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ROLLENHERD-DURCHLAUF-OFENANLAGE UND VERFAHREN ZUR ERWARMUNG VON MIT

ALUMINIUM, SILIZIUM UND/ODER ZINK BESCHICHTETEN STAHLPLATINEN AUF HARTE-

UND PRESSTEMPERATUR

(567) Die Erfindung betrifft eine Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage zur Erwarmung von mit Aluminium, Si-
lizium und/oder Zink beschichteten Stahlplatinen auf
Harte- und Presstemperatur mit Transportrollen zum
Transport der Stahlplatinen durch einen beheizten Ofen.
In diesem Ofen befindet sich eine Hubvorrichtung mit
Hubleisten, mit denen die Stahlplatinen angehoben bzw.
abgesenkt werden kdnnen, so dass eine Stahlplatine un-

ter angehobenen Hubleisten hindurch bewegt werden
kann. AuBerdem haben die Stahlplatinen beim Ofen-
durchlauf keinen permanenten Kontakt zu den Transpor-
trollen. Dadurch kann es nicht zu Beeintrachtigungen auf
der beschichteten Oberflache der Stahlplatinen kom-
men. Auflerdem ermdglicht die Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage einen sehr schnellen Durchlauf der

Stahlplatinen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft zunachst eine Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage zur Erwdrmung von mit Alumini-
um, Silizium und/oder Zink beschichteten Stahlplatinen
auf Harte- und Presstemperatur mit Transportrollen zum
Transport der Stahlplatinen durch einen beheizten Ofen,
der auf seiner Einlaufseite und seiner Auslaufseite je-
weils eine Ture besitzt, die gedffnet und verschlossen
werden kann und dadurch das Zuflihren bzw. Heraus-
fihren der Stahlplatinen in den bzw. aus dem Ofen er-
moglicht, wobei die Transportrollen im Innenraum des
Ofens so angeordnet sind, dass sie alle auf einer Ebene
("Rollenherdebene") liegen und in parallelem Abstand
zueinander sowie quer zur Transport- bzw. Durchlauf-
richtung der Stahlplatinen verlaufen, und die Transpor-
trollen mittels mehrerer Antriebe gedreht werden, um die
Stahlplatinen auf den Transportrollen vorwarts zu bewe-
gen, und wobei sich aulerhalb des Ofens und in Hohe
der Rollenherdebene vor der einlaufseitigen Tire ("Ein-
lauftiire") ein Einlaufrollengang und hinter der auslaufs-
eitigen Ture ("Auslauftire") ein Auslaufrollengang befin-
den, Gber deren Transportrollen die Stahlplatinen in den
Ofen und aus diesem heraus gelangen.

[0002] Derartige Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlagen
sind schon seit langem bekannt fiir das sogenannte
"Pressharten" von Bauteilen, die aus Stahlwerkstoffen
hergestellt sind, weshalb auch vom "Stahl-Pressharten"
gesprochen wird. In der Regel sind diese Bauteile, also
sogenannte Stahlplatinen, beschichtet, wobei es sich
zum Beispiel um eine Beschichtung auf Aluminium-Basis
oder Zink-Basis handeln kann. Diese beschichteten
Stahlplatinen werden im Ofen der Rollenherd-Durchlauf-
Ofenanlage auf Hartetemperatur erwarmt und nachfol-
gend in einer Presse warm umgeformt. Durch eine sehr
schnelle Abkiihlung der Stahlplatinenin der Presse ergibt
sich neben der Umformung auch die fiir den Hartevor-
gang erforderliche Abschreckgeschwindigkeit, weshalb
man dieses Verfahren "Pressharten" nennt. Die vorge-
nannte Hartetemperatur im Ofen liegt in einem Bereich
von ungefahr 950°C, wobei zur Erreichung dieser Press-
hartetemperatur die Rollenherdéfen, also die Ofen einer
solchen Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage, beheizt wer-
den, und zwar beispielsweise mit elektrischen Heizvor-
richtungen oder mit Gasbrennern, welche meistens ober-
und unterhalb der Rollenherdebene angeordnet sind. Die
Stahlplatinen werden mittels der Transportrollen, die ent-
sprechend der Transport- bzw. Durchlaufrichtung ge-
dreht werden, durch den Ofen transportiert, das heil’t es
befinden sich iber die gesamte Lange des Ofens Trans-
portrollen in diesem Ofen, auf denen die Stahlplatinen
vorwarts bewegt bzw. transportiert werden. Dies bedeu-
tet, dass die Stahlplatinen wahrend des Transportes
durch den Ofen stets in Kontakt mit den Transportrollen
stehen, die Ubrigens in der Regel aus einem keramischen
Material bestehen. Beim Ofendurchlauf haben die be-
schichteten Stahlplatinen also einen permanenten Kon-
takt zu den Transportrollen. Dies fihrt jedoch zu dem
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Problem, dass das auf dem Stahlplatinen befindliche Be-
schichtungsmaterial, also beispielsweise die Aluminium-
beschichtung schmilzt, und zwar bei Aluminium-be-
schichteten Stahlplatinen bei einer Temperatur von circa
650°C, und sich dann dieses geschmolzene, das heil3t
flissige sowie aggressive Beschichtungsmaterial auf
den Transportrollen ablagert (teilweise kommt es zur "Pi-
ckelbildung") und haufig sogar in diese Transportrollen
hinein diffundiert. Dies fiihrt zu begrenzten Standzeiten
der Transportrollen, was wiederum erhebliche Betriebs-
kosten wegen des notwendigen Austauschs der Trans-
portrollen, Betriebsunterbrechungen usw. verursacht.
Abgesehen davon fiihrt das Schmelzen bzw. Verflissi-
gen des Beschichtungsmaterials in dem Ofen nicht nur
zur Beschadigung der Transportrollen, sondern haufig
auch zu einer Beeintrachtigung der Oberflache der Stahl-
platinen.

