstarke Gebldsekdihlung

bis zu +/- 3 K nach DIN 17052 (750 °C-Modelle) = 750 °C-Ofen in semigasdichter Ausfiihrung mit

“  Beheizung durch hochwertige Rohr-Heizelemente Schutzgasanschluss fiir Schutzgasanwendungen

mit langer Lebensdauer “  Chargierkdrbe

* Hochwertige Isolierung fiir niedrigen = Begasungskdsten fiir Warmebehandlung
Energieverbrauch und geringe Stromkosten unter Schutzgas

* Handtakel als Chargierhilfe lieferbar (Option) “ Begasungssysteme

TECHNISCHE DATEN

T max. Innenabmessungen Volumen Spannung Gewicht
Modelle ra [mm] 0l vl lka]
0 x Hohe ¢

SU 40/04/06/07/VA 450 / 650 / 750 300 x 300 x 400 400V 3/N

SU 70/04/06/07/VA 450/ 650 / 750 350 x 400 x 500 70 400V 3/N 145
SU 140/04/06/07/VA 450 / 650 / 750 450 x 500 x 600 135 400V 3/N 230
SU 270/04/06/07/VA 450 / 650 / 750 600 x 600 x 750 270 400V 3/N 495
SU 540/04/06/07/VA 450/ 650 / 750 750 x 800 x 900 540 400V 3/N 580

SU 800/04/06/07/VA 450 /650 /750 800 x 800 x 1250 800 400V 3/N 830
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mit vertikalem Luftleitzylinder | T max. 750 °C

Ausstattung

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

Ofen mit rundem Luftleitzylinder ausgestattet fiir
Chargierung von mehreren runden Kérben

Leistungsstarkes Umluftgebldse mit sehr hoher Luftge-
schwindigkeit und Zwangsfiihrung durch die Charge

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

Beheizung durch hochwertige Heizelemente mit
langer Lebensdauer

Hochwertige Isolierung fir niedrigen Energieverbrauch
und geringe Stromkosten

Optionen

Pneumatischer Deckelantrieb
Automatisch angesteuerte Zu- und Abluftklappen
Leistungsstarke Gebldsekiihlung

Semigasdichte Ausfiihrung fir Schutzgasanwendungen
Begasungssysteme

Kundenindividuelle Sonderausfiihrungen sowie
andere Temperaturbereiche auf Anfrage

thermconcept.com

Innenabmessungen AuBenabmessungen .
T max. Volumen Leistung Spannung
Modelle ra [mm] 0l [mm] ow] vl
0 x Hohe Breite x Tiefe x Hohe

SU 220/07/VAZ 750 630 x 700 220 1100 x 1100 x 1580 24 400V 3/N
SU 310/07/VAZ 750 630 x 1000 310 1100 x 1100 x 1880 32 400V 3/N
SU 380/07/VAZ 750 630 x 1200 380 1100 x 1100 x 2080 36 400V 3/N
SU 700/07/VAZ 750 900 x 1100 700 1600 x 2400 x 1800 54 400V 3/N
SU 1020/07/VAZ 750 900 x 1600 1020 1800 x 2500 x 1800 80 400V 3/N
SU 1050/07/VAZ 750 1100 x 1100 1050 1800 x 2800 x 2200 8421 400V 3/N

SU 1810/07/VAZ 750 1100 x 1900 1810 2000 x 3100 x 2200 105 400V 3/N






Durchlaufofen

Horizontaler Betrieb
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Durchlaufofen fiir Beschickung mit vereinheitlichten Trans- Die Kihlung ist mit aktiver Umluftkiihlung mdglich
portwagen. Manuelle Zufiihrung der Wagen in den Ofen, oder nur durch einen Frisch-/Abluftwechsel.

der Vorschub im Ofen und die Ausgabe erfolgt taktend und

automatisch. Die Anzahl der Wagen in der Temperzone ist Wagengewichte bis zu 400 kg. Digitale Chargenver-
vom Durchsatz abhdngig. Unterschiedliche Taktanzahlen folgung mit Temperdatenaufzeichnung, Netzwerk-
und Taktzeiten kdnnen realisiert werden. anschluss optional.

Die Anlage ist mit einer nachfolgenden Kiihlzone ausgestat- Ofen mit mehr als 30 m Lénge sind hier im Einsatz.

tet, die im Durchlauf automatisch beschickt wird.

thermconcept.com
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mit Werkstiicktrdger

W

Linearer Durchlaufofen

fiir eine vollautomatische
Fertigung mit einem Werk-
stiick pro Werkstticktrdger.
Die Ofenanlage wird fir
Vorwdrmprozesse vor den
Fligen oder zum Auslagern
eingesetzt. Das Teilegewicht
betrdgt 45 kg.
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mit drei Durchlaufstrecken

Die Ofenanlage verfiigt tiber 3 Durchlaufstrecken zum Heizen,
mit Stauférderer und Vereinzelner in der Heizkammer und
3 Riicklaufstrecken zum Kiihlen der Teile sowie einer Chargen-
vereinzelung vor dem Einlauf auf unterschiedliche Strecken

nach Produkt ID und daraus erforderlichem Prozess.

Eingesetzt wird die Ofenanlage zum Vorwdrmen vor dem
Fligen oder auch zum Tempern. Vollautomatische Fertigung
mit einem Werkstiick auf Werkstiicktrdger. Teilegewicht 45 kg.

i
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Durchlaufofen 57

GroBanlagen

1Y

Diese Anlage ist in der Automobil-Industrie eingesetzt
und besteht aus 4 Abschnitten, ,,Beladezone®, ,,Heizzone®,
»Klhlzone“ und ,Entladezone®. Das Beladen der Chargen-
korbe erfolgt mittels Stapler in der Beladezone zu Beginn
der Durchlaufstrecke, bis zu 2 Kérbe {ibereinander sind
mdoglich. Die Antriebseinheit besteht aus insgesamt 16
unabhdngig angetriebenen Teilstrecken, um ein vollau-
tomatisches, unabhdngiges Bewegen der Einzelkdrbe zu
ermoglichen. Dadurch wird selbststdndige Vollauslastung

der Anlage gewdhrleistet.

Korbgewichte bis zu 500 kg und eine Ofenbeladung von
insgesamt 4 t sind mdglich, die Gesamtlénge betrdgt
ca. 16 m.

Nach dem Temperprozess wird die Charge automatisch in

die Kiihlzone transportiert. Danach erfolgt der Vorschub zur
Entladezone, die Entnahme aus der Anlage erfolgt manuell
mittels Gabelstapler. Die Bereitstellung der folgenden Char-

gen erfolgt dann schrittweise automatisch.

thermconcept.com
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Durchlaufofen

zum Vorwdrmen

Die Ofenanlage wird zum Vorwdrmen von

Zahnrddern vor dem Verpressen eingesetzt.

Per Pyrometer werden die Rdder vor Verlassen des
Ofens auf die Mindesttemperatur von 170 °C gepriift.
Die Be-/Entladung erfolgt mit einem Roboter.

Durchlaufofen mit einer Ldnge
von 20 m zum Auslagern. Die
Bauteile sind auf Einfahrwagen
positioniert. Der Antrieb der
Chargenwagen erfolgt tiber eine
Kette.



Durchlaufofen 59

mit Rolltor

—
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- ' Der Durchlaufofen wird fiir das Auslagern von

Flugzeugkomponenten eingesetzt. Der Ofen ist Teil
einer Fertigungstrasse. Die Montagewagen werden an der
hinteren Ofenseite (iber eine Transporteinrichtung in den Ofen
gefiihrt. Nach Abschluss der Warmebehandlung fahren die Mon-
tagewagen an der Frontseite aus dem Ofen heraus zur Weiterbearbei-
tung. Die Ofenanlage verfiigt Giber platzsparende Rolltore.






