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@ Roilenherdofen zur Wiarmebehandlung, insbesondere von Kleinteilen aus Metall und Keramik.

@ Rollenherdofen zur Warmebehandlung, insbe-
sondere von Kleinteilen aus Metall und Keramik.

Der Austausch der in den Seitenwidnden gela-
gerten Rollen macht bei bekannten Bauarten von
Rollenherdtifen Schwierigkeiten bei enger Teilung.
Wegen der Tragfdhigkeit kénnen auch die Rollen-
durchmesser nicht beliebig klein gewdhit werden.

Es wird daher vorgesehen, das Roilenbett aus
Rolltischbauelementen aufzubauen, die jeweils aus
mehreren Rollen mit sehr kleinen Durchmessern und
aus zwei die Enden dieser Rollen aufnehmenden
Lagerbalken bestehen. Durch diese Ausgestaltung ist
die Lagerung der Rollen unabhéngig von den Seiten-
winden, weil die Rollen in gesonderten Tragbalken
aufgenommen sind, die mit den Rollen zusammen
modulartige Bausteine zur Herstellung des Rollen-
bettes bilden.

Verwendung fiir Rollenherddfen zur Behandlung
von Kisinteilen.
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Rollenherdofen zur Warmebehandlung, insbesondere von Kleinteilen aus Metall und Keramik

Die Erfindung betrifft einen Rollenherdofen
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Ein Rollenherdofen dieser Gattung ist aus der
DE-PS 28 40 282 bekannt. Bei der bekannten
Bauart sind in die feuerfeste Ausmauerung der
Seitenwdnde des Rollenherdofens Feuerfeststeine
mit eingemauert, die mit Offnungen zur Aufnahme
der Rollen versehen sind. In den gegeniberliegen-
den Seitenwinden sind die Feuerfeststeine dabei
so angeordnet, daB einander zugeordnete Oftfnun-
gen miteinander fluchten. Die Rollen kénnen dann
durch die Offnungen von auBen eingeschoben und
in gleicher Weise wieder entnommen werden,
wenn eine Reparatur notwendig ist.

Um dort einen Gas- und Warmeverlust durch
die Offnungen in den Feuerfeststeinen nach auBen
zu verhindern, deren Durchmesser ausreichend
groBer sein muB als der Durchmesser der Rollen,
werden in den Feuerfeststeinen jewsils Hohlrdume
vorgesehen, in die isolierendes und feuerfestes
Material, wie beispielsweise Kaolinwolle einge-
drickt wird, daB sich dann eng an den Rollen-
durchmesser anlegen kann.

Ein grundsdizlicher Nachteil soicher Rollen-
herdbauarten besteht darin, daB aus Festigkeits-
griinden sowohi der Durchmesser der Rollen selbst
nicht einen bestimmten Wert unterschreiten kann,
als auch der Abstand der Rollen nicht beliebig klein
wihlbar ist. Da die Rollen stets nach auBen gezo-
gen werden, stellen die Offnungen zur Lagerung
der Rollen stets Schwichungen des tragenden
Querschnittes der Seitenwinde dar, die ein be-
stimmtes MaB nicht Uberschreiten dirfen. Auch ein
bestimmter Abstand der Rollen zueinander mufB
daher wegen des zwischen den Lagerdff nungen
fir die Rollen notwendigen verbleibenden tragen-
den Stegteiles vorhanden sein. Der notwendige Ab-
stand der Rollen zueinander und ihr Durchmesser
bestimmt die Gr6B8e der zu behandeinden Teile,
wenn nicht gesonderte Tragplatten vorgesehen
werden sollen, die Uber die Roilen laufen und die
zu behandeinden Teile aufnehmen. Nachieilig ist in
diesem Fall, daB auch die Masse der Tragplatten
beim Durchiaufen des Rollenherdofens stets mit
aufgeheizt werden mupB, was einen unndtigen Wir-
meveriust verursacht.

Bei anderen Typen von Industriedfen, bei-
spielsweise bei sogenannten Tunneldfen (DE-PS
35 10 801), bei denen die zu behandeinden Teile
auf Transportelementen durch den Ofen geschoben
werden, tritt zwar das bei Rollenherddfen vorhan-
dene Platzproblem nicht auf, weil zum Auswech-
sein der Rollen neben dem Ofen kein Platz zur
Verfligung gestellt werden muB. Nachteilig bieibt
aber. daf die dort anstelle von Brennwagen vorge-
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sehenen Transportelemente in der Art von Rosten
beim Durchfahren des Tunnelofens ebenfalls mit
aufgeheizt werden missen. Daran dndert auch die
dort vorgesehene Anordnung drehbarer Rollen in
seitlichen Abstandshaltern nichts. Die dort vorgese-
henen Merkmale k&nnen auch flir Rollenherdd&fen,
bei denen die Rollen ortsfest angeordnet sind, nicht
singesetzt werden, weil wegen der ausschlieflich
im Inneren des Ofens vorgesshenen Fihrung flr
die rostartigen Transportelemente ein Auswechseln
von ortsfesten Rollen nicht m&glich wire.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Rollenherdofen der eingangs genannten
Art so auszubilden, daB bei kisinst mdglichen Rol-

