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@ Verfahren und Vorrichtung zum Auswechseln von Tragrollen in Rollenherd-Durchlaufgliihdfen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Auswechseln von Tragrolien in Rollenherd-
Durchlaufgliihdfen wahrend des Ofenbetriebs. Das Verfah-
ren besteht darin, daB die auszuwechselnde Tragrelie
durch eine an sie achsgleich angesetzte Austauschrolle in
Axtalrichtung so weit aus dem Ofen ausgestofien wird, bis
die Austausch-Tragrolle die Arbeitsstellung im Ofen einge-
nommen hat. worauf gegebenenfalls nach Ldsen einer
Kupplungsverbindung zwischen den Tragrollen die auszu-
wechselnde Tragrolie entfernt wird.

Ber der Vorrichtung ist die Austauschrolle (6) mit
einem eigenen Drehantrieb (7), der mit thr in die Arbeits-
stellung am Ofen (1) verschiebbar ist, gekuppelt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Auswechseln von Tragrollen

in Rollenherd-Durchlaufglihdfen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Auswechseln von Tragrollen in Rollenherd-Durchlaufgliihdfen

wdhrend des Ofenbetriebs.
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Rollenherd-Durchlaufgliihfen weisen Tragrollen auf, die beid-
seitig in an den Ofenseitenwé&nden aﬁgebrachten Lagern dreh-

bar gelagert sind. Die Rollen werden entweder durch jeweils
einen eigenen Antrieb in Drehung versetzt oder sind mit Steck-
getrieben gekuppelt, die mit einem gemeinsamen oder gruppenwei-
sen Antriéb verbunden sind. Auf den drehbar angetriebenen Trag-
rollen wird das Glithgut, B&nder, Bleche, Rohre, Profile, Sté&be,

Blocke, Ringe in Lingsrichtung durch den Ofen gefiihrt.

Es kommt h&ufiger vor, daB eine Tragrolle wegen Bruch, Be-
schddigung durch Pickelbildung, Verbiegen o. dgl. oder Ver-
schleipB vorzeitig ausgewechselt werden mufS. In einem solchen Fali
muBte bisher die gesamte Anlage stillgesetzt werden} um den
Tragrollenwechsel durchzufiihren. Wollte man eine unzuldssig

lange Gliihzeit des wdhrend des Tragrollepwechsels im still;
gesetzten Ofen befindlichen Glithguts vermeiden, mufte der

Ofen vor dem Tragrollenwechsel entleert werden. Hierbei

konnte jedoch dexr Nachteil eintreten, daf Oberfl&chen-

schdden der auszuwechselnden Tragrolle die Qualitdt des rest-

lichen Glithguts bis zur Entleerung des Ofens beeintrdchtigten.

Um diese Nachteile zu vermeiden, stellte sich die Aufgabe,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die einen
Tragrollenwechsel wdhrend des Ofenbetriebs ohne Unterbrechung

der FOrderung des Gliihguts durch den Ofen ermdglichen. Hierzu

war es ferner erforderlich, eine Beschleunigung des Tragrollen-
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wechsels zu erreichen. Die bisherige Handhabung beim Tragrollen-
wechsel, Abkuppeln des Antriebs, Ldsen der Lager, axiales Aus-
stoBen der Tragrolle mittels einer Montagestange unter gleich-
zeitiger Entfernung von Formsteinen in den Ofenseitenwdnden zur
VergrbBerung des Durchtrittsquerschnitts fiir die Tragrolle und
anschliefiendes Einsetzen und Montieren einer Austausch-Trag-
rolle, war verhidltnismdfig umst&ndlich und wegen des erhdhten
Montageaufwands und Produktionsausfalls wdhrend des Tragrollen-

wechsels infolge stillgesetzter Anlage kostenaufwendig.

Zur Losung der vorerwdhnten Aufgabe wird erfindungsgemiB ein
Verfahren und eine Vorrichtung mit den in den Anspriichen ange-

gebenen Merkmalen vorgeschlagen.

Fir die Ausfihrung des Verfahrens und Ausbildung einer ent-
sprechenden Vorrichtung zur Ausibung des Verfahrens gibt es
verschiedene Mdglichkeiten, von denen einige im Zusammenhang
mit den in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen

beschrieben werden, ohne daB diese Anspruch auf Vollstdndig-

I3

keit erheben.