[0003] Daher liegtder vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage
zu schaffen, welche die mit dem Einsatz der bisher be-
kannten Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlagen verbunde-
nen und vorstehend beschriebenen Nachteile vermeidet,
wobei gleichzeitig aus wirtschaftlichen Griinden ein még-
lichst schneller Durchlauf der Stahlplatinen erfolgen soll.
[0004] Die Aufgabe wird bei einer Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage der gattungsgemafen Art dadurch ge-
I6st, dass im Ofen eine Hubvorrichtung mit mindestens
zwei Hubleisten-Gruppen vorhanden ist, deren Hubleis-
ten zum Anheben oder Absenken der im Ofen positio-
nierten Stahlplatinen angehoben und abgesenkt werden
kénnen, wobei die Hubleisten-Gruppen mit einer Steu-
ereinrichtung ansteuerbar sind, sich die Hubleisten in der
abgesenkten Position unterhalb der Rollenherdebene
befinden, die Breite der Hubleisten geringer als der Ab-
stand zweier benachbarter Transportrollen ist und die
Hubleisten beim Anheben jeweils zwischen zwei be-
nachbarten Transportrollen hindurch nach oben bzw.
oberhalb der Rollenherdebene gelangen und in Trans-
port- bzw. Durchlaufrichtung der Stahlplatinen gesehen
abschnittweise so angeordnet sind, dass sich in jedem
Teilabschnitt der Transportrollen im Ofen eine Hubleis-
ten-Gruppe befindet, mit deren Hubleisten wenigstens
eine dem Ofen zugefiihrte undin einen der Teilabschnitte
der Transportrollen gebrachte Stahlplatine mittels der
Steuereinrichtung flr eine bestimmte Zeit in die Erwar-
mungs- bzw. Halteposition oberhalb der Rollenherdebe-
ne angehoben wird, und dass die Hubleisten jeder Hub-
leisten-Gruppe eine den Transport einer Stahlplatine
Uber die Transportrollen im Ofen ermdglichende Ausbil-
dung haben derart, dass eine Stahlplatine unter ange-
hobenen Hubleisten hindurch bewegt werden kann.
[0005] Diese erfindungsgemae Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage hat zunachst den entscheidenden Vor-
teil, dass die beschichteten Stahlplatinen beim Ofen-
durchlauf keinen permanenten Kontakt zu den Transpor-
trollen haben. Dazu ist eine spezielle in der Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage integrierte Hubvorrichtung mit so-
genannten Hubleisten vorgesehen, die gruppenweise im
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Ofen angeordnet sind. Die Ausbildung und Wirkungswei-
sedieser Hubleisten ist so gestaltet, dass eine Beriihrung
der zum Beispiel keramischen Transportrollen mit dem
aggressiven geschmolzenen bzw. flissigen Beschich-
tungsmaterial der Stahlplatinen vollkommen ausge-
schlossen ist. Dies liegt daran, dass die Temperatur der
Stahlplatinen, wenn sie durch das Anheben der Hubleis-
ten ihre sogenannte "Erwarmungs- bzw. Halteposition"
oberhalb der Rollenherdebene eingenommen haben,
noch nicht die Schmelztemperatur des Beschichtungs-
materials, die bei Aluminiumbeschichtungen bei unge-
fahr 650°C liegt, erreicht hat. Die Stahlplatinen werden
also zunéchst kalt in den Ofen zu dem vorgesehenen
Platz gefahren bzw. mittels der Transportrollen transpor-
tiert und dann flr eine durch die Steuereinrichtung vor-
bestimmte Zeit durch die hochfahrenden Hubleisten in
die Erwarmungs- bzw. Halteposition angehoben. Erst
dort in dieser Erwarmungs- bzw. Halteposition wird also
durch die im Ofen vorhandenen Heizvorrichtungen die
gewiinschte Presshartetemperatur, zum Beispiel 950°C,
der Stahlplatinen erreicht. Dies bedeutet, dass auch die
Schmelztemperatur des Beschichtungsmaterials erst in
der angehobenen Erwdrmungs- bzw. Halteposition der
Stahlplatinen erreicht wird, das heildt erst dort in der Er-
warmungs- bzw. Halteposition die Beschichtung schmilzt
bzw. flissig wird. Weiterhin besteht nun die Besonderheit
der erfindungsgeméafien Rollenherd-Durchlauf-Ofenan-
lage darin, dass an dem betreffenden Platz, also dem fir
dieses Stahlplatinen durch die Steuereinrichtung vorge-
sehenen Teilabschnitt (der auch "Rollengang” genannt
werden kann) der Transportrollen, die in die Erwéar-
mungs- bzw. Halteposition angehobene Stahlplatine dort
so lange verbleibt, bis die sogenannte "Ofenzeit", beste-
hend aus der Aufheizzeit und Temperaturhaltezeit, be-
endet ist. Die Stahlplatine verbleibt also in der angeho-
benen Position so lange, bis die Ofenzeit beendet ist,
das heif3t wenn die Beschichtung durch die Eisenaufnah-
me aus dem metallischen Stahlplatinen einen héheren
Schmelzpunkt als die Ofentemperatur hat und die Be-
schichtung somit "hitzefest" ist. Dadurch dass die Stahl-
platine in der angehobenen Erwarmungs- bzw. Haltepo-
sition eine fixierte Lage hat, also dort in der Erwarmungs-
bzw. Halteposition flir die vorbestimmte Ofenzeit nicht
bewegt wird, kann es also nicht zu Beeintrachtigungen
auf der beschichteten Oberflache der Stahlplatine kom-
men, so wie dies bei den bisher bekannten Rollenherd-
ofen durch die Bewegung der Stahlplatinen in nachteili-
ger Weise der Fall ist. Erstnach Beendigung der Ofenzeit
wird also die Stahlplatine durch Absenken der Hubleisten
wieder auf die Rollenherdebene abgesenkt, wobei zu
diesem Zeitpunkt das Beschichtungsmaterial aus dem
vorgenannten Grund der Eisenaufnahme nicht mehr flis-
sig ist und daher nicht mehr zu Beschadigungen der
Transportrollen fiihren. Nach dem Absenken der Stahl-
platine auf die Rollenherdebene wird diese Stahlplatine
dann zum Umformen in der nachfolgenden Presse aus
dem Ofen herausgefahren.

[0006] DesWeiterengewahrleistetdie fixe Positionder
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Stahlplatinen bzw. "Batches" (mit diesem englischen
Wort sind in der Fachsprache mehrere Stahlplatinen ge-
meint) im Ofenraum eine exakte Positionierung wahrend
des gesamten Prozessverlaufes. Dies ist fir eine parti-
elle Hartung mit schmalen Ubergéngen zwischen hart
und weich notwendig. Damitist gemeint, dass eine Stahl-
platine beispielsweise unterschiedliche Hartegrade er-
halten soll. So kann also beispielsweise eine quadrati-
sche Stahlplatine mit einer Grée von 1m x 1m (also 1
Meter Kantenlange) eine (linke) Halfte, die hart werden
soll, und eine (rechte) Halfte haben, die weich bzw. wei-
cher werden soll. Um dies zu erreichen, ist es wichtig,
dass die Stahlplatine exakt und fest positioniert ist wah-
rend der Erwarmung, da sonst der schmale Ubergangs-
bereich zwischen der linken (nachher harten) Halfte und
der rechten (nachher weicheren) Halfte nicht genau ge-
nug hergestellt wird. Dies ist wichtig, damit in der nach-
folgenden Presse bei der Abkihlung auch nur die linke
Halfte der Stahlplatine abgeschreckt wird, das heif’t nicht
deren rechte Halfte. Um zu erreichen, dass die rechte
Halfte im Ofen in der Erwdrmungs- bzw. Halteposition
weich bzw. weicher als die linke Halfte wird, also nur die
linke Halfte auf die Harte- und Presstemperatur gebracht
wird, sind die Heizvorrichtungen im Ofen entsprechend
ausgebildet bzw. eingestellt, was hier nicht naher erlau-
tert werden braucht. Entsprechendes gilt fiir die oben
genannten "Batches", das heilt wenn nicht nur eine ein-
zelne Stahlplatine, sondern gleichzeitig mehrere (zum
Beispiel 2 bis 4 Stahlplatinen) in einen Teilabschnitt des
Ofens gefahren und dort erwarmt werden. Die Einbrin-
gung solcher "Batches" ist an sich schon bekannt und
erfolgt heutzutage sehr oft bei derartigen Anlagen.

[0007] Damit nun aber zwei oder mehrere Stahlplati-
nen gleichzeitig im Ofen der erfindungsgemafRen Rollen-
herd-Durchlauf-Ofenanlage zum Pressharten erwarmt
werden kénnen und ein moglichst schneller Durchlauf
der Stahlplatinen durch den Ofen mdglich ist, bei gleich-
zeitig ausreichender Ofenzeit fur die Stahlplatinen in der
Erwarmungs- bzw. Halteposition, ist die erfindungsge-
mafRe Hubvorrichtung mit den Hubleisten so konstruiert,
dass eine Stahlplatine auf den Transportrollen durch den
Ofen transportiert werden kann, und zwar auch unter
Hubleisten hindurch, auf denen sich gerade eine Stahl-
platine in der angehobenen Erwarmungs- bzw. Haltepo-
sition befindet. Anders ausgedriickt kann also eine Stahl-
platine auf den Transportrollen im Ofen unter dort ange-
hobenen und noch in der Erwdrmungsphase befindli-
chen anderen Stahlplatinen durchgefahren werden. In
einer spater noch naher beschriebenen Ausflihrungs-
form der erfindungsgemafen Rollenherd-Durchlauf-
Ofenanlage bestehen die Hubleisten dazu aus einer
Stitzkonstruktion mit einem Profil, so dass auf den
Transportrollen bewegte Stahlplatinen durch die sich aus
dieser Profilform ergebenden Offnungen der Hubleisten
gelangen bzw. gefahren werden kénnen, wenn sich die-
se Hubleisten in der angehobenen Position befinden. Bei
angehobenen Hubleisten kdnnen daher weitere Stahl-
platinen unterhalb der angehobenen Hubleisten durch-
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gefahren werden.

