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Beschreibung

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
Seitenwidnde des Rollenherdofens Feuerfeststeine
mit eingemauert, die mit Offnungen zur Aufnahme
der Rollen versehen sind. In den gegenliberliegen-
den Seitenwinden sind die Feuerfeststeine dabei
so angeordnet, daB einander zugeordnete Offnun-
gen miteinander fluchten. Die Rollen k6nnen dann
durch die Offnungen von auBen eingeschoben und
in gleicher Weise wieder entnommen werden,
wenn eine Reparatur notwendig ist.

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

Ein grundsitzlicher Nachteil solcher Rollen-
herdbauarten besteht darin, daB aus Festigkeits-
griinden sowoh! 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 muB
daher wegen des zwischen den Lager&ffnungen fiir
die Rollen notwendigen verbleibenden tragenden
Stegteiles vorhanden sein. Der notwendige Abstand
der Rollen zueinander und ihr Durchmesser be-
stimmt die Gr&Be der zu behandelnden Teile, wenn
nicht gesonderte Tragplatten vorgesehen werden
sollen, die Uber die Rollen laufen und die zu be-
handeinden Teile aufnehmen. Nachteilig ist in die-
sem Fall, daB auch die Masse der Tragplatten beim
Durchlaufen des Rollenherdofens stets mit aufge-
heizt werden muB, was einen unndtigen Wirmever-
lust verursacht.

Bei anderen Typen von Industriedfen, bei-
spielsweise bei sogenannten Tunneltfen (DE-PS
35 10 801), bei denen die zu behandelnden Teile
auf Transportelementen durch den Ofen geschoben
werden, tritt zwar das bei Rollenherd6fen vorhan-
dene Platzproblem nicht auf, weil zum Auswech-
seln der Rollen neben dem Ofen kein Platz zur
Verfligung gestellt werden muB. Nachteilig bleibt
aber, daB die dort anstelle von Brennwagen vorge-
sehenen Transportelemente in der Art von Rosten
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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 fiir Rollenherd&fen,
bei denen die Rollen orisfest angeordnet sind, nicht
eingesetzt werden, weil wegen der ausschlieBlich
im Inneren des Ofens vorgesehenen Fihrung flr
die rostartigen Transportelemente ein Auswechseln
von ortsfesten Rollen nicht mdglich wire.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Rollenherdofen der eingangs genannten
Art so auszubilden, daB bei kleinst mdglichen Rol-
lendurchmesser auch der gegenseitige Abstand
der Rollen sehr klein gewahit werden kann, ohne
daB Festigkeitsprobleme bei der Herstellung der
Ofenwidnde oder Schwierigkeiten beim Auswech-
seln von Rollen auftreten k&nnen.

Zur Losung dieser Aufgabe werden bei einem
Rollenherdofen der eingangs genannten Art die
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruches
1 vorgesehen. Durch diese Ausgestaltung wird der
Vorteil erreicht, daB die Tragfahigkeit der Ofensei-
tenwdnde unabhingig wird von der Lagerung der
Rollen, weil diese in gesonderten Tragbalken auf-
genommen werden k&nnen, die mit den Rollen
zusammen modulartige Bausteine zur Herstellung
eines Rollenbettes bilden, das in den Ofen einsetz-
bar ist. Die Tragbalken fir die Rollen kdnnen dabei
im Gegensatz zu den bisher flir die Ausmauerung
der Seitenwdnde verwendeten Materialien aus ei-
nem Material wesentlich h&herer Festigkeit herge-
stellt werden, so daB sie trotz der eng aneinander
angeordneten Rollen auch noch genligend Tragfd-
higkeit zur Aufnahme der Abstiitzkréafte der Seiten-
winde aufweisen kdnnen.

Es ist mdglich, die Ausgestaltung nach den
Unteranspriichen 2 und 3 so vorzunehmen, daB die
Tragfdhigkeit der Seitenwinde nicht auf die Festig-
keit der Tragbalken angewiesen ist. Die zum seitli-
chen Herausziehen der Rollentischbauelemente
vorgesehenen Offnungen sind nimlich im Gegen-
satz zu den bekannten Offnungen fiir einzelne Rol-
len jeweils wesentlich gréBer, so daB auch zwi-
schen den Offnungen gréBere und tragfihigere
Stege verbleiben.

Besonders vorteilhaft ist es, nach den Merkma-
len der Anspriiche 4 bis 9 einen gesonderten Ein-
baurahmen vorzusehen, in den schubladenartig von
der einen und der anderen Seite her die Rolltisch-
Bauelemente eingeschoben werden k&nnen. Der
Einbaurahmen kann mit den Rolltisch-Elementen
als eine vorfertigbare Baueinheit ausgebildet sein,
die in ein Ofengehiuse eingebaut wird.