~ lendurchmesser auch der gegenseitige Abstand

der Rollen sehr klein gewdhit werden kann, ohne
daB Festigkeitsprobleme bei der Herstellung der
Ofenwinde oder Schwierigkeiten beim Auswech-
seln von Rollen auftreten kdnnen.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden bei einem
Rollenherdofen der eingangs genannten Art die
kennzeichnenden Merkmale des Patent anspruches
1 vorgesehen. Durch diese Ausgestaitung wird der
Vorteil erreicht, daB die Tragfdhigkeit der Ofensei-
tenwinde unabhidngig wird von der Lagerung der
Rollen, weil diese in gesonderten Tragbalken auf-
genommen werden kdnnen, die mit den Rollen
zusammen modulartige Bausteine zur Herstellung
eines Rollenbettes bilden, das in den Ofen einsetz-
bar ist. Die Tragbalken fur die Rollen k&nnen dabei
im Gegensaiz zu den bisher flir die Ausmauerung
der Seitenwdnde verwendeten Materialien aus ei-
nem Material wesentlich hdherer Festigkeit herge-
stellt werden, so daB sie trotz der eng aneinander
angeordnsten Rollen auch noch genligend Tragfé-
higkeit zur Aufnahme der Abstlitzkrdfte der Seiten-
winde aufweisen kdnnen.

Es ist mdglich, die Ausgestaltung nach den
Unteranspriichen 2 und 3 so vorzunehmen, dag die
Tragfdhigkeit der Seitenwande nicht auf die Festig-
keit der Tragbalken angewiesen ist. Die zum seitli-
chen Herausziehen der Rollentischbauelemente
vorgesehenen Offnungen sind ndmlich im Gegen-
satz zu den bekannten Offnungen fUr sinzeine Rol-
len jeweils wesentlich grdf8er, so daf auch zwi-
schen den Offnungen gréBere und tragfihigere
Stege verbleiben.

Besonders vorteilhaft ist es, nach den Merkma-
len der Anspriiche 4 bis 9 sinen gesonderten Ein-
baurahmen vorzusehen, in den schubladenartig von
der einen und der anderen Seite her die Rolltisch-
Bauelemente eingeschoben werden kdnnen. Der
Einbaurahmen kann mit den Rolitisch-Elementen
als eine vorfertigbare Baueinheit ausgebildet sein,
die in ein Ofengehduse eingebaut wird.
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Nach den Merkmalen des Anspruches 8 kann
auch der Antrieb fUr eine oder auch fUr alle Rollen
eines Bauelementes an dem Lagerbalken einer
Seite integriert sein. Die Merkmale des Anspruches
9 erlauben bei dieser Bauart in besonders einfa-
cher und wirkungsvoller Weise sine Kihlung des
Einbaurahmens und der in diesem gehaltenen An-
triebselemente.

Um das Problem der Dichtheit und der Wér-
meisolierung auch im Bereich der Rollentischbau-
elemente in den Griff zu bekommen, ist es zweck-
miBig, die Merkmale der Unteranspriiche 10 und
11 vorzusehen. Durch die Anordnung eines mehr
zur Mitte der Rolle liegenden zusétzlichen Stitzbal-
kens kann auch die Tragfahigkeit der Rollen erhSht
werden. Die Merkmale des Anspruches 12 ergeben
ginen stabilen Aufbau flir diese Rolltischbauele-
mente.

Die Merkmale des Unteranspruches 13 ermdg-
lichen eine relativ leichte Bauart fur die Rolitisch-
bauslemente. Die Merkmale der Anspriiche 14 und
15 erdffnen auch bei der nicht mit sinem Einbau-
rahmen versehenen Ausfiihrung die Mdglichkeit,
daB jewsils nur die einem Rolltischbauelement zu-
geordneten Rollen gemeinsam angetrieben werden,
was zum Beispiel auch durch die Zuordnung einer
gesonderten Antriebseinheit mdgiich ist, die, wie
bei der Bauart mit Einbaurahmen im Bereich auBer-
halb der Ofenwinde an die Stirnseite des Rolltisch-
bauelementes ansetzbar ist. Diese Ausgestaltung
erdfinet dann auch die M&glichkeit, die Rollenge-
schwindigkeit zum Beispiel bei den Rolltischbau-
elementen zu erhhen, die ndher am Ausgang des
Ofens liegen, so daB die Teile schnell ausgetragen
werden. Natiirfich ist es auch mdglich, alle Rollen
gemeinsam durch einen bekannten Kettenantrieb
anzutreiben. Die erfindungsgemiBe Ausgestaliung
ermdglicht darliber hinaus aber den eben erwéhn-
ten individuellen Antrieb.