Paternosterofen
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62 Paternosterofen

Ofensysteme in Paternosterbauweise kommen zum Einsatz, wenn
wenig Grundfldche fiir den Aufbau eines Ofens zur Verfiigung steht.
Paternosterdfen bauen in die Hohe und stellen somit eine platz-
sparende Alternative dar und werden als Gondel-Paternoster oder
Horden-Paternoster konzipiert. Bei der Gondel-Bauweise verbleiben
die Transportmittel an einer Kette montiert in der Ofenanlage. Als
Horden-Paternoster ausgefiihrt, kann die Werkstiick-Ablage aus der
Ofenanlage herausfahren werden. Eine direkte Anbindung z. B. an
eine Kiihlstrecke ist moglich.

Gondelpaternoster
fiir das Tempern von Rohren

Die Ofenanlage ist fiir das Vorwdrmen von Rohren konzipiert. Die
Rohre werden durch einen Vereinzelner dem Ofen automatisch zuge-
fiihrt, durchgetaktet und am Chargenausgang einem Mitarbeiter zur

manuellen Weiterverarbeitung angeboten.
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Paternosterofen
zum Trocknen von Bauteilen

Der Paletten- oder Horden Paternosterofen

ist integrierter Bestandteil eines Fertigungs-

prozesses zum Trocknen und Vorwdrmen von
Bauteilen fiir das anschlieBende Beschichten

im Spritzgussverfahren. Die Beschickung der
kompletten Horden erfolgt manuell.
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Mehrkammer-Paternosterofen

Diese Gondel-Paternosteranlagen sind komplett in eine Automation
integriert. 18 Ofen laufen 24/7 mit nur einer einwdchigen Wartungs-

unterbrechung pro Jahr.

Die zentrale konstruktive Aufgabe lag in der Auslegung einer dauer-
betriebsfesten Mechanik.

Das System ist eine Gondelanlage mit Mehrfach-Mdander. Dadurch
wird eine groBe Verweildauer in der Anlage erreicht und durch den
rdumlichen Aufbau wird dies auch zur Temperzonentrennung genutzt.

Die Beschickung der Anlage sowie die Bauteilentnahme erfolgt

durch Industrie-Roboter.
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Paternosterofen

65

thermconcept.com
Paternosterofen mit Kiihlstrecke
In diesem Paternosterofen werden Chargen bei s =
230 °C warmebehandelt. Die Platten werden
——_———

auf Trdgern transferiert, mit diesen durch den
Ofen getaktet und dann am Ofenausgang auf
das Kiihlband bewegt. Jeder Turm ist mit 2 t
bestiickt.
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Drehtellerofen
KT 700/02/A-CR

Drehtellerofen mit insgesamt 12 Fdchern
auf zwei Ebenen verteilt fiir Anwendungs-
temperaturen zwischen 150 - 180 °C.

Der Ofen ist mit zwei pneumatisch ange-
triebenen Hubtiiren ausgestattet,

jeweils nach oben und unten 6ffnen, um
unabhdngig voneinander vorgewdrmte
Bauteil aus der oberen oder unteren Kam-
mer zu entnehmen und Temperaturverluste

ZuU minimieren.
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Drehtellerofen o

12 Hohenebenen

In diesem Drehtellerofen werden Ringe im Die Positioniergenauigkeit der Drehachse und der
6-sec-Takt in den Ofen gelegt. Der Ofen hat 12 Ebenen entspricht der geforderten Genauigkeit fir
12 Ebenen mit je 20 Ablagepldtzen, somit also den zum Be- und Entladen eingesetzten Roboter.

240 Baupldtze. Jeder Platz ist eindeutig tiber den
Teilkreis und darauf montierte RFID-Speicher

identifizierbar.

thermconcept.com




0 Drehtellerofen

Umluft-Kammerofen der Baureihe KU mit
manuellem Drehteller zum Vorwdrmen von
Al-Platten die einzeln weiterverarbeitet

werden. Die rein mechanischer Taktung

des Drehtellers erfolgt tiber die SchlieBbe-

wegung der Tir
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Drehtellerofen mit
automatisierter Chargierung

Drehtellerofen zur Warmebehandlung von
Bauteilen mit automatischer Be- und

Entnahme durch einen Industrieroboter.

thermconcept.com

Drehtellerofen zum
Erwdrmen von Bauteilen

e

Dieser Drehtellerofen wird manuell be- und entladen. Es
werden Bauteile vor einer Verformung erwdrmt. Die Dreh-

2l gmat

tellereinheit hat zwei Ebenen und darauf jeweils nominell 16
Pldtze. Die Anordnung ist flexibel und kann jederzeit verdn-

[ ==

dert werden. Die Anlage taktet nicht mechanisch gebunden,

sondern mit einem Servomotor, sodass Uber die Software
der Schrittwinkel (am Bedienfeld) umstellbar ist - abhdngig
von den Teiledimensionen.
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Schubladenofen
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Schubladenofen
Ubersicht
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Bei flachen, liegenden Materialien

stellen Schubladendfen eine ergonomische

und platzsparende Losung dar. Schubladendfen
bieten auf einer geringen Fldche eine hohe Anzahl von

Bauteilen Platz im Ofen.

Mittels Zeitfunktionen, Leuchten oder mechanischen
Sperren lassen sich konstante Verweilzeiten und FIFO-
Prinzipien umsetzen. So kann das Einschleusen von unge-
temperten Teilen in den sich anschlieBenden Prozessschritt
verhindert werden. Eine Automatisierung der Be- und
Entladung der Schubladen ist ebenfalls ohne weiteres

moglich.

Schubladendfen werden in unterschiedlichen Ausfiih-
rungen geliefert. Bei der bekannteste Bauform hat jede

Schublade ein Frontpaneel. Andere Varianten verfiigen
tiber eine Ofentiir mit dahinter liegenden Schubladen.




Ofen jeweils mit doppelfliigeligen Tiiren

fiir unabhdngige Zeitabldufe bei ge-
meinsamer Beheizung und Umluft. Zur
einfachen Beschickung mit herauszieh-

barem Beschickungsboden
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mit automatisierter Beschickung

Die Ofenanlage verfiigt iiber drei Schubladen. Die
Be- und Entladung der Bauteile ist automatisiert.
Der Laderoboter ist mit einem speziellem Vaku-
umgreifer ausgestattet. Die Schubladen 6ffnen

sich automatisch.



Die hier gezeigten Ofenanlagen
werden flir den innerbetrieblichen
Transport zwischen zwei Produkti-
onspldtzen eingesetzt. An Vorpro-
duktionspldtzen werden Bauteile
zundchst bei 90 °C getrocknet und
vorgewdrmt. Nach dem Befiillen
werden die Ofen dann an einen
Weiterverarbeitungsplatz bewegt.
Im zweiten Produktionsschritt wer-
den die vorgewdrmten Bauteile aus
den Ofen entnommen, beschichtet
und zum Nachtempern wieder in
die Ofen gelegt. Die Nutzung der
Ofen fiir den innerbetrieblichen
Transport zwischen den Produkti-
onspldtzen bietet im Kundenlayout
das Optimum an Flexibilitdt.

"







Verguteanlage

Losungsglithen | Abschrecken | Warmauslagern

thermconcept.com

System Fallschachtofen
System Durchlaufofen
System Kammerofen
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Der Einsatzbereich von THERMCONCEPT Vergiiteanlagen Die Ofenanlagen zeichnen sich durch eine
umfasst das Losungsgliihen, Abschrecken und Warmauslagern sehr hohe Temperaturgenauigkeit und
von Aluminiumbauteilen der Prozesse T1 - T 9. schnellen Chargentransport aus. Die Tem-

peraturarbeitsbereiche liegen zwischen
80 °C und 600 °C und kénnen optional auf

Ausfiihrung der Anlagen 850 °C erweitert werden.
Die Ausfiihrung der Anlagen wird auf die speziellen Bauteil- Die Anlagensteuerung erfolgt in der Regel
und Prozessanforderungen abgestimmt: Uber eine SPS. Es kdnnen alle Bewe-

. . . gungsabldufe vollautomatisch gesteuert
Ofensysteme mit vertikalem oder horizontalem
werden.
Chargentransport

Ofensysteme mit feststehenden oder beweglichen Ofen Die Prozessdokumentation erfolgt nach
NADCAP, AMS, CQI-9 und optional auch
mit Chargenerkennungssystemen.