Nach den Merkmalen des Anspruches 8 kann
auch der Antrieb fiir eine oder auch fiir alle Rollen
eines Bauelementes an dem Lagerbalken einer
Seite integriert sein. Die Merkmale des Anspruches
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9 erlauben bei dieser Bauart in besonders einfa-
cher und wirkungsvoller Weise eine Kiihlung des
Einbaurahmens und der in diesem gehaltenen An-
friebselemente.

Um das Problem der Dichtheit und der Wér-
meisolierung auch im Bereich der Rollentischbau-
elemente in den Griff zu bekommen, ist es zweck-
méBig, die Merkmale der Unteranspriiche 10 und
11 vorzusehen. Durch die Anordnung eines mehr
zur Mitte der Rolle liegenden zusitzlichen Stitzbal-
kens kann auch die Tragfihigkeit der Rollen erh&ht
werden. Die Merkmale des Anspruches 12 ergeben
einen stabilen Aufbau flr diese Rolltischbauele-
mente.

Die Merkmale des Unteranspruches 13 ermdg-
lichen eine relativ leichte Bauart fiir die Rolltisch-
bauelemente. Die Merkmale der Anspriiche 14 und
15 erSffnen auch bei der nicht mit einem Einbau-
rahmen versehenen Ausflihrung die M&glichkeit,
daB jeweils nur die einem Rolltischbauelement zu-
geordneten Rollen gemeinsam angetrieben werden,
was zum Beispiel auch durch die Zuordnung einer
gesonderten Antriebseinheit mdglich ist, die, wie
bei der Bauart mit Einbaurahmen im Bereich auBer-
halb der Ofenwénde an die Stirnseite des Rolltisch-
bauelementes ansetzbar ist. Diese Ausgestaltung
erbffnet dann auch die Md&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. Natlrlich ist es auch mdglich, alle Rollen
gemeinsam durch einen bekannten Kettenantrieb
anzutreiben. Die erfindungsgemiBe Ausgestaltung
ermdglicht darliber hinaus aber den eben erwdhn-
ten individuellen Antrieb.

Durch die Erfindung wird es auch mdglich, den
Abstand der einzelnen Rollen, die kleinen Durch-
messer haben kdnnen, zueinander sehr klein zu
wihlen. Dies bringt gewisse Schwierigkeiten bei
der Erzeugung und Aufrechterhaltung einer gleich-
méBigen Ofenatmosphire mit sich, da der fir den
Durchgang der heiBen Gase aus dem Raum unter-
halb des Rollenbettes in den Raum oberhalb des-
selben stark gedrosselt ist. Es ist daher zweckmi-
Big, wenn die Merkmale der Anspriiche 16 und 17
vorgesehen werden, durch die eine Zwangsumwil-
zung der Ofenatmosphire erreicht wird, wobei der
Rollengang selbst einen gewissen Siebeffekt zur
Vergleichm&Bigung der Durchstrémung auslibt.

Die Erfindung wird anhand von Ausflihrungs-
beispielen in der Zeichnung gezeigt und im folgen-
den erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen L3ngs-
schnitt durch einen erfindungs-
gemiB ausgestatteten Rollen-
herdofen,

Fig. 2 den Schnitt durch den Rollen-

herdofen der Fig. 1 l&ngs der
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Linie II-l,

den Schnitt durch den Rollen-
herdofen der Fig. 1 und 2
langs der Linie llI-ll in Fig. 2,
die vergroBerte Darstellung ei-
nes der aus Fig. 2 ersichili-
chen Rollentischbauelemente
in Draufsicht,

den Teilschnitt durch das Rol-
lentischbauelement der Fig. 4
ldngs der Schnittlinie V-V,

die Stirnansicht des Rollen-
tischbauelementes der Fig. 4
in Richtung des Pfeiles VI der
Fig. 4,

eine vergroBerte Detailschnitt-
darstellung durch das rechte
Lagerende eines Rollentisch-
bauelementes gemiB Fig. 4
und 5 im eingebauten Zu-
stand,

Schnitte durch die Lagerung
der Fig. 7 ldngs der Linien VIII
und Vllla,

einen schematischen vergré-
Berten L&ngsschnitt durch den
Innenraum eines erfindungsge-
maB ausgestalteten Rollen-
herdofens &dhnlich Fig. 1, je-
doch mit einer zusitzlich an-
geordneten Luftumwalzung,
einen Langsschnitt dhnlich Fig.
1 durch einen Rollenherdofen
gemiB der Erfindung, jedoch
in einer anderen Ausflihrungs-
form,

den Schnitt durch den Rollen-
herdofen der Fig. 10 l&ngs der
Schnittlinie XII-XII,

den Schnitt durch den Rollen-
herdofen der Fig. 10 und 11
ldngs der Schnittlinie XIII-XIII
in Fig. 11,

eine Draufsicht auf einen Ein-
baurahmen aus Metall, in den
die Rollentischbauelemente
schubladenartig eingeschoben
sind,

die Schnittdarstellung durch
den Einbaurahmen der Fig. 13,
jedoch in der Einbaulage in ei-
nem Ofengehduse,

die Ansicht des Einbaurah-
mens der Fig. 13 in Richtung
des Pfeiles XVI,

die vergréBerte Teildarstellung
eines der AbschluBelemente
eines  Rollentischbauelemen-
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tes, das in den Einschubrah-
men der Fig. 13 eingeschoben
ist und

Fig. 17 den schematischen Schnitt
langs der Linie XVIII der Fig.
16 durch das AbschluBelement
der Fig. 16.