Die mit der Ausiibung des erfindungsgemidBen Verfahrens ver-
bundenen Vorteile sind erheblich. Zum einen wird der Ofenbe-
trieb durch den Tragrollenwechsel nicht gestdrt, kann also ohne
Unterbrechung fortgesetzt werden, wodurch kein Produktionsaus-
fall eintritt. Der Vorgang beim Tragrollenwechsel ist aber
auBerdem vereinfacht und mit geringerem Zeitaufwand als bis-

her erforderlidlwar,durchzufﬁhren, so dal einerseits die Montage-
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zeit und damit -kosten verringert und Schidden von der auszu-
wechselnden Tragrolle auf eine geringere Glihgutmenge iUber-
tragen werden. Diese Vorteile ergeben sich éraktisch dadurch,
daB die Aﬁstausch—Tragrolle zum AusstoBen der auszuwechselnden
Tragrolle benutzt wird, so daB erstere praktisch gleichzeitig
mit dem Demontieren der letzteren in ihre Arbeitsstellung im
Ofen gelangt. Durch Kuppeln der Austausch-Tragrolle mit einem

eigenen Drehantrieb kann die Montagezeit nochmals verkiirzt wer-

den.

Weitere Erlduterungen werden anhand der in der Zeichnung schema-

tisch dargestellten Ausfiihrungsbeispiele gegeben.

Fig. 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungs-
gem#dBen Vorrichtung im Ofenquerschnitt in
einer Endstellung, und

Fig. 2 in der anderen Endstellung.

Fig. 3 ~ zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel im

Ofenquerschnitt in einer Endstellung, und
Fig, 4 in der anderen Endstellung.

Fig. 5 zeigt ein drittes Ausfiihrungsbeispiel im

Ofenquerschnitt.
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Beidseitig an den Seitenwdnden des Ofens 1 ist eine in Lagern 2
drehbar gelagerte Tragrolle 3 dargestellt. Auf den achsparallel
angeordneten Tragrollen 3 wird das Glihgut 4 in L&ngsrichtung
durch den Ofen 1 gefiihrt und dabei durch nicht dargestellte
Mittel erhitzt. Zur Forderung des Glithguts 4 durch den Ofen 1
sind die Tragrollen 3, z.B. durch jeweils einen Antrieb 5, dreh-

bar angetrieben.

Fig. 1 zeigt den Zustand vor dem Tragrollenwechsel. Eine Aus-
tausch~Tragrolle 6 befindet sich achsgleich zu der auszu-
wechselnden Tragrolle 3 in Wartestellung und ist mit einem
eigenen Drehantrieb 7 gekuppelt. Zur Durchflihrung des Trag-
rollenwechsels wird die Austausch~Tragrolle 6 zundchst durch
den eigenen Drehantrieb 7 auf die Drehzahl der auszuwechselnden
Tragrolle 3 beschleunigt. Anschliefend werden Austausch-Trag-
rolle 6 und deren Antrieb 7 gemeinsam durch eine nicht dar-
gestellte VerschiebevorrichtungLin Pfeilrichtung 8 iﬁ der
Zeichnung nach links bis zur Berllhrung der Stirnfldchen der
Tragrollen 3 und 6 verschoben. Beim Weiterschieben der Aus-
tausch—Tfagrolle 6 und ihres Antriebs 7 in Pfeilrichtung 8
wird die auszuwechselnde Tragrolle 3 mit ihrem Antrieb 5

in Pfeilrichtung 8 in der Zeichnung nach links aus der in
Fig. 1 gezeigten Ausgangslage in die in Fig. 2 dargestellte

Endlage verschoben. In der Endstellung gemdf Fig. 2 ist die
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auszuwechselnde Tragrolle 3 vollst&ndig aus dem Ofen heraus-
geschoben, wihrend die Austausch-Tragrolle 6 in ihre Arbeits-
stellung im Ofen 1 gelangt ist; Der Drehantrieb 5 kann nun
stillgesetzt und die ausgewechselte Tragrolle 3 von ihm
abgekuppelt und entfernt werden. Der Drehantrieb 5 kann dann
als Ersatzantrieb fiir einen weiteren Tragrollenwechsel ver-

wendet werden.