[0008] Es ist auRerdem darauf hinzuweisen, dass die
Hubleisten bei der erfindungsgemalen Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage so ausgebildet sind, dass sie sich
in der abgesenkten Position unterhalb der Rollenherde-
bene befinden und beim Anheben jeweils zwischen zwei
benachbarten Transportrollen hindurch nach oben bzw.
oberhalb der Rollenherdebene gelangen. Die Hubleis-
ten, die sich im Ofen auf der gesamten Ofenlange befin-
den, gelangen also jeweils zwischen den Transportrollen
hindurch in den Ofenraum oberhalb der Rollenherdebe-
ne. Da auch die Transportrollen durchgehend lber die
gesamte Ofenlange vorhanden sind, arbeiten also die
Hubleisten auf der gesamten Ofenlange zwischen die-
sen Transportrollen, werden also dort in vertikaler Rich-
tung auf- und abwarts gefahren.

[0009] Ferner sei noch darauf hingewiesen, dass die
erfindungsgemaRe Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage
eine Einlauftlire und eine Auslauftiire hat, damit es im
Betrieb nicht zu unnétigen Warmeverlusten oder erhéh-
tem Schutzgasbedarf kommt. Allerdings ist das Vorhan-
densein dieser beiden Tiren fir das erfindungsgemale
Hub- und Transportsystem fiir die Stahlplatinen keine
wesentliche Voraussetzung. Anders ausgedriickt wiirde
also dieses integrierte Hub- und Transportsystem auch
bei einer Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage funktionie-
ren, die keine Einlauf- und/oder Auslauftiire(n) besitzt.
Entsprechendes gilt fiir den Einlaufrollengang und den
Auslaufrollengang, der bei solchen Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlagen an sich schon bekannt ist und einen
moglichst schnellen Prozessablauf gewahrleistet. Die er-
findungsgemalRe Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage
wiirde aberim Prinzip auch ohne einen Einlaufrollengang
bzw. Auslaufrollengang funktionieren.

[0010] In diesem Zusammenhang ist auch auf einen
weiteren wesentlichen Vorteil der neuen Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage hinzuweisen: Die Schutzgas-
dichtheit des Ofens bleibt auch bei der erfindungsgema-
Ren Konstruktion mit den Hubleisten wahrend des lau-
fenden Betriebs der Anlage stets gewahrleistet. Die Hub-
vorrichtung mit den Hubleisten beeintrachtigt also nicht
die Schutzgasdichtheit des Ofens. Diese Schutzgas-
dichtheit ist flir den Pressharte-Prozess sehr wichtig.
[0011] Eine nahere Erlduterung des Antriebs fiir die
Transportrollen ist nicht erforderlich, da solche Transpor-
trollenantriebe bei Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlagen
an sich bekannt sind. Ublicherweise erfolgt der Antrieb
elektrisch in Verbindung mit einer entsprechenden Steu-
erung. Es ist klar, dass im Falle der erfindungsgemafen
Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage eine Steuereinrich-
tung notwendig ist, welche die Bewegungen der zu er-
warmenden Stahlplatinen realisiert und dazu die jewei-
ligen Komponenten der Anlage steuert, das heif3t vor al-
lem die Transportrollen, die Hubleisten sowie die Ofen-
tlren, also die Einlauftiire und die Auslauftiire, was hier
keiner naheren Erlauterung bedarf. Die Steuereinrich-
tung muss jedenfalls so programmiert werden, dass der
Ablaufdes Prozesses in der Rollenherd-Durchlauf-Ofen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

anlage optimal erfolgt.

[0012] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der er-
findungsgemaRen Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage ist
vorgesehen, dass die Hubvorrichtung drei Hubleisten-
Gruppen umfasst und jeder Hubleisten-Gruppe ein Teil-
abschnitt der Transportrollen zugeordnet ist, so dass in
jedem dieser drei Teilabschnitte jeweils wenigstens eine
dort positionierte Stahlplatine angehoben oder abge-
senkt werden kann. Bei einer solchen Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage gibt es also drei Teilabschnitte, in denen
eine Stahlplatine oder gegebenenfalls auch mehrere
Stahlplatinen positioniert werden und erwarmt werden.
Mit einer solchen Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage
kann ein relativ hoher und schneller Durchsatz von Stahl-
platinen erzielt werden. An dieser Stelle ist darauf hinzu-
weisen, dass die GroRRe der Rollenherd-Durchlauf-Ofen-
anlage bzw. des darin enthaltenen Ofens erfindungsge-
maf nicht festgelegt, also nicht eingeschrankt ist. Es ist
also moglich, sehr gro3e und auch weniger grof3e Rol-
lenherd-Durchlauf-Ofenanlagen gemaf der Erfindung
herzustellen. Bei einer sehr groflen Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage kénnen wesentlich mehr Hubleisten-
Gruppen (zum Beispiel 10, 20 oder 30 Hubleisten-Grup-
pen) Uber die gesamte Ofenlange angeordnet werden
als bei einer kleineren Rollenherd-Durchlauf-Ofenanla-
ge. Die Anzahl der Teilabschnitte (bzw. "Rollengange")
der Transportrollen bzw. der diesen zugeordneten Hub-
leisten-Gruppen sind also erfindungsgemaf nicht fest-
gelegt. Wenn sehr viele Teilabschnitte bzw. Hubleisten-
Gruppen vorgesehen sind, muss dies bei der Program-
mierung der Steuereinrichtung entsprechend beriick-
sichtigt werden, was jedoch keine programmiertechni-
sche Schwierigkeit darstellt.

[0013] In einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage be-
findet sich in jeder Hubleisten-Gruppe zwischen allen je-
weils benachbarten Transportrollen eine Hubleiste. Dies
hat den Vorteil, dass in einem Teilabschnitt der Trans-
portrollen zwischen allen Transportrollen hindurch Hub-
leisten auf- und abwarts bewegt werden kénnen, wo-
durch eine Stahlplatine auf den Hubleisten eine beson-
ders stabile und sichere Lage bzw.

[0014] Positionierungund insbesondere eine quasi fla-
chendeckende Ablage erhalt, da die Stahlplatine von un-
ten durch eine maximale Anzahl an Hubleisten getragen
wird. Es ist jedoch darauf hinzuweisen, dass es erfin-
dungsgemal nicht unbedingt notwendig ist, dass sich
zwischen allen benachbarten Transportrollenimmer eine
Hubleiste befindet. Es ware also auch moglich, in einem
Teilabschnitt, der beispielsweise zwolf Transportrollen
aufweist, nicht zwischen allen Transportrollen elf Hub-
leisten anzuordnen, sondern beispielsweise nur sechs
Hubleisten, das heif3t nicht zwischen allen benachbarten
Transportrollen eine Hubleiste vorzusehen. Die Anzahl
und Geometrie der Hubleisten ist vor allem der Dicke der
Stahlplatinen entsprechend zu bemessen.