Fahrbares oder stationdres Abschreckbecken,
auch mit Aufstellung in einer Grube

Anlagenkonzepte mit Mehrofenanlagen, verschiedenen THERMCONCEPT Vergiiteanlagen werden
Bddern und diversen Chargenstellpldtzen in der Flugzeug- und Automobilindustrie
Anlagen fiir manuellen Betrieb bis hin zu sowie in der Schmiede- und GieBereiin-
vollautomatisierten Warmebehandlungslinien dustrie eingesetzt.

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

lieferbar

thermconcept.com
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Vergiiteanlagen werden auf der Basis unterschiedlicher Ofensysteme konzipiert:

Vergiiteanlagen auf der Basis von Kammeroéfen Vergiiteanlagen auf der Basis von Durchlauféfen
® Horizontaler Chargentransport * Horizontaler Chargentransport
® Manuelle Chargenbewegung per Gabelstapler = Automatisierte Chargenbewegung
= Automatisierte Chargenbewegung Uber Fordersysteme
{iber Verfahreinheit oder Robotersystem -

Wasserabschreckbad am Ausgang des
= Wasserabschreckbad vor dem Ofen platziert Losungsgliihofens platziert

= Ausflihrung mit integrierten oder auch
Vergiiteanlagen auf der Basis von Schachtéfen getrennt angeordneten Auslagerungsofen

= Vertikaler Chargentransport
Vergiiteanlagen auf der Basis von Fallschachtoéfen
= Manuelle Chargenbewegung per Hallenkran

= Automatisierte Chargenbewegung tber * Vertikaler Chargentransport fiir
e sehr kurze Abschreckzeiten
= Wasserabschreckbad neben dem Ofen platziert “  Automatisierte Chargenbewegung

{iber Hubfordereinheit

. . = Fallschachtofen feststehend oder verfahrbar
Vergiiteanlagen auf der Basis
.. = Ausfiihrungen mit feststehenden oder
von Herdwagenofen .
fahrbaren Abschreckbddern unter dem Ofen

= Horizontaler und bei aufgestdnderter Anordnung = Optional ausgestattet mit

des Ofens auch vertikaler Chargentransport Stellplitzen zum Chargieren

® Manuelle Chargenbewegung per Hallenkran bzw. zum Entladen

= Automatisierte Chargenbewegung tiber
Hubf6rdereinheit

= Wasserabschreckbad vor dem Ofen platziert
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System Fallschachtéfen
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Wdrmebehandlungsanlage fiir Aluminiumteile mit

einer Abschreckverzégerungszeit von < 7 Sekunden.

Diese Wdrmebehandlungsanlage ist fiir das L6-
sungsglihen und Auslagern von Aluminiumteilen

konzipiert und besteht aus einem elektrisch be-

heizten Umluft-Fallschachtofen zum Lésungsgliihen
zwischen 500°C - 600°C mit integriertem Wasser-

bad und einem Umluft-Kammerofen zum Auslagern
zwischen 100°C - 200°C.

| R | AW AR ) -

T . N 4

Die Anlagensteuerung und Prozessdokumentation
erfolgt nach CQI-9.

Nachdem der Korb mit Bauteilen in den Char-

gierrahmen des Ofens gestellt wurde, schlieBt der
Bediener die Schutztir und startet per Knopfdruck
den Wdrmebehandlungsprozess. Danach laufen alle
folgenden Prozessschritte bis zum Prozessschritt

5 vollautomatisch ab. Die Ofenanlage ist mit allen

relevanten Sicherheitsmerkmalen fiir den vollauto-

matischen Betrieb ausgestattet.




PROZESSSCHRITT 1:

Grundstellung des Ofens: Ofen ist
geoffnet, Chargierrahmen steht auf
Beladeposition

Bediener 6ffnet manuell die Schutztir

PROZESSSCHRITT 2:

Ein Gabelstapler setzt den Korb auf
dem Chargierrahmen ab

Bediener schlieBt manuell die Schutztiir
und startet den Prozess

PROZESSSCHRITT 3:

Der Chargierrahmen mit Korb wird
in den Losungsgliihofen hochgezogen

Ofenboden féhrt nach vorne und
schlieBt den Ofen

Nach dem SchlieBen des Bodens startet
der Ofen den programmierten Heizzyklus

PROZESSSCHRITT 4:

Zum Ende des Heizzyklus fahrt der Ofen-
boden nach hinten und 6ffnet den Ofen

Chargierrahmen mit Korb sinkt in das
darunter liegende Wasserbad

PROZESSSCHRITT 5:

Nach dem Abschrecken hebt sich der
Chargierrahmen mit dem Korb in die
Be-/Entladeposition

In dieser Position tropft das Wasser
aus der Charge ab

PROZESSSCHRITT 6:

Bediener 6ffnet manuell die Schutztir

Ein Gabelstapler entnimmt den Korb vom
Chargierrahmen des Lésungsgliihofens

AnschlieBend wird der Korb in den
Auslagerungsofen gestellt

Der Losungsgliihofen ist bereit zur
Aufnahme der ndchsten Charge

. AR

lﬁ
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System Fallschachtéfen

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 miissen.
Die Anlage besteht aus zwei identischen Fallschachtéfen fiir das Lésungsgliihen, einem stationdren Wasserbad sowie

mehreren Auslagerungsafen.

Ein Chargenkorb wird auf der Zufiihrungsposition Vergiiteanlagen auf der Basis von Fallschachtdfen werden
bereitgestellt. Der Fallschachtofen fdhrt Giber den Char- nach kundenspezifischen Anforderungen konstruiert und
genkorb und zieht diesen in die Ofenkammer. Nach konnen in verschiedenen Varianten geliefert werden:

s SEATEHiEm €22 Qfiemassions i dles LesuroEn - Vergliteanlagen mit einem feststehenden Fallschacht-

hen gestartet. Nach Abschluss der gewdhlten Haltezeit ofen und dem darunter positionierten Abschreckbad

auf Arbeitstemperatur fahrt der Fallschachtofen tiber
das Wasserbad. Der Abschreckvorgang wird mit dem Vergliteanlagen mit einem feststehenden Fallschacht-

e ofen und einem verfahrbaren Wasserbad

e e o 0 et Aseme: i g e Verguteonl‘ogen mit mehreren verfo‘hrboren Fallschacht:
. . o6fen und einem oder mehreren stationdren oder ver-
in das darunter liegende Abschreckbad abgesenkt. .

. B fahrbaren Abschreckbddern
Nach dem Abschreckvorgang wird der Korb {iber den

Hubmechonismus Wieder in den Ofen gezogen. Der Die Anlogen konnen mit Bereitstell- bzw. Porkpldtzen
Ofen féhrt zu einer Ablageposition und stellt den Char- ergdnzt werden

genkorb ab. Von hier aus wird der Chargenkorb in ei- Die Bewegungstechnik kann halb- oder vollautomatisch
nen der bereitstehenden Auslagerungsofen verbracht. erfolgen

Die Dokumentation wird nach den relevanten Luftfahrt-

und Automobilnormen, wie z. B. AMS 2750 oder CQI-9,
ausgefiihrt




Die Anlage besteht aus folgenden Komponenten:

Fallschachtofen mit Luftumwdlzung
zum Losungsglithen

Die Fallschachtéfen mit einem Volumen von 1100 Litern kén-
nen flexibel bis 650 °C betrieben werden. Jeder Ofen verfiigt
tiber einen horizontal verfahrbaren Ofenboden sowie einen
integrierten Antrieb zum vertikalen Heben und Senken des

Chargenkorbes.