Durch die Erfindung wird es auch mdglich, den
Abstand der sinzelnen Rollen, die kleinen Durch-
messer haben k&nnen, zueinander sehr klein zu
wihlen. Dies bringt gewisse Schwierigkeiten bei
der Erzeugung und Aufrechterhalturig einer gleich-
méBigen Ofenatmosphére mit sich, da der flr den
Durchgang der heiBen Gase aus dem Raum unter-
halb des Rollenbsttes in den Raum oberhalb des-
selben stark gedrosselt ist. Es ist daher zweckma-
Big, wenn die Merkmale der Ansprliche 16 und 17
vorgesehen werden, durch die eine Zwangsumwal-
zung der Ofenatmosphére erreicht wird, wobei der
Rollengang selbst einen gewissen Siebeffekt zur
Vergleichmégigung der Durchstrdmung ausibt.

Die Erfindung wird anhand von Ausflhrungs-
beispielen in der Zeichnung gezeigt und im folgen-
den eridutert. Es zeigen:
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Fig. 1 einen schematischen Léngsschnitt
durch einen erfindungsgemisB ausgestatteten Rol-
lenherdofen,

Fig. 2 den Schnitt durch den Rollenherdofen
der Fig. 1 1&ngs der Linie II-l,

Fig. 3 den Schnitt durch den Rollenherdofen
der Fig. 1 und 2 langs der Linie [lI-Hl in Fig. 2,

Fig. 4 die vergréBerte Darstellung eines der
aus Fig. 2 ersichtlichen Rollentischbauelemente in
Draufsicht,

Fig. 5 den Teilschnitt durch das Rollentisch-
bauelement der Fig. 4 1dngs der Schnittlinie V-V,

Fig. 8 die Stirnansicht des Rollentischbausle-
mentes der Fig. 4 in Richtung des Pfeiles VI der
Fig. 4, ‘

Fig. 7 eine vergrSBerte Detailschnittdarstel-
lung durch das rechte Lagerende eines Rollentisch-
bauelementes gemiB Fig. 4 und 5 im eingsbauten
Zustand,

Fig. 8 und 8a Schnitte durch die Lagerung
der Fig. 7 ldngs der Linien Vill und Vilia,

Fig. 9 einen schematischen vergrGBerten
Langsschnitt durch den Innenraum eines erfin-
dungsgemiB ausgestalteten Rollenherdofens ahn-
lich Fig. 1, jedoch mit einer zusétzlich angeordne-
ten Luftumwilzung,

Fig. 10 einen Léngsschnitt dhnlich Fig. 1
durch einen Rollenherdofen geméB der Erfindung,
jedoch in einer anderen Ausflihrungsform,

Fig. 11 den Schnitt durch den Rollenherd-
ofen der Fig. 10 langs der Schnittlinie XII-XII,

Fig. 12 den Schnitt durch den Rollenherd-
ofen der Fig. 10 und 11 ldngs der Schnittlinie Xill-
Xl in Fig. 11,

Fig. 13 eine Draufsicht auf einen Einbaurah-
men aus Metall, in den die Rollentischbauelemente
schubladenartig eingeschoben sind,

Fig. 14 die Schnittdarstellung durch den Ein-
baurahmen der Fig. 13, jedoch in der Einbaulage in
einem Ofengehiduse,

Fig. 15 die Ansicht des Einbaurahmens der
Fig. 13 in Richtung des Pfeiles XVi, 7

Fig. 16 die vergréBerte Teildarstellung eines
der AbschluBelemente eines Rollentischbauelemen-
ies, das in den Einschubrahmen der Fig. 13 einge-
schoben ist und

Fig. 17 den schematischen Schnitt léngs der
Linie XVIII der Fig. 16 durch das AbschiuBelement
der Fig. 16.

in den Fig. 1 bis 3 ist ein Rollenherdofen
gezeigt, der mit einem Gehé&use (1) aus feuerfesten
und wirmeisolierenden Materialien versehen ist,
das aus einem Gehduseobertsii (1a) und einem
Gehiuseunterteil (1b) besteht. Wie Fig. 3 erkennen
14pt, ist das Gehduseunterteil (1b) schmaler ausge-
bildet als das Gehduseoberteil (1a), so daB das
Gehiuseunterteil (1b), in der Transportrichtung (21)
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der Teile durch das Geh3use (1) gesehen, seitlich
vom Geh3useoberteil (1a) nach aufen Uberragt
wird. Auf die Vorteile dieser Ausbildung wird noch
eingegangen werden.

In dem Gehduse (1) ist ein durch Heizeinrich-
tungen (23) beheizter Innenraum (24) gebildet, in
dem sin Rollenbett (3) zur Fihrung der nicht ge-
zeigten, zu behandeinden Teile vorgesshen ist.