[0015] Wie schonoben ausgefihrt, sind die Hubleisten
jeder Hubleisten-Gruppe fiir den Transport einer Stahl-
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platine Uber die Transportrollen so ausgebildet, dass eine
Stahlplatine unter angehobenen Hubleisten hindurch be-
wegt werden kann, und wird dazu in einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung vorgeschlagen, dass
diese Hubleisten aus einer Stiitzkonstruktion mit einem
Profil bestehen. Bei dieser Ausfiihrungsform ist also vor-
gesehen, dass die Hubleisten jeder Hubleisten-Gruppe
auf einer auf- und abwarts verfahrbaren Stitzkonstruk-
tion sitzen, an deren oberen Ende die einzelnen Hubleis-
ten angeordnet sind und deren Héhe so bemessen ist,
dass die Stahlplatinen auf die zur Erreichung der Erwar-
mungs- bzw. Halteposition oberhalb der Rollenherdebe-
ne erforderliche Hohe angehoben werden kdnnen, wobei
die Hubleisten jeweils aus einem quer zur Transport-
bzw. Durchlaufrichtung liegenden Profil bestehen, das
nur an den Enden auf der Stiitzkonstruktion aufliegt, und
die Lange der Hubleisten grofier als die Breite der durch-
laufenden Stahlplatinen ist, so dass auf den Transpor-
trollen bewegte Stahlplatinen durch die sich aus dieser
Stiitzkonstruktion ergebenden Offnungen der Hubleisten
gelangen kénnen, wenn sich diese Hubleisten in der an-
gehobenen Position befinden. Das Profil liegt also nur
an den Enden auf, also links und rechts des lichten Ofen-
raums. Diese Bauform ermdglicht in besonders vorteil-
hafter Weise das Hindurchfahren von Stahlplatinen im
Ofen unter dort bereits befindlichen und in der Erwar-
mungs- bzw. Halteposition befindlichen Stahlplatinen.
Bei angehobenen Hubleisten kdnnen daher weitere
Stahlplatinen unterhalb der angehobenen Hubleisten
durchgefahren werden. Die vorgenannte Stiitzkonstruk-
tion ist in ihrer Form Ubrigens nicht festgelegt. Sie kann
zum Beispiel eine rechteckige Form haben.

[0016] Die erfindungsgemaRe Rollenherd-Durchlauf-
Ofenanlage eignet sich in besonders vorteilhafter Weise
zur Erwarmung von Stahlplatinen mit einer Aluminium-
Silizium-Beschichtung oder einer Zink-Beschichtung.
Bei einer Aluminium-Silizium-Beschichtung kann es sich
um eine Legierung handeln, die beispielsweise aus 95
% Aluminium und 5 % Silizium besteht.

[0017] Bevorzugt werden bei der erfindungsgemaRen
Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage Transportrollen aus
keramischen Material verwendet, denn dieses Material
ist bekanntlich vor allem sehr hitzefest, so dass es sich
fur die Verwendung hier besonders eignet.

[0018] Mit den erfindungsgemaRen Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlagen kann in vorteilhafter Weise auch
ein grundséatzlich schon oben beschriebenes Verfahren
zur Erwarmung von mit Aluminium, Silizium und/oder
Zink beschichteten Stahlplatinen auf Harte- und Press-
temperatur durchgefiihrt werden. Es ist an sich schon
ein solches Verfahren bekannt, bei dem die Stahlplatinen
auf Transportrollen durch einen beheizten Ofen trans-
portiert werden, der auf seiner Einlaufseite und seiner
Auslaufseite jeweils eine Tire besitzt, die gedffnet und
verschlossen werden kann und dadurch das Zufiihren
bzw. Herausfiihren der Stahlplatinen in den bzw. aus
dem Ofen ermdglicht, wobei die Transportrollen im In-
nenraum des Ofens so angeordnet sind, dass sie alle
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auf einer Ebene ("Rollenherdebene") liegen und in par-
allelem Abstand zueinander sowie quer zur Transport-
bzw. Durchlaufrichtung der Stahlplatinen verlaufen, und
die Transportrollen mittels mehrerer Antriebe gedreht
werden, um die Stahlplatinen auf den Transportrollen
vorwarts zu bewegen, und wobei sich aulRerhalb des
Ofensundin Hohe der Rollenherdebene vor der einlaufs-
eitigen Ture ("Einlauftire") ein Einlaufrollengang und hin-
ter der auslaufseitigen Tire ("Auslauftiire") ein Auslauf-
rollengang befinden, so dass ein Stahlplatinen zunachst
Uber die Transportrollen des Einlaufrollengangs durch
die gedffnete Einlauftire dem Ofen zugefihrt wird und
nach Beendigung der Verweilzeit im Ofen ("Ofenzeit")
durch die gedffnete Auslauftiire und tber die Transpor-
trollen des Auslaufrollengangs aus dem Ofen herausge-
fihrt wird.

[0019] Es ist nun erfindungsgemaf vorgesehen, die-
ses Verfahren so auszugestalten, dass es mit einer Rol-
lenherd-Durchlauf-Ofenanlage gemaR der Erfindung so
durchgefiihrt wird, dass durch die Einlauftire nach und
nach Stahlplatinen Uber die sich dazu in Drehung ver-
setzten Transportrollen dem Ofen zugefiihrt und in je-
weils einen der Teilabschnitte (Rollengange) der Trans-
portrollen gebracht werden, diese Stahlplatinen mit den
Hubleisten der zu den jeweiligen Teilabschnitten geho-
renden Hubleisten-Gruppe mittels der Steuereinrichtung
entweder gleichzeitig oder in einer bestimmten Reihen-
folge und flr eine bestimmte Zeit in die Erwarmungs-
bzw. Halteposition oberhalb der Rollenherdebene ange-
hoben werden und dann die Stahlplatinen zur Beendi-
gung ihrer Ofenzeit durch Absenken der Hubleisten auf
die Rollenherdebene mittels der Steuereinrichtung ent-
weder gleichzeitig oder in einer bestimmten Reihenfolge
abgesenkt werden und durch die gedffnete Auslauftiire
aus dem Ofen heraus auf den Auslaufrollengang trans-
portiert werden, wo sie der Anlage nach und nach ent-
nommen werden, wobei die Hubleisten jeder Hubleisten-
Gruppe eine den Transport einer Stahlplatine (iber die
Transportrollen im Ofen ermdglichende Ausbildung ha-
ben derart, dass eine Stahlplatine unter angehobenen
Hubleisten hindurch bewegtwerden kann. Auf diese Wei-
se findet der dem Pressen vorgeschaltete Erwarmungs-
vorgang in vorteilhafter Weise statt, indem das schon
oben beschriebene und mit den dort erlduterten Vorteilen
verbundene Transport- und Hubsystem der erfindungs-
gemalen Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage verwendet
wird. Zwecks Vermeidung von Wiederholungen hinsicht-
lich der Ausbildung und Wirkungsweise der Einzelteile
dieses integrierten Transport- und Hubsystems wird auf
die obigen Ausfiihrungen verwiesen. Mit dem erfin-
dungsgemalen Verfahren werden also nach und nach
Stahlplatinen in den Ofen gefahren, wo sie dann fir eine
bestimmte Zeit die sogenannte Ofenzeit, in die Erwar-
mungs- bzw. Halteposition mit den zugehdrigen Hubleis-
ten angehoben werden. Anders als bei den bisher be-
kannten Rollenherddfen ohne Hubeinrichtung, ist es bei
diesem erfindungsgemafien Verfahren also moglich,
durch die ungehinderte Vorwartsbewegung der Stahlpla-
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tinen auf den Transportrollen und bei dem gleichzeitig
moglichen Anheben und Absenken der Stahlplatinen mit-
tels der Hubleisten einen kontinuierlichen Durchlauf der
Stahlplatinen zu realisieren. Es ist also bei dem erfin-
dungsgemafien Verfahren mdglich, ohne Unterbre-
chung nach und nach Stahlplatinen in den Ofen zu fah-
ren, dort zu erwarmen und wieder aus dem Ofen heraus-
zufahren. In diesem Zusammenhang sei angemerkt,
dass beidem erfindungsgemafRen Verfahren frei gewahit
werden kann bzw. es dem Programmierer der Steuer-
einrichtung Uberlassenist, an welchen Platz, also zu wel-
chem Teilabschnitt (Rollengang) ein in den Ofen gelan-
gendes Stahlplatinen gebracht wird. Es lassen sich also
je nach Anzahl der Hubleisten-Gruppen die unterschied-
lichsten Abfolgen fiir den Eintransport, das Anheben und
Absenken sowie den Austransport der Stahlplatinen vor-
sehen. Dies liegt im Wesentlichen an der Ausgestaltung
der Hubleisten, die ein Hindurchfahren einer Stahlplatine
unter angehobenen Hubleisten hindurch ermdglicht.