In den Fig. 1 bis 3 ist ein Rollenherdofen
gezeigt, der mit einem Gehduse (1) aus feuerfesten
und wirmeisolierenden Materialien versehen ist,
das aus einem Geh3useoberteil (1a) und einem
Geh3useunterteil (1b) besteht. Wie Fig. 3 erkennen
18Bt, ist das Gehduseunterteil (1b) schmaler ausge-
bildet als das Geh3useoberteil (1a), so daB das
Geh3useunterteil (1b), in der Transportrichtung (21)
der Teile durch das Gehduse (1) gesehen, seitlich
vom Geh3useoberteil (1a) nach auBen Uberragt
wird. Auf die Vorteile dieser Ausbildung wird noch
eingegangen werden.

In dem Geh&use (1) ist ein durch Heizeinrich-
tungen (23) beheizter Innenraum (24) gebildet, in
dem ein Rollenbett (3) zur Flhrung der nicht ge-
zeigten, zu behandelnden Teile vorgesehen ist.

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

Jedes der Rolltischbauelemente (4) besteht,
wie die Fig. 4 und 5 zeigen, aus mehreren Rollen
(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, daB Lagerzapfen
(13) stirnseitig in die offenen Enden (2a) der Rollen
(2) hereingeschoben werden, die drehbar in Blich-
sen (27) innerhalb der Lagerbalken (5) gehalten
sind. Die Lagerbalken (5) sind ihrerseits mit Stitz-
balken (10) Uber Befestigungsanker (15) fest ver-
bunden, die weiter zur Rollenmitte hin jedem der
Lagerbalken (5) zugeordnet sind. Diese Stiitzbalken
dienen gleichzeitig als Wirmeschild gegenliber
dem Behandlungsraum (24) im Ofen und als ver-
schleiffeste Anlaufkante flr das zu behandelnde
Material. Da sie aus hoch feuerfestem Material
hergestellt sein miissen, ist es zweckmiBig, wenn
sie in ihrer Ldnge nicht der Ladnge 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 @ffnungen fiir die Rollen (2) bilden.
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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 auBlen vorzu-
nehmen. Diese IsolierpaBstiicke (12) werden aus
zwei Halbschalen (12a und 12b) hergestellt, weil
sich aus dem fiir die Wirmeisolierung verwendeten
Material schmale Stege, wie die Stege (10a), aus
Festigkeitsgriinden nicht herstellen lassen.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 4 und 5 ist
einem der beiden Lagerbalken (5) eine gemeinsa-
me Antriebseinheit (25) zugeordnet, Uber die jeder
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 erhalten. Die Getrieberdder (28) werden von
einem gemeinsamen Antriebszapfen (26) aus ange-
trieben, der von einem 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
Rolltischbauelemente (4) vorgesehen sind, auch
funf Antriebsmotoren (29) vorgesehen, die alle au-
Berhalb des Gehduses (1) liegen und vom beheiz-
ten Innenraum (24) durch die als Wi&rmeschilder
dienenden Stilitzbalken (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 Rolltischbauelemente eine @ffnung 9) in
den Geh3usewidnden (7 bzw. 7') vorgesehen, durch
die jedes der Rolltischbauelemente (4) quer zur
Transportrichtung (21) nach auBen gezogen, gewar-
tet und ggf. ersetzt werden kann. Zu diesem Zweck
sind die @ffnungen (9) in ihrer Breite und H&he
den Abmessungen der Lagerbalken (5) angepaBt
und es sind jeweils VerschluBdeckel (30) vorgese-
hen, welche auch dazu dienen, die Antriebsmoto-
ren (29), die Antriebseinheiten (25) und die Lager-
balken (5) in ihrer richtigen Lage zu halten. Zwi-
schen den @ffnungen (9) verbleiben daher jeweils
breite Wandteile (31), die die notige Stabilitdt des
Ofenaufbaues nach innen gewdhrleisten kdnnen.
Es ist auBerdem mdoglich, ein duBeres Traggestell
(39) vorzusehen, mit dem eine Abstltzung des
Geh3duseoberteiles (1a) auf dem Geh3useuntertsil
(1b) mdglich ist. Zuganker (32), die vom Gehiuse-
oberteil aus nach unten verlaufen, k&nnen dazu
verwendet werden, die Isolierung von den Lager-
balken (5) und Stlitzbalken (10) abzuheben, wenn
ein Ausbau der entsprechenden Rolltischbauele-
mente (4) nach der Seite hin gewiinscht wird.
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Durch die erfindungsgemiBe Ausgestaltung
entsteht ein Rollenherdofen mit einem durchgehen-
den Rollenbett, bei dem aber die Lagerung und
Anordnung der Rollen unabhidngig 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, daB 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 Stilitz- und Isolierungskonstruk-
tion des Geh3uses (1) bei der gewihlten Ausfiih-
rungsform keine Riicksicht genommen zu werden
braucht.