Wie den Fig. 1 und 2 zu entnehmen ist, ist das
Rollenbett (3) aus mehreren, im Ausfihrungsbei-
spiel aus finf Rolliischbauelementen (4) aufgebaut,
die hintereinander, angrenzend und in einer ge-
meinsamen Ebene angeordnet sind. Die Roiltisch-
bauelemente (4) werden dabei seitlich (s. Fig. 3) ip
Ausnehmungen (6) der Gehdusewidnde (7 bzw. 7))
gehalten und sind dadurch ortsfest im Gehduse (1)
verankert.

Jedes der Rolitischbauelemente (4) besteht,
wie die Fig. 4 und 5 zeigen, aus mehreren Roilen
(2), die rohrférmig ausgebildet und mit ihren bei-
den Enden (2a) jeweils an Lagerbalken (5) drehbar
gelagert sind. Dies kann bei der gezeigten Ausfiih-
rungsform dadurch geschehen, daf Lagerzapfen
(13) stirnseitig in die offenen Enden (2a) der Rollen
(2) heresingeschoben werden, die drehbar in Biich-
sen (27) innerhalb der Lagerbalken (5) gehalten
sind. Die Lagerbalken (5) sind ihrerseits mit Stiitz-
balken (10) Uber Befestigungsanker (15) fest ver-
bunden, die weiter zur Rollenmitte hin jedem der
Lagerbalken (5) zugeordnet sind. Diese Stlitzbalken
dienen gieichzeitig als Warmeschild gegeniiber
dem Behandlungsraum (24) im Ofen und als ver-
schleilfeste Anlaufkante flir das zu behandelnde
Material. Da sie aus hoch feuerfestem Material
hergestelit sein miissen, ist es zweckmiBig, wenn
sie in ihrer Ldnge nicht der Linge der Lagerbalken
(5) entsprechen, sondern wenn jeweils zwei Stlitz-
balken (10) einem Lagerbalken (5) zugeordnet sind.
Eine kiirzere Bauldnge 148t sich mit hoch feuerfe-
sten Materialien, z.B. SiC, leichter verwirklichen.
Aus einem solchen Material lassen sich auch noch
sehr schmale Stege, wie die Stege (10a), zwischen
den Offnungen fiir die Rollen (2) bilden.

Jeder der Stiitzbalken (10) und jeder der La-
gerbalken (5) weist so viele Offnungen auf, wie
Rollen (2) einer Rollentischbaueinheit (4) zugeord-
net sind. Zwischen den Stiitzbalken (10) und den
Lagerbalken (5) sind IsolierpaBstiicke (12) einge-
setzt, die die Aufgabe haben, eine gute Wirmeiso-
lierung vom Innenraum (24) her nach auBen vorzu-
nehmen. Diese Isolierpafstiicke (12) werden aus
zwei Halbschalen (12a und 12b) hergestsilt, weil
sich aus dem fiir die Wérmeisolierung verwendeten
Material schmale Stege, wie die Stege (10a), aus
Festigkeitsgriinden nicht herstellen lassen.

Beim Ausflihrungsbeispiel der Fig. 4 und 5 ist
ainem der beiden Lagerbalken (5) eine gemeinsa-
me Antriebseinheit (25) zugeordnet, Uber die jeder
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der Lagerzapfen (13') angetrieben wird, und zwar
dadurch, daB entsprechende Getrieberdder (28) je-
weils zur Drehbewegung jedes einzelnen Lagerzap-
fens (13') vorgesehen sind. Alle Getrieberdder (28)
stehen untereinander in Drehverbindung, und zwar
so, daB alle Lagerzapfen (13') den gleichen Dreh-
sinn erhalien. Die Getrieberdder (28) werden von
einem gemeinsamen Aniriebszapfen (26) aus ange-
trieben, der von sinem Antriebsmotor (29) antreib-
bar ist, der dem Rolltischbauelement (4) zugeord-
net ist. Wie Fig. 2 zeigt, sind daher bei dem
Rollenherdofen der Fig. 1 bis 3, bei dem finf
Rolltischbauslemente (4) vorgesehen sind, auch
finf Antriebsmotoren (29) vorgesehen, die alle au-
Berhalb des GehZuses (1) liegen und vom behsiz-
ten Innenraum (24) durch die als Wiarmeschilder
dienenden Stltzbalken (10) und durch die Isolier-
paBstlicke (12) sowie die Lagerbalken (5) getrennt
sind.