[0020] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform des vor-
genannten erfindungsgemafien Verfahrens ergibt sich
ein besonders vorteilhafter Verfahrensablauf. Diese be-
vorzugte Verfahrensvariante sieht vor, dass die Einlauf-
tire gedffnet wird und durch diese das 1. Stahlplatinen
Uberdie sich dazu in Drehung versetzten Transportrollen
dem Ofen zugefiihrt und in einen der Teilabschnitte der
Transportrollen gebracht wird, die Einlauftiire geschlos-
sen wird und dann die 1. Stahlplatine mit den Hubleisten
der zu diesem Teilabschnitt gehérenden Hubleisten-
Gruppe mittels der Steuereinrichtung fur eine bestimmte
Zeit in die Erwarmungs- bzw. Halteposition oberhalb der
Rollenherdebene angehoben wird, dass anschlieRend in
entsprechender Weise eine 2. Stahlplatine und gegebe-
nenfalls weitere Stahlplatinen nach und nach in andere
Teilabschnitte der Transportrollen gebracht und mit den
dort befindlichen Hubleisten in die Erwarmungs- bzw.
Halteposition oberhalb der Rollenherdebene angehoben
wird bzw. werden, dass dann die 1. Stahlplatine zur Be-
endigung ihrer Ofenzeit durch Absenken der Hubleisten
in diesem Teilabschnitt auf die Rollenherdebene abge-
senkt wird, sich die Auslauftire 6ffnet, die 1. Stahlplatine
durch diese Auslauftire aus dem Ofen heraus auf den
Auslaufrollengang transportiert wird, wo sie der Anlage
entnommen wird, und die Auslauftiire wieder geschlos-
senwird, dass anschlieend die Einlauftire gedffnet wird
und durch diese zunachst eine weitere Stahlplatine in
den Ofen zu dem Teilabschnitt transportiert wird, wo sich
vorher die 1. Stahlplatine befand, und dort diese weitere
Stahlplatine mit den Hubleisten fiir eine bestimmte Zeit
in die Erwarmungs- bzw. Halteposition angehoben wird,
dass dann die 2. Stahlplatine durch Absenken der Hub-
leisten in diesem Teilabschnitt auf die Rollenherdebene
abgesenkt wird, sich die Auslauftiire 6ffnet, die 2. Stahl-
platine durch diese Auslauftiire aus dem Ofen heraus
auf den Auslaufrollengang transportiert wird, wo sie der
Anlage entnommen wird, und die Auslauftiire wieder ge-
schlossen wird, dass anschlieRend in entsprechender
Weise nach und nach eine Stahlplatine aus dem Ofen
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heraus transportiert wird und an dessen Stelle eine wei-
tere Stahlplatine dem Ofen zugefuhrt wird, und dass die-
ser Prozess so lange erfolgt, bis die letzte Stahlplatine
aus dem Ofen heraus transportiert worden ist. Mit dieser
Verfahrensvariante lasst sich in besonders ginstiger
Weise ein sehr schneller Durchlauf von Stahlplatinen in
der erfindungsgemafien Rollenherd-Durchlauf-Ofenan-
lage realisieren.