Zum Abschrecken wird der gesamte Ofen motorisch (iber das

Abschreckbad verfahren.

Nach dem Offnen des Bodens wird der Korb in das Wasserbad

abgelassen.

Stationdres Wasserabschreckbad

Das Wasserbad ist zwischen den beiden Fallschachtéfen mon-
tiert. Um eine mdglichst geringe Aufbauhdhe der Fallschacht-
ofen zu erreichen, ist das Abschreckbecken in den Hallenbo-
den eingelassen. Das Wasserbad ist mit einem Kiihlaggregat
und einer Wasserumwdlzung ausgestattet. Die Wassertempe-
ratur im Abschreckbecken sowie der Temperaturanstieg beim

Abschrecken werden laufend erfasst und dokumentiert.

Umluft-Kammerofen zum Auslagern

Nach dem Abschreckvorgang wird der Chargenkorb an einer
Ablageposition abgestellt und von hier manuell in einen der

bereitstehenden Auslagerungsoéfen gefahren.

Die Auslagerungsofen verfiigen {iber dhnliche Abmessungen
wie der Fallschachtofen, sind jedoch an die manuelle Chargie-
rung von vorne angepasst. Die maximale Anwendungstempe-
ratur betrdgt 450 °C.

Aufgrund der unabhdngigen Aufstellung und Arbeitsweise
kénnen die Ofen auch zum Anlassen von Stahlbauteilen nach
dem Hdrten aus der nebenstehenden Stahlvergiiteanlage
eingesetzt werden.

thermconcept.com
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Diese vollautomatische Ofenanlage wird zum Vergiiten von Hochleistungs-Motorkolben eingesetzt. Die Anlage besteht
| aus einer Chargenzufiihrung, dem 4-Kammer-Durchlaufofen, einer Verfahreinheit mit horizontalem und vertikalem
= E_ Arbeitsbereich, einem Doppel-Abschreckbad, dem Reinigungsbecken und einem Abstellplatz. Das Auslagern erfolgt
in separaten Kammer-Umluftdfen. Vom Bereitstellen der Chargenkdrbe vor der Ofenanlage bis zum Ablegen auf dem

-

Abstellplatz erfolgt der gesamte Prozess vollautomatisch.

Chargenzufiihrung Losungsgliihofen
Die Chargenzufiihrung besteht aus einem Der Durchlaufofen ist fiir T max. 650 °C
Chargentisch, einem Einlauftisch und einem ausgelegt.
& Querforderer Die Ofenanlage ist mit 4 durch Schotten von-
Die Chargierkorbe werden manuell auf den einander getrennten Kammern ausgestattet.
? Chargentisch gestellt Jede Kammer ist separat regelbar
E - Der Chargentisch bevorratet 4 Glihkorbe. Es In der ersten Kammer erfolgt das Aufheizen
i erfolgt ein automatischer Weitertransport der auf 580 °C

' Kérbe auf den Einlauftisch Nach dem Erreichen der Solltemperatur wird

Vom Einlauftisch wird der vorbereitete Chargen- der Chargenkorb in Kammer 2, eine der beiden
i korb in den Ofen gefahren bei gleichzeitigem Haltekammern, gefahren
Nachziehen des ndchsten Chargenkorbes vom

Nach einer Verweilzeit erfolgt der Weitertransport

S des Korbes in 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 féhrt der Korb

automatisch in die Ubergabeposition am Ofenaus-
Eine Detailbeschreibungen finden Sie auf den gang. Hier iibernimmt der Manipulator den Korb
beiden nachfolgenden Seiten. fiir den Weitertransport zum Abschrecken
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System Durchlauféfen

1. Doppel-Abschreckbecken

= Die Ldsungsgliihanlage umfasst ein Doppel-Abschreckbecken fiir zwei unterschiedliche Emulsionen

= Beide Abschreckbecken sind mit einer Heizung, einer Umwdlzpumpe 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

2. Reinigungsbecken

= Das Reinigungsbecken ist stationdr angeordnet und steht ebenfalls in einer Auffangwanne

= Das Waschbecken verfiigt Giber eine Luft-Sprudeleinrichtung

= Die gesamte Anlage ist aus Edelstahl gefertigt




95

3. Manipulator
Der Weitertransport der Kérbe nach dem Losungsgliihen imDurchlaufofen erfolgt
vollautomatisch tber einen Manipulator

Der an einer Laufschiene héingend angebrachte Manipulator nimmt den Korb an der Ubernahmeposition
auf und fiihrt den Abschreckvorgang in einem der beiden Wasserbdder durch

Nach dem Abschrecken werden Korb und Teile in einem Reinigungsbad gewaschen

Danach legt der Manipulator den Chargierkorb auf einem Ablagetisch ab. Der Ablagetisch verfiigt
iber Rollen zum Weitertransport der abgestellten Korbe

Ausgestattet ist der Ablagetisch mit Endschaltern zur Belegungserkennung

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

4. 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 Aufnahme von 2 Chargierkérben tibereinander

thermconcept.com
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System Kammerdofen

Elektrisch beheizter Kammerofen mit 4 m3 Volumen
bis max. 900°C zum L6sungsglithen von Aluminium
und Hdrten von Stahl, 200 kW Leistung mit Unterflur-

Abschreckbecken und angeschlossenem Riickkihl-Turm.

Elektrischer Umluft-Kammerofen mit 4 m* Volumen
bis max. 550°C zum Auslagern von Aluminium und
Anlassen von Stahl, 110 kW Leistung;

Elektrisch-verfahrbarer Manipulator zum horizontalen
Be- und Entladen der Ofen sowie zum vertikalen

Abschrecken im Unterflur-Wasserbecken.
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Die halbautomatische Verglteanlage ist fiir das Losungsgliihen mit anschlieBendem Abschrecken und Auslagern von

Aluminiumbauteilen fiir den Flugzeugbau mit einer Abschreckzeit von 7 Sekunden konzipiert.

Prozessablauf

Der Prozessablauf erfolgt halbautomatisch. Zundchst
wird der Chargierkorb mit den Bauteilen tiber einen
Rollengang in den L6sungsgliihofen geschoben. Ein
schwenkbarer Teil des Rollengangs ermdglicht den

Anschluss an den gedffneten Ofen.

Nach der vorgegebenen Verweildauer im Ofen betdtigt
der Anwender zum Offnen der Ofentiir einen FuBschal-
ter am Wasserbad. Die Ofentiir 6ffnet und mit einem
Zughaken zieht der Anwender den Chargierkorb tiber
den Rollengang auf den Abschreckrost gegen einen

Anschlag.

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

Die Verweildauer des Korbes im Abschreckbad kann
tiber die Ofensteuerung definiert werden. Nach der
programmierten Verweildauer fahrt der Abschreckrost
wieder in die Ausgangsposition oberhalb des Wasser-

bads zuriick.

Der Anwender kann jetzt den Korb {iber den Rollengang
manuell in die Trocknungsstation verschieben. Das Ge-
bldse der Trocknungsstation schaltet automatisch ein.

Die Trocknungsdauer ist ebenfalls programmierbar.

Nach Abschluss des Trocknungsvorgangs zieht der
Bediener den Korb erneut auf den Chargierrost und
fdhrt den Korb zu dem gegentiber platzierten Auslage-
rungsofen. Der Auslagerungsprozess erfolgt dann bei
ca. 180 °C.

Ist kein Auslagerungsprozess erforderlich, kann der
Korb mit den getrockneten Teilen auch direkt zu einem
Abstellplatz verbracht werden.