Bei der Bauart nach den Fig. 1 bis 3 ist flr
jedes der Rolltischbauslemente eine Offnung (9) in
den Gehdusewinden (7 bzw. 7') vorgesehen,
durch die jedes der Rolltischbauelemente (4) quer
zur Transportrichtung (21) nach auBien gezogen,
gewartet und ggf. ersetzt werden kann. Zu diesem
Zweck sind die éffnungen (9) in ihrer Breite und
H&he den Abmessungen der Lagerbalken (5) ange-
paBt und es sind jewseils VerschluBdeckel (30) vor-
gesehen, weiche auch dazu dienen, die Antriebs-
motoren (29), die Aniriebsseinheiten (25) und die
Lagerbalken (5) in ihrer richtigen Lage zu halten.
Zwischen den Offnungen (9) verbleiben daher je-
weils breite Wandteile (31), die die nétige Stabilitat
des Ofenaufbaues nach innen gewdhrleisten kén-
nen. Es ist auBerdem mdglich, ein duBeres Tragge-
stell (39) vorzusehen, mit dem eine Abstlitzung des
Gehiduseoberteiles (1a) auf dem Geh&duseunterteil
(1b) mdglich ist. Zuganker (32), die vom GehZuse-
oberteil aus nach unten verlaufen, kdnnen dazu
verwendet werden, die Isolierung von den Lager-
balken (5) und Stiitzbalken (10) abzuheben, wenn
ein Ausbau der entsprechenden Rolltischbauele-
mente (4) nach der Seite hin gewlinscht wird.

Durch die erfindungsgemafe Ausgestaltung
entsteht ein Roilenherdofen mit einem durchgehen-
den Rollenbett, bei dem aber die Lagerung und
Anordnung der Rollen unabhingig von der Ausbil-
dung der Seitenwdnde des Gehduses (1) wird. Die
Lagerung der Rollen (2) wird in getrennten Bautei-
len vorgenommen und es kann Fig. 6 entnommen
werden, da es auf diese Weise mdglich ist, die
Rollen (2) mit geringem Abstand zueinander anzu-
ordnen und drehbar zu lagern. Dies ist mdglich,
weil auf die duBere Stlitz- und Isolierungskonsiruk-
tion des GehZduses (1) bei der gewahlten Ausfiih-
rungsform keine Riicksicht genommen zu werden
braucht.

Durch die Anordnung der Stlitzbalken (10) in
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Abstand zu den Lagerbalken (5) und durch die
Magnahme, daB die Stiitzbalken (10) fluchtend mit
der Innenwandbegrenzung des Behandlungsrau-
mes (24) verlaufen, kann auch die Durchbiegungs-
méglichkeit flr die Rollen (2) so gering als mdglich
gehalten werden. Es kdnnen daher auch kleine
Rollendurchmesser verwirklicht werden. Dies fiihrt
zusammen mit dem kleinen Abstand der Rollen
untereinander dazu, daf das neue Rollenbett (3)
auch zur Férderung von zu behandeinden Kleintei-
len sehr gut geeignet ist. Dabei wird der Abstand
zwischen den Rollen stets wesentlich kleiner ge-
wiahit als der Rollendurchmesser.

Wie die Lagerung der Rollen (2) im einzeinen
vorgenommen werden kann, ergibt sich aus den
Fig. 7 und 8. Es ist erkennbar, daB die Lagerzapfen
(13) in die Stirnseiten der hohlen Rollen (2) eingrei-
fen und in drehfester Verbindung mit den Rollen (2)
sind. Zu erkennen ist, daB die Stlitzbalken (10), die
als Wirmeschild dienen, und die Isolierpafstiicke
(12) zusammen mit einem Teil der keramischen
Anker (15) in dem Bereich der Isolierung (33) des
Gehduseuntertsiles (1b) - und des nicht gezeigten
Gehiduseoberteiles 1a) verlaufen, daB jedoch die
Lagerbalken (5) im Bereich der ZuBeren Tragkon-
struktion (39) der Seitenwand (7) verlaufen, die
nach unten frei ist. Der Bereich, in dem die Lager-
palken (5) angeordnet sind, kann daher wesentlich
kiihler bleiben oder kiihier gehalten werden ais der
librige Lagerbereich fir die Roilen (2).

Da bei der Erfindung der Abstand der Rollen
(2) gegeneinander nur sehr klein ist und, wie aus-
geflihrt, wesentlich kleiner ist als der Rollendurch-
messer, kdnnen Schwierigkeiten innerhalb des Be-
handlungsraumes (24) hinsichtlich der Bildung ei-
ner gleichmipigen Ofenatmosphdre aufireten. Der
unter dem Rollenbett (3) befindliche Teilraum des
innenraumes (24) ndmlich wird durch das Rollen-
bett von dem dariiber befindlichen Teilraum ge-
trennt und die Austauschmdglichkeiten der Atmo-
sphire innerhalb des Behandlungsraumes (24) sind
durch die engen Abstinde zwischen den Rollen (2)
beschrénkt.