Durch die Anordnung der Stlitzbalken (10) in
Abstand zu den Lagerbalken (5) und durch die
MaBnahme, daB die Stiitzbalken (10) fluchtend mit
der Innenwandbegrenzung des Behandlungsrau-
mes (24) verlaufen, kann auch die Durchbiegungs-
mdglichkeit flir die Rollen (2) so gering als mdglich
gehalten werden. Es k&nnen daher auch kleine
Rollendurchmesser verwirklicht werden. Dies flihrt
zusammen mit dem kleinen Abstand der Rollen
untereinander dazu, daB das neue Rollenbett (3)
auch zur F6rderung von zu behandelnden Kleintei-
len sehr gut geeignet ist. Dabei wird der Abstand
zwischen den Rollen stets wesentlich kleiner ge-
wihlt als der Rollendurchmesser.

Wie die Lagerung der Rollen (2) im einzelnen
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, daB8 die Stiitzbalken (10), die
als Wirmeschild dienen, und die IsolierpaBstiicke
(12) zusammen mit einem Teil der keramischen
Anker (15) in dem Bereich der Isolierung (33) des
Geh3useunterteiles (1b) - und des nicht gezeigten
Geh3duseoberteiles 1a) verlaufen, daB jedoch die
Lagerbalken (5) im Bereich der duBeren Tragkon-
struktion (39) der Seitenwand (7) verlaufen, die
nach unten frei ist. Der Bereich, in dem die Lager-
balken (5) angeordnet sind, kann daher wesentlich
kiihler bleiben oder kiihler gehalten werden als der
Ubrige Lagerbereich fiir die Rollen (2).

Da bei der Erfindung der Abstand der Rollen
(2) gegeneinander nur sehr klein ist und, wie aus-
gefihrt, wesentlich kleiner ist als der Rollendurch-
messer, kdnnen Schwierigkeiten innerhalb des Be-
handlungsraumes (24) hinsichtlich der Bildung ei-
ner gleichmiBigen Ofenatmosphére auftreten. Der
unter dem Rollenbett (3) befindliche Teilraum des
Innenraumes (24) ndmlich wird durch das Rollen-
bett von dem darliber befindlichen Teilraum ge-
trennt und die Austauschmdglichkeiten der Atmo-
sphére innerhalb des Behandlungsraumes (24) sind
durch die engen Abstdnde zwischen den Rollen (2)
beschrankt.
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GemaB Fig. 9 wird daher in den Raum (24b)
unterhalb des Rollenbettes (3) eine Gaszufiihrdiise
(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 Dise (17) zugeflihrt wird, ein Unter-
und ein Uberdruckteilraum entsteht, der daflr
sorgt, daB eine Umwilzung im Sinne der Pfeile
(38) in dem Teilbereich des Raumes (37) entsteht.
Diese MaBnahme dient bei der erfindungsgemiBen
Ausgestaltung zur VergleichmiBigung der Ofenat-
mosphire, so daB die Kleinteile (18) beim Durch-
laufen des Behandlungsraumes (24) mdglicht
gleichmiBigen Bedingungen ausgesetzt sind. Das
Rollenbett (3) wirkt bei dieser Ausgestaltung als
eine Art Sieb, durch das das vom Raum (37) nach
oben gefbrderte Gas gleichmiBig in den Raum
oberhalb des Rollenbettes (3) gelangt.

In den Fig. 10 bis 12 ist eine etwas abgewan-
delte Ausflihrungsform gezeigt, bei der sieben hin-
tereinander liegende Rolltischbauelemente (4) vor-
gesehen sind, die im Prinzip so aufgebaut sind, wie
die anhand der Fig. 5 bis 6 erlduterten Rolltisch-
bauelemente (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 Har-
ten, Verformen u.dgl. dienen kann, sondern daB in
den Fig. 10 bis 12 ein Ofen mit einer Kihlistrecke
zum Glihen und Sintern gezeigt ist, bei dem alle
Rolltischbauelemente mit einem kontinuierlichen
Einzelantrieb der Rollen (2) ausgeriistet sind.