Von einem Bereitstellplatz wird dann der ndchste Korb
mit noch unbehandelten Aluminiumbauteilen aufge-

nommen.
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System Kammerdfen

Die Vergliteanlage besteht aus folgenden Komponenten:

Losungsgliihofen Modell KU 270/06/A

Die Basis dieser Vergiiteanlage bilden zwei identische
Umluft-Kammerdfen fiir T max. 650 °C mit pneumati-
scher Hubtir. Die beiden Ofen sind stationdr gegeniiber-
liegend angeordnet. Die Chargierung der Teile erfolgt in

angepassten Chargierkorben.

Wasserabschreckbad mit
pneumatischer Hubeinrichtung

Die Abschreckung erfolgt in einem Wasserabschreckbad,
das miteinem pneumatisch angetriebenen Hubrost aus-
gestattet ist. Umden Chargierkorb {iber dem Wasserbad
bewegen zu kénnen, istder Hubrost mit Kugelrollen

aus Edelstahl versehen. Das Wasserabschreckbadist

auf Schienen gelagert und zwischen den beidenOfen
verfahrbar.

Das Wasserabschreckbad verfiigt tiber einen Chiller,
Wdrmetauscherund Umwdlzpumpe. Die Wassertempe-
ratur wird laufend erfasst. Das Kiihlwasser wird durch
den Wdrmetauscher gepumpt und somit stdndig gekiihlt.
Die Anlagenkomponenten sind aufeinander abgestimmt
und sorgen fiir eine exakte Prozesskiihlung bei energie-
effizientem Betrieb.

Trocknungsstation

Zwischen den beiden Ofen ist eine Trocknungsstation
mit einem leistungsstarken Gebldse angeordnet. Die aus
dem Wasserbad entnommenen Teile werden hier trocken
geblasen. Die Trocknungsstation verfiigt tiber einen
Rollengang aus Edelstahl und ist mit einer Wasserauf-
fangwanne ausgestattet. Die Ein-/Ausschaltung erfolgt
automatisch ber die Anlagensteuerung.

Auslagerungsofen Modell KU 270/06/A

Der zweite Umluft-Kammerofen ist platzsparend auf
der gegeniiberliegenden Seite der Vergiiteanlage mon-
tiert und in den Vergiiteprozess eingebunden. Je nach

Aufgabenstellung kann dieser Ofen als Auslagerungs-

ofen oder auch als Lésungsgliihofen eingesetzt werden.

Chargierpldtze

Die Anlage kann mit diversen Bereitstellpldtzen fiir die
Aufnahme der Charge bzw. der Kérbe ergdnzt werden.
Ebenso kdnnen beliebig viele Abstellpldtze fiir die
fertigen Chargen integriert werden.

Anlagensteuerung

Die Anlagensteuerung erfolgt iiber eine Siemens SPS
S7 mit Touch-Panel und diversen Mdglichkeiten zur

Datenverfolgung und Datenarchivierungmit kompletter
Dokumentation nach AMS 2750 E.
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Semi-automatische Vergiiteanlage KM 1700/06/AS

Ofenanlage mit teilautomatischer Bewegung des Chargierkorbes und Wasserabschreckbad

= Ofenanlage fiir die Warmebehandlung von
Strukturbauteilen im Flugzeugbau.

= Ofen ausgelegt fiir Chargen-Abmessungen von
1500x800x800 (mm). Die Arbeitstemperaturen
liegen bei 430 - 500 °C.

= Zufiihrung und Entnahme des Chargenkorbes tiber
einen seitlich am Ofen montierten Einlauftisch,
automatische Zentriereinrichtungen vor der
Ofenkammer.

“ Manuelle Bewegung des Chargenkorbes vor dem
Ofen auf einem Kugel-Rollentisch {iber einen Hand-
bligel mit seitlicher Fiihrung, Teleskopausziige

sorgen fiir sichere und leichtgdngige Handhabung.

Nach der Entnahme aus dem Ofen wird der Korb
iber dem Wasserbad platziert und beim Ausldsen
des Anschlagkontaktes automatisch abgesenkt. Das
Anheben des Korbes nach dem Abschreckvorgang
erfolgt {iber einen Drucktaster. Der Korb fdhrt dann

in die Ausgangsposition iber dem Wasserbad zurick.
Danach wird der Chargierkorb iiber den seitlich ange-
brachten Einlauf- bzw. Auslauftisch entnommen.

Einhausung des gesamten Arbeitsbereiches der
Anlage, der Anlagenbediener steht auBerhalb der
Einhausung, Zugangstiir zum Arbeitsbereich mit
Sicherheitsschalter.
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Anlagen-Peripherie
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Anlagenautomatisierung
Abschreck- und Reinigungsbdder
Energieeffizienztechnologie
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Der Bedarf an Automatisierung in allen Bereichen der industriellen Produktion nimmt
stdndig zu. THERMCONCEPT ergdnzt Ofenanlagen mit integrierten Systemen

= zur Bestiickung und Platzierung von Produkten auf Chargentrdgern,
Tischen und Herdwagen auBerhalb des Ofens,

= mit Systemen zum direkten Be- und Entladen einer Ofenkammer

= zur Weiterleitung von warmen und kalten Produkten nach dem Prozess

Diese Anlagen kénnen manuell gesteuert, in Abhdngigkeit vom Temperaturprozess ablaufen
oder voll in den Produktionsablauf integriert sein.

Folgende Systeme kommen zur Anwendung:

= Hdngende Transportsysteme
= Rollenférderer

= Automatische Querverschiebeeinrichtungen fiir schienengebundene Herdwagen
= Schienengebundene Linearférderer

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

Die Automatisation erfolgt in enger Abstimmung und Zusammenarbeit mit dem Anwender
und den jeweiligen Zulieferern einzelner Baugruppen.







Abschreck- und Reinigungsbader

Fiir verschiedenste Warmebehandlungsprozesse liefert
THERMCONCEPT Abschreckbdder, vom 50 Liter-Standardbad

bis hin zu freistehenden individuellen Sonderbddern.
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Wasserabschreckbad

Hier versenkt montiert in einem Schacht zwischen 2 Fallschacht-
6fen zum Losungsgliihen von Aluminiumkomponenten in der

Automobilindustrie.
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Fiir gréBere Anlagen werden Bédder anhand der Prozessdaten ausgelegt und auf die Anforderungen
individuell abgestimmt. Beschickungsgestelle und -kérbe in Verbindung mit Chargierwagen zum einfa-
chen Be- und Entladen sind ebenso verfligbar wie Umwdlzeinrichtungen fiir schnelle und gleichmdBige
Abschreckung und Reinigung.

Abschreckbad Doppel-Wasserabschreckbad
Inhalt 2500 Liter, inkl. 3 pneumatischer fiir Aluminiumbauteile nach dem LGsungs-
Chargiereinrichtungen, Kiihler, gliihen, integriert in eine getaktete Durch-

2 Riihrwerken und Absaugung laufanlage.
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Insbesondere bei gasbeheizten Ofenanlagen entstehen groBe Abwdrmemengen. Das Wdrmepotenzial der Brenne-

rabgase kann flir nachgelagerte Prozesse genutzt und somit die Energieeffizienz insgesamt verbessert werden. Die

Wirtschaftlichkeit des Gesamtprozesses steigt.

Die Wdrmeriickgewinnung von THERMCONCEPT Industrie-
ofenanlagen erfolgt iiber Warmetauscher. Es kommen Luft-
Luft-Wdrmetauscher oder auch Luft-Wasser-Wdrmetauscher
zum Einsatz.

THERMCONCEPT liefert intelligente Lésungen fir die Warme-
riickgewinnung, die zu signifikanten Einsparungen bei den

Energiekosten flihren und dariiber hinaus die Umwelt schonen.

Das Foto zeigt die Anlage zur Warmeriickge-
winnung fiir einen gasbeheizten 6-Kammer-
Ofen mit einer Heizleistung von 1800 kW.
Die Wdrmeriickgewinnung erfolgt tiber einen
Luft-Luft-Wdrmetauscher. Die Ofenabwdrme
wird fiir die Beheizung der Produktionshalle

genutzt.
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Energieeffizienz-Konzepte

am Beispiel eines Doppel-Kammerofens

Das Prinzip

Das Anlagenkonzept beruht auf dem Austausch von warmer und kalter Luft zwischen 2 Ofenkammern.