GemiB Fig. 9 wird daher in den Raum (24b)
unterhalb des Rollenbeties (3) eine Gaszuflihrdlise
(17) eingesetzt, der in der Transportrichtung (21)
und im Raum (24b) Querschotten (19 bzw. 20) vor-
und nachgeschaltet sind, durch die ein Raum (37)
unterhalb des Rollenbettes entsteht, in dem, wenn
Gas durch die Diise (17) zugefGhrt wird, ein Unter-
und sin Uberdruckteilraum entsteht, der daflr
sorgt, daB eine Umwélzung im Sinne der Pfeile
(38) in dem Teilbereich des Raumes (37) entsteht.
Diese MaBnahme dient bei der erfindungsgemésen
Ausgestaltung zur VergleichmaBigung der Ofenat-
mosphére, so daB die Kleinteile (18) beim Durch-
laufen des Behandlungsraumes (24) mdglicht
gleichmiBigen Bedingungen ausgesetzt sind. Das
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Rollenbett” (3) wirkt bei dieser Ausgestaitung als
eine Art Sieb, durch das das vom Raum (37) nach
oben gef6rderie Gas gleichmifig in den Raum
oberhalb des Rollenbettes (3) gelangt.

In den Fig. 10 bis 12 ist eine etwas abgewan-
delte Ausfiihrungsform gezeigt, bei der sieben hin-
tereinander liegende Rolltischbauslemente (4) vor-
gesehen sind, die im Prinzip so aufgebaut sind, wie
die anhand der Fig. 5 bis 6 erlduterten Rolltisch-
bauslemente (4). Unterschiedlich ist hier jedoch,
daB nicht, wie in den Fig. 1 bis 3, ein Ofen mit
Schnellaustrag gezeigt ist, der aus einzelnen Roll-
tischbauelementen mit eigenen Antriebseinheiten
(24) aufgebaut ist und der insbesondere zum Hér-
ten, Verformen u.dgl. dienen kann, sondern da8 in
den Fig. 10 bis 12 ein Ofen mit einer Kuhistrecke
zum GlUhen und Sintern gezeigt ist, bei dem alle
Rolitischbauelemente mit einem kontinuierlichen
Einzelantrieb der Rollen (2) ausgerlstet sind.

Gleiche Teile wie in den Fig. 1 bis 3 sind mit
gleichen Bezugsziffern versehen.

Im Gegensatz zur Ausflhrungsform der Fig. 1
bis 3 ist hier nur ein Antriebsmotor (40) flr aile
Rollen (2) vorgesehen. Der Antrieb erfoigt hier Uber
eine gemeinsame im Bereich einer der Seitenwén-
de des Gehduses (1) aus verlaufenden Kette (41),
die entsprechende Zahnrider jedes der einzelnen
Lagerzapfen (13) berlhrt und in Drehbewegung
versetzt. Auch andere bekannte Antriebsarten sind
mdglich. Diese Drehbewegung wird dann Uber die
Lagerzapfen (13) in der aus Fig. 7 ersichtlichen
Weise (ber Reibungskontakt an die Rollen (2) wei-
tergeleitet. Bei der Ausflihrungsform nach den Fig.
10 bis 12 erfolgt ein kontinuierlicher gleichbleiben-
der Antrieb aller Rollen (2). Die Ausflh rungsform
der Fig. 1 bis 3 erlaubt dagegen eine Steigerung
und Verlangsamung der Transportgeschwindigkeit.

In der Fig. 13 ist ein aus Metallprofilen herge-
stellter Einbaurahmen (45) gezeigt, der in nicht
ndher dargesteliter Weise in ein wirmeisoliertes
Gehduse einbaubar ist. Der Einbaurahmen (45)
weist auf seinen beiden Lingsseiten jeweils zwei
parallel zueinander verlaufende Lingsholme (46)
auf, die untersinander durch senkrecht auf ihnen
stehende Querstege (47) bzw. (48) untereinander
verbunden sind, wobei die Querstege (47) auf einer
Léngsseite und die Querstege (48) auf der anderen
Léngsseite des Einbaurahmens (45) angeordnet
sind. Beide Lingsholme (46) sind zu einem Rah-
men durch Querholme (49) verbunden. Wie aus
Fig. 13 zu erkennen ist, sind jeweils zwei benach-
barte Querstege (47) auf jeder Langsseite in einem
gréBeren Abstand (A) zueinander angeordnet, wéh-
rend der jeweils ndchste, einem der im Abstand (A)
angeordneten Querstege benachbarte Quersteg ei-
nen kleineren Abstand zu diesem aufweist. Zwi-
schen den Querstegen (47) bzw. (48) einer Ldngs-
seite treten daher wechselseitig die Abstdnde (A)
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und (B) auf und die Anordnung ist so getroffen, daf
zwei Querstegen (47) auf einer Langsseite, die den
Abstand (A) zueinander aufweisen, zwei Querstege
(48) mit dem Abstand (b) auf der anderen Langs-
seite zugeordnet sind. Auf diese Weise entstehen
in dem Einbaurahmen (45) Einschubficher, die den
Ausnehmungen (8) der vorhergehenden Figuren
entsprechen und in die schubladenartig die Rollen-
tischbauelemente (4') eingeschoben werden k&n-
nen, und zwar so, daf benachbarte Rollentischbau-
elemente (4') jeweils von verschiedenen Lingssei-
ten des Einbaurahmens (45) aus eingefiihrt sind.
Der Abstand (A) ist zu diesem Zweck so gewdhit,
daB er grSBer ist als die Breite (C) eines Rollen-
tischbauelementes (4'). Der Abstand (B) dagegen
ist kleiner als diese Breite, so daB beim Einschie-
ben eines Rollentischbauelementes (4') zwischen
zwei im Abstand_(A) angeordnste Querstege die
gegeniberliegenden beiden Querstege als An-
schlag wirken k&nnen.