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

Im Gegensatz zur Ausfihrungsform der Fig. 1
bis 3 ist hier nur ein Antriebsmotor (40) fir alle
Rollen (2) vorgesehen. Der Antrieb erfolgt hier Uiber
eine gemeinsame im Bereich einer der Seitenwin-
de des Geh&uses (1) aus verlaufenden Kette (41),
die entsprechende Zahnrider jedes der einzelnen
Lagerzapfen (13) berlhrt und in Drehbewegung
versetzt. Auch andere bekannte Antriebsarten sind
md&glich. Diese Drehbewegung wird dann Uber die
Lagerzapfen (13) in der aus Fig. 7 ersichtlichen
Weise Uber Reibungskontakt an die Rollen (2) wei-
tergeleitet. Bei der Ausfiihrungsform nach den Fig.
10 bis 12 erfolgt ein kontinuierlicher gleichbleiben-
der Antrieb aller Rollen (2). Die Ausfiihrungsform
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 dargestellter Weise in ein wirmeisoliertes
Gehduse einbaubar ist. Der Einbaurahmen (45)
weist auf seinen beiden Ldngsseiten jeweils zwei
parallel zueinander verlaufende L3ngsholme (46)
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auf, die untereinander durch senkrecht auf ihnen
stehende Querstege (47) bzw. (48) untereinander
verbunden sind, wobei die Querstege (47) auf einer
Langsseite und die Querstege (48) auf der anderen
Langsseite des Einbaurahmens (45) angeordnet
sind. Beide L3ngsholme (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, wih-
rend der jeweils nichste, einem der im Abstand (A)
angeordneten Querstege benachbarte Quersteg ei-
nen kleineren Abstand zu diesem aufweist. Zwi-
schen den Querstegen (47) bzw. (48) einer Langs-
seite treten daher wechselseitig die Abstdnde (A)
und (B) auf und die Anordnung ist so getroffen, daB
zwei Querstegen (47) auf einer Langsseite, die den
Abstand (A) zueinander aufweisen, zwei Querstege
(48) mit dem Abstand (b) auf der anderen L3ngs-
seite zugeordnet sind. Auf diese Weise entstehen
in dem Einbaurahmen (45) Einschubficher, die den
Ausnehmungen (6) der vorhergehenden Figuren
entsprechen und in die schubladenartig die Rollen-
tischbauelemente (4) eingeschoben werden k&n-
nen, und zwar so, daB benachbarte Rollentischbau-
elemente (4') jeweils von verschiedenen Lingssei-
ten des Einbaurahmens (45) aus eingeflihrt sind.
Der Abstand (A) ist zu diesem Zweck so gewdhlt,
daB er groBer 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) angeordnete Querstege die
gegenlberliegenden beiden Querstege als An-
schlag wirken kGnnen.

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) fiir die Umlenkrédder (54) und (55)
einer Antriebskette (56), die jewsils, dhnlich wie bei
der Ausflhrungsform nach den Fig. 1 bis 3, die
einem Rollentischbauelement (4) zugeordneten La-
gerzapfen (57) aller Rollen (2') antreibt. Dabei ist
das Umlenkrad (54) drehbar an einem Lagerbolzen
gelagert, der am Getriebekasten (50) sitzt. Das
Umlenkrad (55) dient als Antriebsrad flir die Kette
(56) und ist Uber eine Antricbswelle (58) mit dem
Getriebe (59) eines Antriebsmotors (60) verbunden.
Wie diese Fig. 16 und 17 und die Fig. 13 bis 15
zeigen, kdnnen die Rollentischbauelemente (4') von
einer Seite her in den Einbaurahmen (45) einge-
schoben werden, bis seitliche Anschlagflansche
(61) des Getriebekastens (50) an den zugeordneten
Querstegen (47) anschlagen. In dieser Lage kon-
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nen die Rollentischbauelemente 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 AbschluB und ebenfalls eine Lagesiche-
rung dadurch erreicht, daB eine AbschluBkappe
(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, auBen Uber-
greift.

Jede der Getriebekisten (50) kann in seinem
oberen und unteren Bereich mit Kihlrippen (65)
versehen sein. Es ist natlirlich m&glich, nach unten
und oben von diesen Getriebekisten (50) oder von
der AbschluBhaube (63) aus Heiz- oder Kiihlele-
mente abragen zu lassen, die dhnlich wie bei der
Ausflihrungsform der Fig. 1 bis 3 das Kihlelement
(22) mit zur Kiihlung des Getriebekastens (50) und
der in ihm gelagerten Antriebsteile dient. Zu die-
sem Zweck ist es auch vorteilhaft, die Ldngsholme
(46) und/oder die Querholme (47, 48) als Hohlprofi-
le auszubilden und mit Kihlluft zu durchstrémen,
die an einer oder mehreren geeigneten Stellen
liber je ein Gebldse in eines oder mehrere der
Hohlprofile eingeleitet wird.