Nach Beendigung des Heizprozesses im 1. Ofen wird wdhrend der folgenden Abkiihlphase
die Warmluft in den noch kalten 2. Ofen geblasen und die Kaltluft dem 1. Ofen zugefiihrt.

Dieser Luftaustausch funktioniert bis sich die Temperaturn in beiden Ofen angeglichen haben.

Ab diesem Zeitpunkt wird dem 1. Ofen externe Kaltluft zugefiihrt, um weiter bis auf Raumtemperatur
zu kiihlen, gleichzeitig beginnt der 2. Ofen, die vorgewdrmte Kammer lber die Heizelemente auf
max. Prozesstemperatur zu bringen.

Voraussetzung fiir eine Energieersparnis von bis zu 50% ist eine kontinuierliche Chargenproduktion.

Beschreibung des Prozesse

1

Start des Zyklus und erster Zykluslauf

Neue Korbe werden per Gabelstapler in den rechten Kammerofen gefahren
Scannen des Barcodes zur Eingabe der Chargendaten in die SPS
Start des 1. Heizzyklus in der rechten Ofenkammer

In der Zwischenzeit werden neue Kérbe mit unbehandelter Charge per Gabelstapler in die linke Kammer
geladen, wobei der Barcode gescannt wird, um die Chargendaten in die SPS einzugeben

sammmennlismEmE sasnmentiliimemnnili
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2. Wdrmeriickgewinnung 3. Beendigung der Warmebehandlung in der

. . rechten Kammer
* Nach Beendigung des Prozesses in der

rechten Kammer beginnt automatisch * Die Wdrmebehandlung in der rechten Kammer ist
das Energierecycling abgeschlossen. In diesem Stadium haben die fertigen
= Die Wdrmeenergie wird von der rechten Produkte noch eine Temperatur von 250 - 300 °C
auf die linke Kammer (ibertragen = Nun bietet das Ofensystem folgende Alternativen:
“ In diesem Schritt wird die Heizung in a) Entladen der warmen Charge und direktes Beladen
beiden Ofen abgeschaltet der unbehandelten Kisten fiir beste Energieeffizienz
= Dieser Zyklusschritt Iduft fiir eine b) Weitere Abkiihlung der fertigen Charge vor dem
vordefinierte Zeit, bis das Warme- Entladen und dem Transport zum ndchsten Um-
gleichgewicht erreicht ist schlagplatz b(geringere Energieeffizienz)

4. Betrieb des ndchsten Zyklus
= Wdhrend der Heizzyklus in der linken Kammer Iduft, ist die rechte Kammer bereit,
neue und unbehandelte Kisten aufzunehmen

= Nach Beendigung des Heizzyklus in der linken
Kammer beginnt automatisch das
Energierecycling von der linken zur rechten Kammer

3. l 4.
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+ B -




BT EE MNEEEENC

p p——




Prozesssteuerung &
Prozessnormen



118

Prozesssteuerung und Dokumentation

Auf Anwendung und Ofen abgestimmte Regelungstechnik gehdrt bei THERMCONCEPT Ofen zur Basisausstattung.
Controller namhafter Hersteller sorgen fiir eine duBerst prdzise 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 Bedieneroberfltche zur Verfiigung. Unsere be-

wdhrten Standardanlagen kénnen auch unter Beriicksichtigung von Werksnormen und Gerdtevorschriften geliefert werden.

Ofentemperatur-Regelung

Ofenraumregelung
= Messung an einer mechanisch geschiitzten

Position in der Ofenkammer, die aus Erfahrung

einen guten Mittelwert fiir die Regelung darstellt

Ofenraumregelung mit Chargenmessung
= Unabhdngige Anzeige der gemessenen

Temperaturen

= Zur manuellen Uberpriifung der

programmierten Temperaturwerte

= Kein Einfluss auf die Regelung

Chargenregelung (Kaskaden)
= Temperaturmessung und -regelung im
Ofenraum und direkt an der Charge

®  Anzeige von beiden Temperaturen

= Sehr genaue Temperaturregelung durch

kontinuierlichen Abgleich von Ofenraum

und Chargentemperatur

Controller Ofen
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Heizelement-Steuerung Chamber 1 2

Schaltschiitze
Praxisorientierte Schaltfrequenzen,
ausreichend fiir viele Prozesse
Kostengiinstige und effiziente Lésung B
Euratherrn. ml ¥
Halbleiterrelais (SSR) G

nmHEMn
H i

Hohe Schaltfrequenz und damit schnelle

Reaktionszeit bei der Temperaturregelung

VerschleiBfrei und leise Eurotherm 3208/3216

. .. - . . 1P it 8 S t
Preiswerte Losung bei htheren Anspriichen an die T S SEETE

Regelung und die Temperaturgenauigkeit (A Rtz Wi 4 e el

. - . 1 Extrafunkti
Heizkreistiberwachung mit Meldung defekter xiratunKaon

Heizelemente als Option Schnittstelle RS 485 sowie iTools-Software als Option
Mehrzonenregelung optional
Thyristoren (Phasenanschnitt)

Extrem genaue Temperaturregelung Eurotherm 3216i/32h8i
Ebenfalls verschleiBfrei und leise Als Temperaturwdhlwdchter oder einstellbarer

. . . . Temperaturwdhlbegrenzer einsetzbar
Ruhige, gleichbleibende Netzbelastung, keine

. Alarmmeldung als Klartext
Netzschwankungen, Schonung der Heizelemente 9

e i AT Gl e Auch als fest montierte Temperaturanzeige einsetzbar,

. . optional mit Schnittstelle zur Dokumentation tiber
Heizelemente als Option

iTools-Software

Eurotherm Nanodac

Als Programmregler/Schreiber-Kombination fiir

Mehrzonen- oder Kaskadenregelung einsetzbar
Ubersichtliches Farbdisplay

Als Programmregler mit 100 Programmen mit jeweils

25 Segmenten frei programmierbar
4 Thermoelementeingdnge frei konfigurierbar

USB-Anschluss flir Wechseldatentrdger, integrierter

Flash-Speicher
Ethernet-Schnittstelle

Inkl. Software zur Programmierung,

Steuerung und Dokumentation



120 Programm-Controller

THERMCONCEPT PID-Regler TCP 400
mit 4,3" und TCP 1000 mit 10" Touch-Panel

“ 200 Programme mit jeweils 24 Segmenten

= PID-Programm-Regler mit Eingabe iiber

Touch-Panel
*  Prdzise Temperaturregelung, Selbstoptimierung

= Ubersichtliche und intuitive Bedienung weitgehend

sprachneutral iiber Piktogramme

®  Bis zu 5 programmgesteuerte Eventfunktionen /

Steuerkontakte moglich

= Resistiver Touchscreen, Bedienung auch

mit Handschuhen maglich

= Programme kdnnen individuell mit Klartext

benannt werden

= Anzeige von bis zu 3 Betriebszustdnden

(je nach Ofenausfiihrung)
= Grafische Ansicht des Programmverlaufs
i Al i
THERIALONCE = Sprachauswahl
(DEU, GBR, FRA, CZE, CHN, NED, ES, PT, IT)

= Alarmmeldungen in Klartext

= Echtzeitanzeige mit Datum und Timer

fiir bis zu 20 Tagen Vorlaufzeit

= Historienanzeige der letzten 48 h auf dem Display

= USB-Schnittstelle zum Auslesen der Datenhistorie
auf USB-Stick integriert (Steckbuchse optional)

®  Ethernet-Schnittstelle zur Anbindung an einen
PC mit entsprechender Software integriert
(Steckbuchse optional)