Jedes der Rollentischbauelemente ist, wie ins-
besondere aus den Fig. 16 und 17 hervorgeht, auf
der der Einschubseite zugeordneten Seite mit ei-
nem Lagerbalken (5') versehen, der Teil eines Ge-
triebekastens (50) ist, der vorne durch einen Deckel
(51) abgeschlossen wird. Seitlich neben dem Dek-
kel (51) besitzt der Getriebekasten (50) Lagerstel-
len (52) und (53) flir die Umlenkrdder (54) und (55)
einer Antriebskette (56), die jeweils, dhnlich wie bei
der Ausflihrungsform nach den Fig. 1 bis 3, die
ginem Rollentischbauelement (4') zugeordneten La-
gerzapfen (57) aller Rollen (2') antreibt. Dabei ist
das Umlenkrad (54) drehbar an sinem Lagerbolzen
gelagert, der am Getriebekasten (50) sitzt. Das
Umienkrad (55) dient als Antriebsrad fdr die Kette
(56) und ist Uber eine Antriebswelle (58) mit dem
Getriebe (59) eines Antriebsmotors (60) verbunden.
Wie diese Fig. 16 und 17 und die Fig. 13 bis 15
zeigen, kdnnen die Rollentischbauselemente (4')
von einer Seite her in den Einbaurahmen (45) ein-
geschoben werden, bis seitliche Anschlagflansche
(61) des Getriebekastens (50) an den zugeordneten
Querstegen (47) anschiagen. In dieser Lage k&n-
nen die Rollentischbauelements durch nicht ndher
gezeigte Schrauben an den Lingsholmen (46) ge-
sichert werden, die durch entsprechende Bohrun-
gen (62) gesteckt werden. Von der anderen Seite
wird ein AbschiuB und ebenfalis eine Lagesiche-
rung dadurch erreicht, daB eine Abschlufkappe
(63) in den Zwischenraum zwischen die beiden
Querstege mit dem Abstand (B) eingeschoben und
mit einem Fortsatz oder unmittelbar mit dem auf
dieser Seite vorgesehenen Lagerbalken des Rollen-
tischbauelementes (4') verschraubt wird. Die Ab-
deckkappe besitzt einen AuBenflansch (64), wel-
cher die zugeordneten Querstege (48) bzw. (47),
die im Abstand (B) zueinander liegen, aufien Uber-
greift.
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Jede der Getriebekdsten (50) kann in seinem
oberen und unteren Bereich mit Kihlrippen (65)
versehen sein. Es ist natlirlich mdglich, nach unten
und oben von diesen Getriebekasten (50) oder von
der AbschluBhaube (63) aus Heiz- oder Kihlele-
mente abragen zu lassen, die dhnlich wie bei der
Ausflihrungsform der Fig. 1 bis 3 das Klihlelement
(22) mit zur Kihlung des Getriebekastens (50) und
der in ihm gelagerten Antriebsteile dient. Zu die-
sem Zweck ist es auch vorteilhaft, die Langshoime
(48) und/oder die Querholme (47, 48) als Hohlprofi-
le auszubilden und mit Kihlluft zu durchstrémen,
die an einer oder mehreren geeigneten Stellen
{iber je ein Gebldse in eines oder mehrere der
Hohlprofile eingeleitet wird.

Anspriiche

1. Rollenherdofen zur W&rmebehandlung, ins-
besondere von Kleintsilen aus Metall und Keramik,
bestehend aus einem wirmeisolierten GehZuse (1)
und aus im Gehduse ortsfest gehaltenen, drehba-
ren Rollen (2), die ein Rollenbett (3) zur Férderung
der zu behandeinden Teile bilden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rollenbett (3) aus Roiltisch-Bau-
elementen (4) aufgebaut ist, die jeweils aus mehre-
ren Rollen (2) und aus zwei die Enden (2a) dieser
Rollen (2) aufnehmenden Lagerbalken (5) beste-
hen, daB im Gehiduse (1) Ausnehmungen (8) zur
Aufnahme der Lagerbalken vorgesehen sind und
daB die Rolltisch-Bauelemente (4) ein- und ausbau-
bar in den Ausnehmungen (6) gehalten sind.