[0021] GemaR einer Weiterbildung der vorgenannten
Verfahrensvariante wird nun eine andere Verfahrensva-
riante angegeben, und zwar fir den Fall, dass die Hub-
vorrichtung drei Hubleisten-Gruppen umfasst und jeder
Hubleisten-Gruppe ein Teilabschnitt der Transportrollen
zugeordnet ist, so dass in jedem dieser drei Teilabschnit-
te im Ofen eine dort positionierte Stahlplatine angehoben
oder abgesenkt werden kann. Bei dieser Verfahrensva-
riante ist nun vorgesehen, dass die Einlauftire und die
Auslauftiire zunachst geschlossen sind, auf dem Einlauf-
rollengang eine 1. Stahlplatine aufgelegt wird, danach
die Einlauftiire get6ffnet wird und durch diese die 1. Stahl-
platine Uber die sich dazu in Drehung versetzten Trans-
portrollen dem Ofen zugefiihrt und in einen 1. Teilab-
schnitt der Transportrollen gebracht wird, die Einlauftiire
geschlossen wird und dann die 1. Stahlplatine mit den
Hubleisten der zu diesem 1. Teilabschnitt gehérenden
Hubleisten-Gruppe mittels der Steuereinrichtung fir eine
bestimmte Zeit in die Erwdrmungs- bzw. Halteposition
oberhalb der Rollenherdebene angehoben wird, dass
anschlieend in entsprechender Weise eine 2. Stahlpla-
tine in einen 2. Teilabschnitt der Transportrollen gebracht
und mit den dort befindlichen Hubleisten in die Erwar-
mungs- bzw. Halteposition oberhalb der Rollenherdebe-
ne angehoben wird, dass anschlieend in entsprechen-
der Weise eine 3. Stahlplatine in einen 3. Teilabschnitt
der Transportrollen gebracht und mit den dort befindli-
chen Hubleisten in die Erwarmungsposition oberhalb der
Rollenherdebene angehoben wird, dass dann die 1.
Stahlplatine zur Beendigung ihrer Ofenzeit durch Absen-
ken der Hubleisten im 1. Teilabschnitt auf die Rollenher-
debene abgesenkt wird, sich die Auslauftiire 6ffnet, die
1. Stahlplatine durch diese Auslauftire aus dem Ofen
heraus auf den Auslaufrollengang transportiert wird, wo
sie der Anlage entnommen wird, und die Auslauftiire wie-
der geschlossen wird, dass anschlieRend die Einlauftiire
gedffnet wird und durch diese zunachst eine 4. Stahlpla-
tine in den Ofen zum 1. Teilabschnitt transportiert wird,
wo sich vorher die 1. Stahlplatine befand, und dort diese
4. Stahlplatine mit den Hubleisten fiir eine bestimmte Zeit
in die Erwarmungs- bzw. Halteposition angehoben wird,
dass dann die 2. Stahlplatine durch Absenken der Hub-
leisten im 2. Teilabschnitt auf die Rollenherdebene ab-
gesenkt wird, sich die Auslauftire 6ffnet, die 2. Stahlpla-
tine durch diese Auslauftire aus dem Ofen heraus auf
den Auslaufrollengang transportiert wird, wo sie der An-
lage entnommen wird, und die Auslauftiire wieder ge-
schlossen wird, dass anschlieffend die Einlauftiire geoff-
net wird und durch diese zunachst eine 5. Stahlplatine
in den Ofen zum 2. Teilabschnitt transportiert wird, wo
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sich vorher die 2. Stahlplatine befand, und dort diese 5.
Stahlplatine mit den Hubleisten fiir eine bestimmte Zeit
in die Erwarmungs- bzw. Halteposition angehoben wird,
dass dann die 3. Stahlplatine durch Absenken der Hub-
leisten im 3. Teilabschnitt auf die Rollenherdebene ab-
gesenkt wird, sich die Auslauftire 6ffnet, die 3. Stahlpla-
tine durch diese Auslauftire aus dem Ofen heraus auf
den Auslaufrollengang transportiert wird, wo sie der An-
lage entnommen wird, und die Auslauftiire wieder ge-
schlossen wird, dass anschlieend die Einlauftiire geo6ff-
net wird und durch diese eine 6. Stahlplatine in den Ofen
zum 3. Teilabschnitt transportiert wird, wo sich vorher die
3. Stahlplatine befand, und dort diese 6. Stahlplatine mit
den Hubleisten fiir eine bestimmte Zeit in die Erwar-
mungs- bzw. Halteposition angehoben wird, dass dann
die 4. Stahlplatine durch Absenken der Hubleisten im 1.
Teilabschnitt auf die Rollenherdebene abgesenkt wird,
sich die Auslauftiire 6ffnet, die 4. Stahlplatine durch diese
Auslauftiire aus dem Ofen heraus auf den Auslaufrollen-
gang transportiert wird, wo sie der Anlage entnommen
wird, und die Auslauftiire wieder geschlossen wird, dass
dann die 5. Stahlplatine durch Absenken der Hubleisten
im 2. Teilabschnitt auf die Rollenherdebene abgesenkt
wird, sich die Auslauftiire 6ffnet, die 5. Stahlplatine durch
diese Auslauftiire aus dem Ofen heraus auf den Auslauf-
rollengang transportiert wird, wo sie der Anlage entnom-
men wird, und die Auslauftiire wieder geschlossen wird,
und dass dann die 6. Stahlplatine durch Absenken der
Hubleisten im 3. Teilabschnitt auf die Rollenherdebene
abgesenkt wird, sich die Auslauftiire 6ffnet, die 6. Stahl-
platine durch diese Auslauftiire aus dem Ofen heraus
auf den Auslaufrollengang transportiert wird, wo sie der
Anlage entnommen wird, und die Auslauftiire wieder ge-
schlossen wird, und dass die vorgenannten Verfahrens-
schritte so lange wiederholt werden, bis alle weiteren zu
erwarmenden Stahlplatinen den Ofen verlassen haben.
Bei dieser Variante wird also ein Verfahren mit einer Rol-
lenherd-Durchlauf-Ofenanlage durchgefiihrt, in der die
zuerwarmenden Stahlplatinenin drei Teilabschnitten der
Transportrollen, also in drei Hubleisten-Gruppen er-
warmt werden kénnen. Der in dieser Verfahrensvariante
angegebene Verfahrensablaufistbesonders schnell und
effektivund wiederholt sich so lange, bis die ersten sechs
Stahlplatinen und dann alle weiteren gegebenenfalls
noch zu erwarmenden Stahlplatinen den Ofen durchlau-
fen und schlieB3lich verlassen haben.

[0022] Fir die vorgenannte Verfahrensvariante mit
drei Teilabschnitten der Transportrollen bzw. drei Hub-
leistengruppen wird schlief3lich noch eine Verfahrensva-
riante genannt, bei der sich der 1. Teilabschnitt im Be-
reich unmittelbar vor der Auslauftiire, der 3. Teilabschnitt
im Bereich des Ofens unmittelbar hinter der Einlauftiire
und der 2. Teilabschnitt zwischen dem 1. Teilabschnitt
und dem 3. Teilabschnitt befinden.

[0023] An dieser Stelle ist noch einmal anzumerken,
dass das erfindungsgemale Verfahren auch bei Rollen-
herd-Durchlauf-Ofenanlagen eingesetzt werden kann,
die nicht nur zweioder drei Hubleisten-Gruppen, sondern
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wesentlich mehr Hubleisten-Gruppen (z.B. 10, 20 oder
30 Hubleisten-Gruppen) haben. Eine Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage mit drei Hubleisten-Gruppen ist daher
als eine kleinere Anlage anzusehen.

[0024] Die Erfindung wird nun nachstehend anhand
der schematischen Zeichnungen naher erlautert. Es zei-
gen
Fig. 1 eine Langsschnitt-Ansicht einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsge-méafRen
Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage  mit
drei Teilabschnitten der Transportrollen
bzw. drei Hubleisten-Gruppen,

Fig. 2 eine Ansicht der in Fig. 1 gezeigten Rol-
lenherd-Durchlauf-Ofenanlage im Quer-
schnitt entlang der Linie A-A von Fig. 1
und

Fig. 3 bis 44  derAnsichtin Fig. 1 entsprechende Prin-
zip-Darstellungen der Durchfilhrung
bzw. des Ablaufs einer erfindungsgema-
Ren Verfahrensvariante mit einer Rol-
lenherd-Durchlauf-Ofenanlage geman
den Fig. 1 und 2 mit drei Teilabschnitten
der Transportrollen und drei Hubleisten-
Gruppen, wobei der Durchlauf von
sechs Stahlplatinen Schritt fir Schritt
dargestellt wird.