Bei dem in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfilhrungsbeispiel
genligt die durch die Berthrung ihrer Stirnfl&chen hergestellte
Kupplung der Tragrollen 3, 6. Besondere Kupplungsmittel sind
nicht unbedingt erforderlich, erleichtern jedoch die achs-
gleiche Ausrichtung der Tragrollen 3, 6. Ein Beispiel einer
geeigneten, nicht selbst-hemmenden Steck-Kupplungsverbindung
wird im Zusammenhang mit dem in Fig. 5 dargestellten Aus-

fihrungsbeispiel erl&utert.

Das erfindungsgeméfBe Verfahren ist in Abwandlung von dem in
den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel auch ohne
einen eigenen Antrieb 7 der Austausch-Tragrolle 6 ausfiihrbar.
Mit nech angekuppeltem oder aber bereits abgekuppeltem Dreh-
antrieb 5 wird die auszuwechsende Tragrolle 3 durch Verschie-
ben der Austausch-Tragrolle 6 mittels einer nicht dargestellten
Vorrichtung in Pfeilrichtung 8 so weit aus dem Ofen 1 ausge-

stoBen, bis die Austausch-Tragrolle 6 die zuvor von der aus-
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zuwechselnden Tragrolle 3 eingenommene Arbeitsstellung erreicht
hat. Der Drehantrieb 5 wird dann mit der Austausch-Tragrolle 6
gekuppelt und versetzt diese in Umdrehung. Die Umdrehung der
Austausch-Tragrolle 6 wird bei dieser Art des Tragrollenwechsels
nur kurze Zeit nicht zur Drehung angetrieben. Bevorzugt wird
jedoch eine Fortsetzung der Drehung der Tragrollen 3, 6 beim
Tragrollenwechsel, wie im Zusammenhang mit dem in Fig. 1 und

2 dargestellten Ausfihrungsbeispiel beschrieben wurde.

Da wie gesagt keine Unterbrechung des Ofenbetriebs wdhrend des

Tragrollenwechsels bei Ausiibung des erfindungsgeméﬁen Verfahrens
stattfindet, kann die Verschiebung der Tragrollen 3, 6 in Pfeil-
richtung 8 langsam durchgefilhrt werden, um Beschddigungen an der

Tragrollen-Oberfliche und dem dariiber gefiihrten Gliihgut 4 zu

vermeiden.

Bei der in Fig. 3 und 4 dargestellten erfindungsgemdBen Vor-—
richtung ist die Austausch-Tragrolle 6, mit ihrem Drehantrieb
7 gekuppelt, auf einer Schiebefilhrung 9 axial verschiebbar an-
geordnet. Die Schiebefiihrung 9 kann mittels eines Wagens 10

in Léngsfichtung des Ofens 1 an Jjede beliebige Stelle, an der
eine Tragrolle 3 ausgewechselt werden soll, verfahren werden.
Hierbei ist die Schiebefithrung 9 um eine lotrechte Achse auf

dem Wagen 10 verschwenkbar gelagert.
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Fig. 3 zeigt wiederum die Ausgangsstellung der Tragrolle 3, 6
vor dem Tragrollenwechsel und Fig. 4 die Endstellung mit durch
die Austausch-Tragrolle 6 aus dem Ofen 1 ausgestoBener Trag-
rolle 3, die nach Abkuppeln ihres Drehantriebs 5 z.B. mittels

Kran entfernt werden kann.

Wie in Fig. 4 angedeutet ist, kann der von der ausgewechselten
Tragrolle 3 abgekuppelte Drehantrieb 5 wieder an die alte
Stelle gesetzt und mit der Austausch-Tragrolle 6 gekuppelt wer-
den, worauf der Drehantrieb 7 abgekuppelt und zur weiteren

Verwendung an anderer Stelle bereitgehalten werden kann.

Fig. 5 zeigt eine weitere Alternative, bei der auf beiden Seiten
des Ofens 1 in seiner L&ngsrichtung verfahrbare Wagen 10 mit
darauf angeordnr=ter Schiebefithrung 9 fiir den Tragrollen-Wechsel
VOrgesehen sind. Die Wagen 10 k6nneh, wie in Fig. 5
angedeutet ist, flir den Wechsel einer Tragrolle gemeinsam
eingesetzt werden, es ist jedoch mit dieser Anordhung auch
mbglich, wechselseitig an verschiedenen Stellen den Austausch
von Tragrollen vorzunehmen.