2. Rollenherdofen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen (6) als
nufartige Schlitze in der Wirmeisolierung der Ge-
hiuseseitenwinde (7) ausgebildet sind, die mit Off-
nungen (9) versehen sind, die nach aufien durchge-
hen und in ihren Abmessungen auf die Abmessun-
gen der Lagerbaiken (5) abgestimmt sind.

3. Rollenherdofen nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dag die Offnungen (9) in den ge-
genliberliegenden Seitenwénden (7, 7') jeweils um
ihre eigene, in der Transportrichtung gemessene
Breite gegeneinander versetzt angeordnet sind.

4. Rollenherdofen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen (6) Teil
gines in das Gehduse (1) einsetzbaren Einbaurah-
mens (45) sind.

5. Rollenherdofen nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daf der Einbaurahmen (45) auf
jeder LiAngsseite mit zwei parallel zueinander ver-
laufenden LAngsholmen (46) versehen ist, die
durch in Abstdnden vorgesehene Querstege (47,
48) verbunden sind, wobei die Lingsholme Ein-

’

schubéffnungen flr die Rolltisch-Bauelemente (4)
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nach oben und unten und mindestens ein Teil der
Querstege diese Einschub&ffnungen seitlich be-
grenzen.

6. Rollenherdofen nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daf jeweils zwei benachbarte
Querstege (47 bzw. 48), die die Einschubdfinung
begrenzen, in gréferem Abstand zueinander ange-
ordnet sind, als es der Breite (C) der Rolitisch-
Bauelemenie (4') entspricht, und daB diesem
Quersteg-Paar auf der entgegengeseizten Seite
des Einbaurahmens jeweils zwei als Anschidge die-
nende Querstege zugeordnet sind, die einen klei-
neren Abstand (B) zueinander aufweisen, als es der
Breite der Rolltisch-Bauelemente entspricht.

7. Rollenherdofen nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB den Roiltisch-Bauelementen
(4') auf der Seite der Anschlag-Querstege ein zwi-
schen diese passender Ansatz zugeordnet ist, der
mit einer von aufen die Anschiag-Querstege Uber-
greifenden AbschluBkappe (63) versehen ist.

8. Rollenherdofen nach einem der Anspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Tragbalken
(5') der Rolitisch-Bauelemente (4') auf der Seite
der Einschubdfinungen Teil eines in die Einschub-
dffnungen passenden Getriebekastens (50) mit
Deckel (51) sind, an und in dem ein Antrieb (55,
56, 60) flir mindestens eine der Rollen (2') unterge-
bracht ist.

9. Rollenherdofen nach einem der Anspriiche 4
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Lingshol-
me (46) und/oder die Querstege (47, 48) als Hohl-
profile ausgebildet sind, die mit einem Kihimittel,
insbesondere mit Kiihlluft durchstrdmt werden.

10. Rollenherdofen nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB jedem Lager-
balken (5) mindestens ein zur Rollenmitte hin ver-
setztes Isolierpaistlick (12) zugeordnet ist.

11. Rollenherdofen nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die IsolierpaBstlicke (12) je-
weils zwischen dem zugeordneten Lagerbalken (5)
und einem Stiitzbalken (10) angeordnet sind, der
éffnungen (11) fUr die Rollen (2) aufweist, deren
Durchmesser etwas gréfer als der Rollendurch-
messer ist.

12. Rollenherdofen nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB der Lagerbalken (5) und der
Stiitzbalken (10) jeder Rollenseite jeweils tber Be-
festigungsanker (15) untereinander verbunden sind.

13. Rollenherdofen nach einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Rollen
(2) hohl ausgebildet sind und jeweils Lagerzapfen
(13) stirnseitig in sie hereingefiihrt sind, die am
Lagerbalken (5) gehalten sind.

14. Rollenherdofen nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens einer der Lager-
zapfen (13, 13') angetrieben ist.
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15. Rollenherdofen nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der angetriebene Lagerzapfen
(13) mit allen anderen Lagerzapfen (13) eines La-
gerbalkens (5) in Antriebsverbindung steht.

16. Rollenherdofen nach einem der Anspriiche
1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da8 unter-
und/oberhalb des Rollenbettes (3) Gasumwilzein-
richtungen (17, 19, 20) angeordnet sind.

17. Rollenherdofen nach Anspruch 186, dadurch
gekennzeichnet, daB als Gasumwéizeinrichtung ein
Dusenrohr (17) vorgesehen ist und daB in Trans-
portrichtung (21) vor und hinter dem Disenrohr
(17) Querschotten (19, 20) auf der gleichen Seite
des Rollenbettes (3) angeordnet sind, auf der auch
das Diisenrohr (17) liegt.
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