Patentanspriiche

1. Rollenherdofen zur Wirmebehandlung, insbe-
sondere von Kileinteilen aus Metall und Kera-
mik, bestehend aus einem wirmeisolierten Ge-
h3use (1) und aus im Gehiuse ortsfest gehal-
tenen, drehbaren Rollen (2), die ein Rollenbett
(3) zur Forderung der zu behandelnden Teile
bilden, dadurch gekennzeichnet, daB das Rol-
lenbett (3) aus Rolltisch-Bauelementen (4) auf-
gebaut ist, die jeweils aus mehreren Rollen (2)
und aus zwei die Enden (2a) dieser Rollen (2)
aufnehmenden Lagerbalken (5) bestehen, daB
im Geh3use (1) Ausnehmungen (6) zur Aufnah-
me 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 ge-
kennzeichnet, daB die Ausnehmungen (6) als
nutartige Schlitze in der Wirmeisolierung der
Geh3useseitenwdnde (7) ausgebildet sind, die
mit @ffnungen (9) versehen sind, die nach au-
Ben durchgehen und in ihren Abmessungen
auf die Abmessungen der Lagerbalken (5) ab-
gestimmt sind.
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Rollenherdofen nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die @ffnungen (9) in den
gegeniberliegenden Seitenwdnden (7, 7)) je-
weils um ihre eigene, in der Transportrichtung
gemessene Breite gegeneinander versetzt an-
geordnet sind.

Rollenherdofen nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausnehmungen (6) Teil
eines in das Gehduse (1) einsetzbaren Einbau-
rahmens (45) sind.

Rollenherdofen nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Einbaurahmen (45) auf
jeder Lingsseite mit zwei parallel zueinander
verlaufenden Langsholmen (46) versehen ist,
die durch in Abstdnden vorgesehene Querste-
ge (47, 48) verbunden sind, wobei die Langs-
holme Einschubd&ffnungen fir die Rolltisch-
Bauelemente (4') nach oben und unten und
mindestens ein Teil der Querstege diese Ein-
schubd&ffnungen seitlich begrenzen.

Rollenherdofen nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils zwei benachbarte
Querstege (47 bzw. 48), die die Einschuboff-
nung begrenzen, in groBerem Abstand zuein-
ander angeordnet sind, als es der Breite (C)
der Rolltisch-Bauelemente (4') entspricht, und
daB diesem Quersteg-Paar auf der entgegen-
gesetzten Seite des Einbaurahmens jewsils
zwei als Anschidge dienende Querstege zuge-
ordnet sind, die einen kleineren Abstand (B)
zueinander aufweisen, als es der Breite der
Rolltisch-Bauelemente entspricht.

Rollenherdofen nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB den Rolltisch-Bauelementen
(4) auf der Seite der Anschlag-Querstege ein
zwischen diese passender Ansatz zugeordnet
ist, der mit einer von auBlen die Anschlag-
Querstege Ubergreifenden AbschluBkappe (63)
versehen ist.

Rollenherdofen nach einem der Ansprliche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Trag-
balken (5°) der Rolltisch-Bauelemente (4') auf
der Seite der Einschubdffnungen Teil eines in
die Einschubd&ffnungen passenden Getriebeka-
stens (50) mit Deckel (51) sind, an und in dem
ein Antrieb (55, 56, 60) fir mindestens eine
der Rollen (2') untergebracht ist.

Rollenherdofen nach einem der Anspriiche 4
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ldngs-
holme (46) und/oder die Querstege (47, 48) als
Hohlprofile ausgebildet sind, die mit einem
Kihlmittel, insbesondere mit Kihlluft durch-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

12

strémt werden.

Rollenherdofen nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB jedem La-
gerbalken (5) mindestens ein zur Rollenmitte
hin versetztes IsolierpaBstiick (12) zugeordnet
ist.

Rollenherdofen nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die IsolierpaBstiicke (12) je-
weils zwischen dem zugeordneten Lagerbalken
(5) und einem Stltzbalken (10) angeordnet
sind, der @ffnungen (11) fur die Rollen (2)
aufweist, deren Durchmesser etwas gréBer als
der Rollendurchmesser ist.

Rollenherdofen nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Lagerbalken (5) und der
Stitzbalken (10) jeder Rollenseite jeweils liber
Befestigungsanker (15) untereinander verbun-
den sind.

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

Rollenherdofen nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mindestens einer der Lager-
zapfen (13, 13') angetrieben ist.

Rollenherdofen nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der angetriebene Lagerzap-
fen (13) mit allen anderen Lagerzapfen (13)
eines Lagerbalkens (5) in Antriebsverbindung
steht.

Rollenherdofen nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB unter-
und/oberhalb des Rollenbettes (3) Gasumwilz-
einrichtungen (17, 19, 20) angeordnet sind.

Rollenherdofen nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Gasumwéilzeinrichtung
ein Disenrohr (17) vorgesehen ist und daB in
Transportrichtung (21) vor und hinter dem Du-
senrohr (17) Querschotten (19, 20) auf der
gleichen Seite des Rollenbettes (3) angeordnet
sind, auf der auch das Disenrohr (17) liegt.