= Excel-Script zur einfachen grafischen

Auswertung der Messdaten

= Holdback fiir garantierte Durchwdrmzeit
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Optional

= Modul fiir Kaskadenregelung:
Programm-Regler mit Ofenraum-und Chargentemperatur-Regelung
mit je 1 Thermoelement, umschaltbar zwischen Ofenraum- und

Chargenregelung jeweils zur optimalen Temperaturregelung

= Modul fiir Mehr-Zonenregelung: Fiir exakte Temperatursteuerung

iber mehrere Heizzonen in der Ofenkammer

= Webviewer, um den Ofen tiber Mobiltelefon, Tablet, Laptop

oder PC iiberwachen und bedienen zu kdnnen

= Temperatur-Regler mit 7-Tage-Vorwahluhr fiir programmierbare
Umschaltung von Tag- und Nachttemperatur,
speziell fiir Ofen im Schicht- und Dauerbetrieb

Wann soll &l Programm sbarten?
GO Tege D0 Stunden DD Minutsn

oo bW
oD@ 3000 'C

AN et




122 Prozess-Steuerung und Dokumentation

IE

Steuerung

Zur Steuerung komplexer Prozesse und Programmabldufe unter
Beriicksichtigung ggf. notwendiger Sicherheitseinrichtungen
kommt bei THERMCONCEPT die SPS-Steuerungen Siemens

SPS S7 zum Einsatz. Diese werden individuell und speziell fiir

i den jeweiligen Anwendungsfall in enger Zusammenarbeit mit

i e . dem Anwender erstellt und optimiert.

o L= Siemens SPS S7 Steuer-/Bedienoberfldchen

= Individuell auf Ofen und Prozess abgestimmt

1

" — e und programmiert

i - — " i = Angepasste, individuelle Bedienoberfltchen
R — als Option

i 121 m ‘ ] = Optimale Lésung fiir Anlagen mit groBem
Funktionsumfang und hoher Prozesssicherheit

®  Detaillierte Prozessmeldungen mit Volltext-Ausgabe
(mehrsprachig)

= Einfache tabellarische Programmeingabe iiber

Touch-Panel

Ubersichtliches Farbdisplay

¥ i 1 Tuch i —==3 ] . -
Pogremwn Tewt 13008 13 | P Tt (] [T ax A
Cragee | crargestie | T T lil-.' 2 .-'il'
[S— is o | r— bk 3 [T am &
[ e 8 gt = a = T
g : e 1 = | gt ok 2 =
P e Y T | e
r__ : LT & LR TR S
| } @ - : .*.p W | Ma
| st e (0, ==
s Saa "‘-1..-"&' i e ) I.Luh.hl ‘:--\.n-"hﬂ 'ﬁﬁh—'ﬁ-'h" . = |
[ o el [ [ e,
W reiefn | 7 et
e+~ ERE O ey PEERTE [ $Z2Z0 e h T ——
=
dlellGEAM T ¥ SIS dlellcGA G ¥ Hale|o]8]




123

Dokumentation

Als Nachweis der eingehaltenen Warmebehandlungsvorschriften und zur Qualitdtssicherung spielt die Dokumentation aller
prozessrelevanten Daten eine wichtige Rolle. Hierfiir bietet THERMCONCEPT eine Reihe von Maglichkeiten an:

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

Dokumentation

= Digitale Schreiber mit bis zu 18 Kandlen,

USB-Schnittstellen, Ethernet, Speicherkarten

= Prozessnormkonforme Schreiber wie z. B. Eurotherm
Aerodac 6100A, 6180A, 6100X10, Nanodac

Steuerungs- und Auswertungssoftware

= Eurotherm iTools fiir professionelle Prozesssteuerung

und Dokumentation von Temperatur-Zeitprofilen und

Chargendaten
= Mehrere Ofen kdnnen gleichzeitig verwaltet werden

= Steuerung von einem zentralen PC oder {iber ein

Netzwerk

= GroBer Bedienkomfort

thermconcept.com
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Internationale Luftfahrt-Werkstoff-Norm AMS 2750

Diese Norm umfasst Anforderungen der Luftfahrtindustrie an die Wérmebehandlungsanlagen und betrifft Ofen und
Anlagen sowie deren Thermoelemente, Temperaturregler und -anzeigen. Die Dokumentation von Wdrmebehand-
lungsprozessen sowie regelmdBige Systemgenauigkeitstests und TemperaturgleichmdBigkeitspriifungen spielen eine
wichtige Rolle in der Qualitdtssicherung.Diese werden durchgefiihrt, um sicherzustellen, dass Bauteile nach den anzu-
wendenden Normen wdrmebehandelt wurden.

Die Norm gruppiert die Warmebehandlungsanlagen in Ofenklassen (Temperaturverteilung im Nutzraum) und Instru-
mentierungsversionen (Ausflihnrung der Pyrometrie).

Ofenklasse

Die Ofenklasse ergibt sich aus der Temperaturverteilung eines Ofens, die in einem festgelegten, leeren Nutzraum und
in einem bestimmten Temperaturbereich erzielt wird.

Die Temperaturverteilung hdngt von der eingesetzten Ofentechnik (Luftumwdlzung, Mehr-Zonen-Regelung, etc) ab.

GemédiB den Anforderungen des Kunden werden entsprechende Ofen ausgewdhlt und ggf. angepasst.

Temperaturverteilung

Ofenklassel +/-3°C Ofenklasse 4 +/- 10 °C

Ofenklasse2 +/-6°C Ofenklasse 5 +/- 14 °C

Ofenklasse3 +/-8°C Ofenklasse 6+/- 28 °C
Instrumentierung
Die Instrumentierung umfasst je nach Version Re- Die Datenaufzeichnung erfolgt tblicherweise elektronisch
gelgerdte / Controller, eine Datenaufzeichnung und liber die Messdaten der Regelgerdte / Controller. Die Auf-
Temperatursensoren / Thermoelemente. zeichnung muss manipulationssicher sein.
Regelgerdte / Controller miissen kalibrierbar sein, Die von Thermconcept eingesetzten Temperatursensoren /
Uber eine Zulassung gemdB AMS 2750 und {iber Thermoelemente werden als Thermoelemente mit Testboh-
eine hohe Regelgenauigkeit verfiigen, um den hohen rung ausgefiihrt. Diese ist von auBen zugdnglich und miissen

Anspriichen gerecht zu werden. so nicht demontiert werden. Dies erleichtert die Kalibrierung!



Die Instrumentierungversionen umfassen folgende Ausstattung: 125

Instrumentierung A Instrumentierung D+
Controller TCP 400 Controller TCP 400
Schreiber Eurotherm nanodac oder
Eurotherm 6100A/6100XI0
1 zusdtzliches Thermoelement zur unabhdngigen
Temperaturerfassung in der Ofenkammer

Schreiber Eurotherm nanodac oder
Eurotherm 6100A/6100XI0

2 Thermoelement fiir den wdrmsten und

kdltesten Punkt im Ofen, mittels Test ermittelt . i i
1 Ubertemperaturwdchter mit unabhéngigem

1 Thermoelement fiir Messung an einem Bauteil
Thermoelement

1 Ubertemperaturwéchter mit unabhéngigem

Thermoelement Instrumentierung D

Controller TCP 400

Instrumentierung B )
Schreiber Eurotherm nanodac oder

Conioley TEP 400 Eurotherm 6100A/6100XI0

Schreiber Eurotherm nanodac oder
Eurotherm 6100A/6100XI0

1 Ubertemperaturwéichter mit unabhéngigem

Thermoelement
1 Thermoelement fiir Messung an einem Bauteil

1 Ubertemperaturwéchter mit unabhéngigem Instrumentierung E

Thermoelement Controller TCP 400

Instrumentierung C

Controller TCP 400

Schreiber Eurotherm nanodac oder i
Eurotherm 6100A/6100XI0 Temperaturwdahlwdchter

2 Thermoelement fiir den wdrmsten und
kdltesten Punkt im Ofen, mittels Test ermittelt
1 Ubertemperaturwéichter mit unabhéngigem
Thermoelement

Instrumentierung A

=

> — (“ .
307.2
™ --'svsg o F
gemm
Programmregler Controller Ofen
Ausstattung Instrumentierungsversion
Instrumentierungsversion A B C D+ D E
Controller X X X X X X
Schreiber X X X X X
HeiB & Kalt X X
Bauteilmessung X X
Zusdtzliche .