[0025] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage 1 mit einem Ofen 2, in dem sich zur Zeit
die drei Stahlplatinen 3, 4 und 5 befinden, um auf Harte-
und Presstemperatur erwdrmt zu werden. Dazu sind im
Ofen 2 eine obere Heizvorrichtung 6 und eine untere
Heizvorrichtung 7 vorgesehen. Der Transport der Stahl-
platinen 3 - 5 erfolgt auf Transportrollen 8. Diese Trans-
portrollen 8 sind im Innenraum 9 des Ofens 2 so ange-
ordnet, dass sie alle auf einer Ebene, der sogenannten
"Rollenherdebene”, liegen und in parallelem Abstand zu-
einander sowie quer zur Transport- bzw. Durchlaufrich-
tung der Stahlplatinen 3 - 5 verlaufen. Dabei werden die
Transportrollen 8 mittels hier nicht ndher dargestellter,
aber an sich bekannter Antriebe in Drehung versetzt, um
die Stahlplatinen 3 - 5 auf den Transportrollen 8 vorwarts
zu bewegen. Die Stahlplatinen 3 - 5 werden an der einen
Seite des Ofens 2 in H6he der Rollenherdebene zuge-
fuhrt, und zwar durch eine einlaufseitige Tire, der soge-
nannten Einlauftire 10. Auf der der Einlauftire 10 ge-
genuberliegenden Seite des Ofens 2 befindet sich, eben-
falls in Héhe der Rollenherdebene, die auslaufseitige Tu-
re, also die Auslauftiire 11. Mit der Einlaufttire 10 bzw.
Auslauftiire 11 kénnen die dortigen Offnungen des Ofens
2 verschlossen und gedéffnet werden, das heif3t die Stahl-
platinen 3 - 5 gelangen durch diese Offnungen in den
Ofen 2 und aus diesem heraus, was nachstehend noch
naher beschrieben wird. Die obere Heizvorrichtung 6 be-
findet sich Ubrigens oberhalb der Rollenherdebene und
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die untere Heizvorrichtung 7 unterhalb derselben.
[0026] Bereits andieser Stelle sei darauf hingewiesen,
dass sich vor der Einlauftire 10 ein nicht in den Fig. 1
und 2, aber in den Fig. 3 bis 44 dargestellter Einlaufrol-
lengang 12 befindet. Dementsprechend befindet sich
hinter der Auslauftiire 11 ein Auslaufrollengang 13.
[0027] Des Weiterenistim Ofen 2 eine Hubvorrichtung
vorhanden, um die Stahlplatinen 3 - 5 anzuheben und
abzusenken. Diese somit im Ofen 2 integrierte Hubvor-
richtung umfasst bei dieser Ausfiihrungsform der Rollen-
herd-Durchlauf-Ofenanlage 1 drei sogenannte Hubleis-
ten-Gruppen 14, 15 und 16, zu der jeweils elf Hubleisten
17 gehdren. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind
alle Hubleisten 17 bzw. die drei Hubleisten-Gruppen 14
- 16 gleich ausgebildet, so dass deren Ausbildung nur
anhand einer Hubleisten-Gruppe, namlich der Hubleis-
ten-Gruppe 14, naher beschrieben wird. Wie in den Fig.
1 und 2 zu erkennen ist, sind die Hubleisten 17 der Hub-
leisten-Gruppen 14 - 16 abschnittweise angeordnet. Im
vorliegenden Fall bedeutet dies, dass es drei Teilab-
schnitte 18, 19 und 20 der Transportrollen 8 gibt, wobei
jeder Teilabschnitt 18 - 20 zwdlf Transportrollen umfasst.
In einem 1. Teilabschnitt 18 befindet sich also die Hub-
leisten-Gruppe 14, im 2. Teilabschnitt 19 die Hubleisten-
Gruppe 15 und im 3. Teilabschnitt 20 die Hubleisten-
Gruppe 16. Dementsprechend liegt auf den Hubleisten
17 der Hubleisten-Gruppe 14 die Stahlplatine 3, wobei
in den Fig. 1 und 2 der Zustand gezeigt ist, in dem sich
diese Stahlplatine 3 in einer angehobenen Position be-
findet, der sogenannten "Erwarmungs- bzw. Halteposi-
tion". Nachdem also die Stahlplatine 3 durch die Einlauf-
tire 10 auf den Transportrollen 8 in den 1. Teilabschnitt
18 gelangt ist, wurde mittels einer hier nicht ndher dar-
gestellten Steuereinrichtung die Hubvorrichtung fiir die
Hubleisten-Gruppe 14 aktiviert, das heilt die Hubleisten
17 der Hubleisten-Gruppe 14 wurden angehoben, so
dass die Stahlplatine 3 in die Erwarmungs- bzw. Halte-
position oberhalb der Rollenherdebene gelangt. Um dies
zu erreichen, sind die Hubleisten 17 so ausgebildet, dass
sie zwischen den parallel beabstandeten Transportrollen
8 nach oben in den Bereich oberhalb der Rollenherde-
bene gelangen kdnnen. Dies ist moglich, weil die Breite
der Hubleisten 17 geringer als der Abstand zweier be-
nachbarter Transportrollen 8 ist. Dabei sitzen die Hub-
leisten 17 auf einer auf- und abwarts fahrbaren Stiitzkon-
struktion 21, die in den Fig. 1 und 2 dargestelltist und an
deren oberen Ende die einzelnen Hubleisten 17 ange-
ordnet sind. Dabei sind die Hubleisten 17 als Profile aus-
gebildet. Dieses Profil, also eine Hubleiste 17, liegt dabei
nur an den seitlichen Enden auf der Stiitzkonstruktion 21
auf. In Fig. 2 ist dies am Beispiel der Hubleisten-Gruppe
14 mit der sich in der Erwarmungs- bzw. Halteposition
befindliche Stahlplatine 3 zu erkennen. Dort in Fig. 2 ist
zu sehen, dass die aus einem Profil bestehende Hub-
leiste 17 nur an ihren seitlichen Enden, also bei dieser
Querschnittsansicht gemaR Linie A-A von Fig. 1, am lin-
ken bzw. rechten Ende auf der Stiitzkonstruktion 21 liegt.
In dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel besitzt die
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Stltzkonstruktion 21 mitder Hubleiste 17 eine rechtecki-
ge Form. Dabei ist die Ladnge der Hubleiste 17 groRer als
die Breite der Stahlplatine 3. Die rechteckférmige Stiitz-
konstruktion 21 mit der Hubleiste 17 ist nun nach Art ei-
nes Rahmens so ausgebildet, dass dann, wenn sich die
Hubleisten 17 der Hubleisten-Gruppe 14 in der hier ge-
zeigten angehobenen Erwarmungs- bzw. Halteposition
befinden, andere Stahlplatinen 4 und 5 unter der Stahl-
platine 3 hindurch gefahren werden kénnen. Die Stutz-
konstruktion 21 mit den Hubleisten 17 ist also so gestal-
tet, dass sich Offnungen 22 ergeben, wenn die Hubleis-
ten 17 angehoben sind, also freibleibende Bereiche,
durch welche Stahlplatinen transportiert werden konnen.
[0028] Es bedarf keiner ndheren Erlauterung, dass
sich die Hubleisten 17 in der abgesenkten Position un-
terhalb der Rollenherdebene befinden. Dies istin dem in
den Fig. 1 und 2 gezeigten Zustand bei den Hubleisten
17 der Hubleisten-Gruppen 15 und 16 gerade der Fall.
Dortliegen die Stahlplatinen 4 und 5 noch aufden Trans-
portrollen 8. Die Auf- und Abwartsverfahrméglichkeit der
Hubleisten 17 der drei Hubleisten-Gruppen 14 - 16 ist
Ubrigens in den Fig. 1 und 2 durch kleine senkrecht ver-
laufende Pfeile mit zwei Pfeilspitzen verdeutlicht. Der
Vollstandigkeit halber sei angemerkt, dass sich hier in
diesem Ausfuihrungsbeispiel jeweils nur eine Stahlplati-
ne 3, 4 bzw. 5 in einem Teilabschnitt 18, 19 bzw. 20 bzw.
einer Hubleisten-Gruppe 14, 15 bzw. 16 befindet, es aber
auch mdoglich ware, mehr als eine Stahlplatine, also bei-
spielsweise 2, 3 oder 4 nebeneinander liegende (gege-
benenfalls kleinere) Stahlplatinen (der Fachmann spricht
in diesem Fall von "Batches) in einen Teilabschnitt zu
transportieren und dort anzuheben, so dass dann gege-
benenfalls diese Stahlplatinen gleichzeitig in der Erwar-
mungs- bzw. Halteposition erwarmt wirden. Der Ein-
fachheit halber wird in dieser Figurenbeschreibung je-
doch der Fall beschrieben, dass sich in jeder Hubleisten-
Gruppe 14, 15und 16 nur eine Stahlplatine zum Anheben
bzw. Absenken befindet.