Claims

Roller hearth-type furnace for heat treatment,
especially of small parts made of metal and
ceramics, comprising a heat-insulated housing
(1) and rotating rollers (2) held fixed in the
housing, said rollers forming a roller bed (3) for
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conveyance of the parts to be treated, wherein,
the roller bed (3) is made up of roll-out table
component parts (4) in each case consisting of
several rollers (2) and bearing carriers receiv-
ing the two ends (2a) of these rollers (2), and
clearances are provided in the housing (1) for
the uptake of the bearing carriers and the roll-
out table component parts (4) can be held
mounted and detachable in the clearances (6).

Roller hearth-type furnace according to claim
1, wherein the clearances (6) are formed as
groove-like slots in the heat insulation of the
housing side wall (7), which are provided with
openings (9) which go through to the exterior
and in their dimensions are adjusted to the
dimensions of the bearing carriers (5).

Roller hearth-type furnace according to claim
2, wherein the openings (9) are disposed in the
opposing side walls (7,7") displaced in relation
to each other by their own width as measured
in the direction of conveyance.

Roller hearth-type furnace according to claim
1, wherein the clearances (6) are part of a
mounting frame (45) which can be inserted into
the housing (1).

Roller hearth-type furnace according to claim
4, wherein the mounting frame (45) is provided
with two spans (46) running parallel to each
other on each of its long sides, said spans
being connected by crosspieces (47, 48) pro-
vided at intervals, the spans bordering the
sides of plug-in openings for the roll-out table
component parts (4') towards the top and the
bottom and bordering the sides of at least a
part of the crosspieces of these plug-in open-
ings

Roller hearth-type furnace according to claim
5, wherein the in each case two adjacent cros-
spieces (47 or 48), which border on the plug-in
openings, are arranged widely separated from
each other, in accordance with the width (C) of
the roll-out table component parts (4'), and the
pair of crosspieces on the opposite sides of
the mounting frame each have two stops serv-
ing as crosspieces associated with them which
are separated from each other by less distance
(B) in accordance with the width of the roll-out
table component parts.

Roller hearth-type furnace according to claim
6, wherein the roll-out table component part
(4") is attached to the side of a connection
element passing between the stop-cros-
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spieces, said connection element being pro-
vided with a protection cap (63) overlapping
the stop-crosspieces from outside.

Roller hearth-type furnace according to claims
5 to 7, wherein the stringers (5'") of the roll-out
table component parts (4') on the side of the
plug-in openings are part of a gearbox (50)
with cover (51) fitting in the plug-in openings, a
drive (55, 56, 60) for at least one of the rollers
(2") being disposed on and in said gearbox.

Roller hearth-type furnace according to claims
4 to 8, wherein the spans (46) and/or the
crosspieces (47, 48) are developed as hollow
sections through which a coolant, cold air in
particular, flows.

Roller hearth-type furnace according to claims
1 to 3, wherein each bearing carrier (5) is
attached to at least one insulation adjusting
piece (12) displaced towards the middle of the
rollers.

Roller hearth-type furnace according to claim
10, wherein the insulation adjusting pieces (12)
are in each case disposed between the asso-
ciated bearing carrier (11) and a supporting bar
(10), having openings (11) for the rollers (2),
the diameter of which is somewhat larger than
the diameter of the rollers.

Roller hearth-type furnace according to claim
11, wherein the bearing carrier (5) and the
supporting bar (10) of each side of a roller are
in each case connected with each other by
means of mounting stays (15).

Roller hearth-type furnace according to claim
13, wherein the rollers (2) are developed hol-
low and in each case journal pins (13) are
introduced into the front face of the rollers and
are held on the bearing carrier (5).

Roller hearth-type furnace according to claim
13, wherein at least one of the journal pins (13,
13") is driven.

Roller hearth-type furnace according to claim
14, wherein the driven journal pin (13) is in
drive connection with all other journal pins (13)
of a bearing carrier (5).

Roller hearth-type furnace according to claims
1 to 15, wherein gas rotating devices (17, 19,
20) are disposed below and above the roller
bed (3).
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17. Roller hearth-type furnace according to claim

16, wherein a jet tube (17) is provided as a gas
rotating device and diaphragms (19, 20) are
disposed on the side of the roller bed (3) on
which the jet tube (17) lies, in front of and
behind the jet tube (17), in the direction of
conveyance (21).

Revendications

Four & rouleaux pour traitement thermique, no-
tamment de petites pieéces en méial et en
céramique, comprenant un carter (1), calorifu-
gé, et des rouleaux (2), rotatifs, maintenus en
place dans le carter, qui forment un lit & rou-
leaux (3) destiné & faire avancer les piéces 2
traiter, caractérisé en ce que le lit & rouleaux
(3) est constitué d'éléments de construction (4)
de table & rouleaux, chacun d'entre eux étant
constitué de plusieurs rouleaux (2) et de deux
longerons (5) recevant les exirémités (2a) de
ces rouleaux (2) ; que l'on prévoit dans le
carter (1) des évidements (6) destinés 3 rece-
voir les longerons ; et que les éléments de
construction (4) de table a rouleaux sont main-
tenus dans les évidements (6) d'une maniére
amovible.