Die in Fig. 5 dargestellte Steck-RKupplungsverbindung zwischen
den Tragrollen 3 und 6 bes?eht aus einem doppelt konischen
Bolzen 11, der in entsprechende konische Bohrungen/12 in den

Endabschnitten der Tragrollen 3, 6 eingesetzt ist. Die Konizité&t
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des Bolzens 11 und der Bohrungen 12 ist dabei zweckmdfigerweise
derart, daB keine Selbsthemmung auftritt, um die Verbindung
leicht wieder zu 18sen. Hierzu sollte die Konizit&t Uber einem

Winkel von = 5° liegen.

Fig. 5 zeigt ferner die Ausbildung der Lager 2 als Spreizlager,
das beim Tragrollenwechsel auBer Kontakt mit den Tragrollen 3, &
gebracht wird. Zur Flhrung der Tragrollen 3, 6 bei ihrem Wechsel
sind an der Schiebefiihrung 9 schwenkbare Hilfslager 13 VvOIX-

gesehen, welche beim Tragrollenwechsel die Tragrollen 3, 6 unter-

» stiitzen.
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Anspriiche:

1. Verfahren zum Auswechseln von Tragrollen in Rollen-
herd-Durchlaufgliihtfen wdhrend des Ofenbetriebs,
dadurch gekennzedichnet, dan
die auszuwechselnde Tragrolle durch eine an sie
achsgleiéh angesetzte Austauschrolle in Axial-
richtung so weit aus dem Ofen ausgestofen wird, bis
die Austausch-Tragrolle die Arbeitsstellung im Ofen
eingenommen hét, worauf gegebenenfalls nach Ldsen
einer Kupplungsverbindung zwischen den Tragrollen

die auszuwechselnde Tragrolle entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, d adurch geken
z e ichnet, daB der mit der auzuwechselnden
Tragrolle gekuppelte Drehantrieb beim Tragrdllen—
wechsel mit verschoben, von der auszuwechselnden
Traérolle ab- und an die Austausch-Tragrolle ange-

kuppelt wird.

n-—
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Verfahren nach Anspruch 1, d a d ur ch gekenn-

z el chmnet, daR der Tragrollenwechsel unter

fortgesetzter Drehung der Tragrollen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, d adurch gekenn-
7z 21 chnet, daB die Austauschrolle vor dem An-
setzen an die auszuwechselnde Tragrolle auf die Dreh-

zahl der auszuwechselnden Tragrolle beschleunigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, 4 a -
durch gekennzedichnet, daB die Aus-

tauschrolle durch einen eigenen Antrieb in Umdrehung

versetzt wird.

Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens nach Anspruch 5,
dadurch gekennzedilchnet, daB die
Austauschrolle ( 6} mit einem eigenen Drehantrieb (7 )
gekuppvelt ist, der mit ihr in die Arbeitsstellung am

Ofen (1 ) verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Ansvruch 6, d adurch geXenn-
z e ichnet, dag die rit dem Drehantrieb (7 ) ge-
kumpelte Austauschrolle (6 ) auf einem l&dngs des Ofens

(1) verfahrbaren Wagen (10) verschiebbar angeordnet ist,



10.

11.

12.

0033828

- 12 =

Vorrichtung nach Anspruch 7, d adurch ge -
kennzeichnet, daB der Wagen (10) gquer

zur L&ngsachse des Ofens ( 1) verschiebbar ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 7, d adurch ge -

kennzedichnet, daB der Wagen (10) mit
einer um eine Vertikalachse drehbar gelagerten

Schiebefiihrung (9 ) ausgeriistet ist.

Vorrichtuﬁg nach einem der Anspriiche 6bis 9, d a -
durch gekenn z e ichnet, daB die
glatt zylindrische Tragrollé (3) in an gegeniiber-
liegenden AuBenseiten des Ofens (1) angeordneten

radial spreizbaren Lagern (2) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 und 10, d a d ur ch
gekennzeichnet, daB an der Schiebefithrung
(9) Hilfslager (13) fiir die Tragrolle (g ) ange-

ordnet sind.

.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, 4 a -

é urch gekennzedichnet, daB die Trag-
rollen (3,6) an ihren Stirnseiten mit nicht selbét—
hemmenden Verbindungsmitteln, vorzugsweise in Form
von doppelkonischen Bolzen (11), beim Tragrollenwechsel

gekuppelt sind.
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