Datenerfassung

Ubertemperatur X X X X X
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Internationale Automobil-Industrie-Norm CQI-9

Die CQI-9 ist eine Selbstbewertung fiir die Warmebehandlung von Bauteilen in der Automobil-
industrie und wurde in Zusammenarbeit filhrenden internationalen Automobilherstellern und
Zulieferern sowie der Internationalen Organisation fiir Standardisierung (ISO) zur kontinuierli-
chen Verbesserung, Fehlerprévention und Reduzierung von Prozessabweichungen eingefiihrt.

Relevante Inhalte wurden aus der AMS 2750 iibernommen und in Bezug auf Anwendung,
Erfordernisse, verfiigbare Ofentechnik und Priiffrequenzen an die Wdrmebehandlungen in der

Automobil-Industrie angepasst

Wichtig ist der Nachweis der Prozesswerte mittels fdlschungssicherer Datenaufzeichnung und

die Erfiillung der geforderten Genauigkeiten.

Hierzu kénnen bewdhrte AMS-2750-Instrumentierungen, wie auf Seite 125 beschrieben,

ausgewdhlt und bei Bedarf angepasst werden.

thermconcept.com
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Wir machen Ihr Ofen-Projekt zu unserem

Durch Beratung zum Erfolg

Vertrauen Sie auf unsere Erfahrung, die
wir im Laufe der Jahre im Industrieofenbau
gesammelt haben. lhre besonderen Wiinsche

setzen wir in optimale Losungen um.

Ihre Anwendung steht
im Mittelpunkt

= Wir unterstiitzen Sie bei der Auswahl der
passenden Ofenanlage, damit Sie die richtige

Investitionsentscheidung treffen.

Alles aus einer Hand

= — Als Systemanbieter beraten wir Sie nicht nur
bei der Auswahl der passenden Ofenanlage.
Sie kénnen uns auch ansprechen, wenn es
e— um die Anlagenautomatisierung und den
Einsatz ergtdnzender Hilfsmittel, Werkzeuge
und Systeme geht.



OFirma V - Fotolia

©Gorodenkoff Productions OU
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Qualifizierte Mitarbeiter im Service

Mit unseren qualifizierten Mitarbeitern bieten wir ein
breites Spektrum professioneller Dienstleistungen
rund um die Ofenanlage, zu Ihrer Sicherheit von Be-
ginn 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 bekannt. Nach vielen Jahren im harten
Einsatz gehdren sie noch lange 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 Anpassungen an aktuelle Normen mdglich, so
dass die Ofenanlage auch fiir zusdtzliche Anwendun-
gen und Verfahren eingesetzt werden kann. Moderne
Steuerungen erhéhen den Bedienkomfort und erwei-

tern die Maglichkeiten der Prozessdokumentation.



Was Sie von uns erwarten konnen, ist ein umfangreiches Paket professioneller

Dienstleistungen, damit Ihr Ofen auch in Zukunft fit bleibt

Ofeninspektionen

Bei einer Ofeninspektion tiberpriifen wir den Zustand
und die Funktionsféhigkeit Ihrer Ofenanlage einge-
hend. Dazu gehort auf Wunsch auch die Messung der
TemperaturgleichmdBigkeit nach DIN 17052-1, SAT,
TUS sowie die Uberpriifung, ob Ihre Anlage noch den
geltenden Normen entspricht. Die Ergebnisse werden
in einem Priifbericht zusammengefasst. Dariiber hin-
aus erstellen wir Ihnen Wirtschaftlichkeitsanalysen fiir

die erforderlichen Retrofit-MaBnahmen.

Prdventive Wartung -
Vorausschauende Instandhaltung -
Life-Cycle-Costing

Unerwartete Anlagenstillstéinde verursachen Arger
und erhebliche Folgekosten. Daher bieten wir Ihnen
flexibel gestaltete Wartungsvertrdge mit regelmdBigen
Inspektionseinsdtzen sowie einem préventiven und
kostengiinstigen Wechsel von kritischen Ersatzteilen
an. Die Wartungseinsdtze werden umfassend doku-
mentiert 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:

immer Erstausriister-Qualitdt

sind 100 % einsatzsicher und passgenau
maximale Standzeiten

ein besseres Preis-Leistungs-Verhdltnis
als vermeintlich giinstigere Nachbauteile
stdndige Verfligbarkeit

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 Unterstiit-
zung z. B. bei Programmoptimierungen, Stoérungsbesei-
tigung etc. Dadurch kénnen oftmals kostenaufwendige
Besuche von Servicetechnikern vor Ort vermieden

werden.
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Das Produktspektrum im Uberblick
GFK | CFK | Faserverbundwerkstoffe

Fiir die vielfdltigen Anwendungsbereiche zur Trockung und
Bearbeitung von Kompositmaterialien wie CFK, GFK sowie Elastomere
und Silikon liefert THERMCONCEPT ein umfassendes Sortiment von Nie-
dertemperaturdfen und industriellen Trocknungsanlagen unterschiedlicher
Bauweise. Neben dem klassischen Kammerofen kommen Schubladenéfen,
Truhenofen und Ofenanlagen mit herausfahrbarem Wagen zum Einsatz. Fiir
kontinuierliche Prozesse stehen Durchlauféfen mit horizontalem oder auch
vertikalem Transport der Bauteile zur Verfiigung.

I Technische Keramik | Bio-Keramik
High-End-Keramik

THERMCONCEPT-0fen und Wiarmebehandlungsanlagen werden fiir viele

Anwendungen in der Industrie zur Entwicklung und Produktion Technischer

Keramik eingesetzt. Unsere Kammerdfen, Herdwagenofen und Haubendfen

werden elektrisch oder gasbeheizt ausgefiihrt. Neben einem breiten Sorti-

ment praxisgerechter Standardmodelle liefern wir auch die auf Ihre Anwen-

dung speziell zugeschnittene Ofenanlagen, Anlagenautomatisierungen und
passende Abluftreinigungen.

¢ Metall | Industrie | Produktion
e

Hier finden Sie Ofen, Systeme und Zubehér fiir ein breites
Wdrmebehandlungsspektrum in der Metall verarbeitenden Industrie,
z.B. im Werkzeugbau. Nahezu alle wichtigen Warmebehandlungen
werden mit unserem praxisgerechten Sortiment abgedeckt.

NE-Metalle | Schmelzen |
" Warmhalten | Warmebehandeln

Das GieBerei-Programm umfasst elektrisch und Brenn-
stoff beheizte Schmelz- und Warmhaltedfen fiir Leicht und Schwermetall,
die sowohl als Schopf- und als Kippdfen ausgefiihrt werden. Ebenso liefern
wir Ofen fiir unterschiedlichste Warmebehandlungen in der GieBerei.

a- Labor | Forschung | Entwicklung

Ofen fiir Anwendungen in Forschung und Labor sind fiir Tem-
peraturen von 200 °C bis 1800 °C lieferbar. Unser Programm umfasst Muf-

felofen, Rohrofen, Trockenschrdnke, Elevatoréfen und Hochtemperaturafen.

THERMCONCEPT GmbH
Friedrich-List-StraBe 17 - D-28309 Bremen - Germany
Tel.: +49 (0)421 - 4 09 70-0 - Fax: +49 (0)421 - 4 09 70-29

E-Mail: info@thermconcept.com - www.thermconcept.com