Four & rouleaux selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les évidemenis (6) sont
congus comme des fentes du type rainure
dans le calorifugeage des parois latérales du
carter (7), pourvues d'ouvertures (9) qui don-
nent vers l'extérieur et dont les dimensions
sont adaptées & celles des longerons (5).

Four & rouleaux selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que les ouvertures (9) aména-
gées dans les parois latérales opposées (7, 7')
sont disposées décalées les unes par rapport
aux autres, le décalage correspondant a leur
largeur propre mesurée dans le sens du trans-
port.

Four & rouleaux selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les évidements (6) font
partie d'un cadre de montage (45) pouvant étre
installé dans le carter (1).

Four & rouleaux selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que le cadre de montage (45)
est, sur chaque coté longitudinal, pourvu de
deux barres longitudinales (46) paralléles 'une
a l'autre, qui sont relies par des traverses (47,
48) prévues A une certaine distance I'une de
l'autre, les barres longitudinales limitant vers le
haut et vers le bas des ouvertures d'insertion

destinées aux élémenis de construction (4")
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des tables a rouleaux, et au moins une partie
des traverses limitant latéralement ces ouvertu-
res d'insertion.

Four & rouleaux selon la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que deux traverses voisines (47
et 48) limitant I'ouverture d'insertion sont dis-
posées A une distance l'une de l'auire supé-
rieure 4 la largeur (C) des élémenis de
construction (4') des tables & rouleaux, et qu'a
cette paire de iraverses sont affectées, sur le
c6té opposé du cadre de montage, deux tra-
verses servant de butées, qui sont & une dis-
tance réciproque (B) inférieure 2 la largeur des
éléments de construction des tables a rou-
leaux.

Four & rouleaux selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce qu'aux éléments de construc-
tion (4') des tables a rouleaux, sur le c6té des
traverses de butée, est disposé un épaule-
ment, bien ajusté entre ces derniéres, épaule-
ment pourvu d'un chapeau terminal (63), qui
recouvre de I'extérieur les traverses de butée.

Four 4 rouleaux selon I'une des revendications
5 & 7, caractérisé en ce que les pouires (5"
des éléments de construction (4') des tables a
rouleaux forment, sur le c6t€ des ouveriures
d'insertion, une partie d'une bofte d'engrena-
ges (50), passant dans les ouvertures d'inser-
tion et comportant un couvercle (51), contre
lequel et dans lequel est disposé un eniraine-
ment (55, 56, 60) destiné & au moins 'un des
rouleaux (2').

Four 4 rouleaux selon I'une des revendications
4 3 8, caractérisé en ce que les barres longitu-
dinales (46) et/ou les traverses (47, 48) sont
congues comme des profilés creux, traversés
par un fluide de refroidissement, en particulier
par de l'air de refroidissement.

Four 4 rouleaux selon I'une des revendications
1 & 3, caractérisé en ce qu'a chaque longeron
(5) est affecté au moins un raccord isolant
(12), décalé vers le centre du rouleau.

Four & rouleaux selon la revendication 10, ca-
ractérisé en ce que chacun des raccords iso-
lants (12) est disposé entre le longeron corres-
pondant (5) et une barre de souténement (10),
laquelle comporte des ouvertures (11) desti-
nées aux rouleaux (2), ouvertures dont ledia-
métre est un peu plus grand que celui des
rouleaux.
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Four & rouleaux selon la revendication 11, ca-
ractérisé en ce que le longeron (5) et la poutre
de souténement (10) correspondant & chaque
c6té de rouleaux sont reliées I'une 3 l'autre
par l'intermédiaire d'ancres de fixation (15).

Four & rouleaux selon I'une des revendications
1 3 12, caractérisé en ce que les rouleaux (12)
sont creux, et que des tourillons (13) y péné-
trent, cOté frontal, ces tourillons étant mainte-
nus contre le longeron (5).

Four & rouleaux selon la revendication 13, ca-
ractérisé en ce qu'au moins I'un des tourillons
(13, 13') est mené.

Four & rouleaux selon la revendication 14, ca-
ractérisé en ce que le tourillon mené (13) est
en relation d'entralnement avec tous les autres
tourillons (13) d'un longeron (5).

Four & rouleaux selon I'une des revendications
1 3 15, caractérisé en ce que des dispositifs
de circulation de gaz (17, 19, 20) sont dispo-
sés au-dessus et en-dessous du lit & rouleaux

3).

Four & rouleaux selon la revendication 16, ca-
ractérisé en ce qu'on prévoit comme dispositif
de circulation des gaz une lance (17), et que,
dans le sens du fransport (21), en avant et en
arriere de la lance (17), on a des cloisons
étanches transversales (19, 20) sur le méme
cOté du lit a rouleaux (3), sur lequel se trouve
aussi la lance (17).
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