[0029] Es wurde schon erlautert, dass sich in den Fig.
1 und 2 die Stahlplatine 3 in der angehobenen Lage be-
findet, also der sogenannten Erwdrmungs- bzw. Halte-
position. In dieser Position verbleibt die Stahlplatine 3 flr
eine durch die Steuereinrichtung bzw. Programmierung
vorgesehenen Zeit, bis die vorgegebene Presshartetem-
peratur erreicht ist, welche zum Beispiel bei ungefahr
950°C liegt. Da jedoch die Schmelztemperatur des auf
den Stahlplatinen 3 - 5 befindlichen Beschichtungsma-
terials geringer als diese Presshartetemperatur ist,
kommt es zu einem Schmelzen des Beschichtungsma-
terials, wahrend sich die Stahlplatine 3 in der angehobe-
nen Erwarmungs- bzw. Halteposition befindet. Dadurch
dass die Stahlplatine 3 in der Erwarmungs- bzw. Halte-
position jedoch keinen Kontakt mehr mit den Transpor-
trollen 8 hat, kommt es nicht zu den schon oben erlau-
terten nachteiligen Auswirkungen. In diesem Zusam-
menhang ist zu erwahnen, dass die Transportrollen 8
aus einem keramischen Material bestehen. Wenn sich
die Stahlplatinen 3 - 5 also in der angehobenen Position
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befinden, haben sie keinerlei Kontakt zu den kerami-
schen Transportrollen 8, so dass es auch zu keiner Be-
schadigung derselben kommen kann. Im vorliegenden
Beispiel enthalten die Stahlplatinen 3 - 5 lbrigens eine
Aluminium-Silizium-Beschichtung. Alternativ ist auch ei-
ne Zink-Beschichtung moglich. Das Grundprinzip der
vorliegenden Erfindung ist allerdings nicht auf diese Be-
schichtungsmaterialien beschrankt.

[0030] ZurKlarstellung seiauch noch daraufhingewie-
sen, dass durch die oben genannten Pfeile mit zwei Pfeil-
spitzen in den Fig. 1 und 2 kenntlich gemacht wird, das
die Hubleisten 17 auf- und abwarts bewegt, also ange-
hoben bzw. abgesenkt werden. In Fig. 1 befinden sich
die Hubleisten 17 der Hubleisten-Gruppen 15 und 16 ei-
gentlich in der abgesenkten Position, also unterhalb der
Rollenherdebene. Zur Veranschaulichung sind in Fig. 1
die oberen Enden dieser Hubleisten 17 der Hubleisten-
Gruppen 15 und 16 aber auch oberhalb der Transpor-
trollen noch einmal dargestellt. Dadurch sollen die Hub-
leisten 17 der Hubleisten-Gruppen 15 und 16 einmal in
der abgesenkten und einmal in der angehobenen Posi-
tion gezeigt werden, um das Prinzip der Hubvorrichtung
zu veranschaulichen.

[0031] Anhand der Fig. 3 bis 44 soll nun eine mdgliche
Ablaufvariante eines Verfahrens zur Erwarmung der
Stahlplatinen 3, 4 und 5 sowie 23, 24 und 25, also ins-
gesamt sechs Stahlplatinen, mit der Rollenherd-Durch-
lauf-Ofenanlage 1 beschrieben werden. Hierfiir sind die
Darstellungen gemaR den Fig. 3 bis 44 zum besseren
Verstandnis vereinfacht ausgefiihrt, aber die Grundkom-
ponenten der Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage 1inden
Fig. 3 bis 44 entsprechen den Grundkomponenten, wie
sie in den Fig. 1 und 2 dargestellt sind, so dass zwecks
Vermeidung von Wiederholungen auf die obigen Ausfiih-
rungen zu den Fig. 1 und 2 verwiesen wird. Besonders
vereinfacht sind die Hubleisten-Gruppen 14, 15 und 16
in den Fig. 3 bis 44 dargestellt.

[0032] In der Fig. 3 wird nun zunachst der erste Ver-
fahrensschritt gezeigt, bei dem die Einlauftiire 10 und die
Auslauftiire 11 geschlossen sind und sich auf dem Ein-
laufrollengang 12 eine 1. Stahlplatine 3 befindet. Im Ofen
2 ist zu diesem Zeitpunkt noch keine Stahlplatine, das
heil3t alle "Platze" im Ofen 2 sind noch frei. AuRerdem
befinden sich alle drei Hubleisten-Gruppen 14, 15 und
16 in der angehobenen Position ("Grundstellung").
[0033] Fig. 4 zeigt nun den nachsten Schritt, dass die
Einlauftire 10 gedffnetist und die Hubleisten-Gruppe 14
in der abgesenkten Position befindet, damitzum dortigen
1. Teilabschnitt 18 der Transportrollen 8 die 1. Stahlpla-
tine 3 transportiert werden kann. Wie dies nun geschieht,
zeigt Fig. 5. Die Stahlplatine 3 wird also auf den Trans-
portrollen 8 sowie unter den Hubleisten-Gruppen 15 und
16 hindurch in den Ofen 2 transportiert, bis sie ihren Platz
im 1. Teilabschnitt 18 erreicht hat (Fig. 6). Nun wird die
Einlauftire 10 geschlossen (Fig. 7) und die Stahlplatine
3 in die Erwarmungs- bzw. Halteposition angehoben, in
der sie fir eine bestimmte Zeit verbleibt, um die notwen-
dige Presshartetemperatur zu erreichen. Wahrenddes-
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sen wird bereits die 2. Stahlplatine 4 auf dem Einlaufrol-
lengang 12 aufgelegt (Fig. 8). Sodann wird im nachsten
Schritt (Fig. 9) die Einlauftiir 10 gedffnet und die Hubleis-
ten-Gruppe 15 in die untere Position abgesenkt. Fig. 10
zeigt, wie die 2. Stahlplatine 4 dann in den Ofen 2 unter
der Hubleisten-Gruppe 16 hindurch eintransportiert wird.
Mittels der vorhandenen Antriebe der Transportrollen 8
vorwarts in Transport- bzw. Durchlaufrichtung (in der Fig.
1 sowie den Fig. 3 - 44 ist dies von links nach rechts)
gelangt die Stahlplatine 4 dann in den 2. Teilabschnitt 19
(Fig. 11). Dann wird die Einlauftir 10 geschlossen und
die Stahlplatine 4 angehoben (Fig. 12). Es ist in Fig. 12
zu sehen, dass nun beide Stahlplatinen 3 und 4 in der
Erwarmungs- bzw. Halteposition verweilen.

[0034] Wie Fig. 13 zeigt, folgt jetzt die 3. Stahlplatine
5, die ebenfalls zuerst auf den Einlaufrollengang 12 auf-
gelegt wird, bevor die Einlauftiire 10 gedffnet (Fig. 14)
und die Hubleisten-Gruppe 16 abgesenkt wird, um dann
spater die Stahlplatine 5 anheben zu kénnen. Der Ein-
transport der Stahlplatine 5 ist in der Fig. 15 zu sehen
und die Fig. 16 zeigt den Zustand, wenn die Stahlplatine
5 den noch freien Platz im 3. Teilabschnitt 20 erreicht
hat. Dann wird wieder die Einlauftlire 11 geschlossen
(Fig. 17) und die Stahlplatine 5 ebenfalls in die Erwar-
mungs- bzw. Halteposition angehoben.

[0035] In der Fig. 18 wird nun gezeigt, wie bereits die
4. Stahlplatine 23 aufdem Einlaufrollengang 12 aufgelegt
ist, wahrend die drei Stahlplatinen 3 - 5 noch im Ofen 2
verweilen. Fig. 19 zeigt den nachsten Schritt, dass die
Hubleisten-Gruppe 14 abgesenkt wurde, so dass die
Stahlplatine 3 wieder auf den Transportrollen 8 aufliegt,
und die Auslauftire 11 gedffnet ist (Fig. 19), um ein He-
rausfahren der Stahlplatine 3 aus dem Ofen 2 zu ermdg-
lichen (Fig. 20). Dieses Ausfahren erfolgt tbrigens mit
héchstmoglicher Geschwindigkeit, damit der Prozess
moglichst schnell ablauft und wahrend des Ausfahrens
infolge der gedffneten Auslauftire 11 keine Warmever-
luste auftreten und auch die Schutzgasdichtheit des
Ofens 2 gewahrleistet bleibt. In Fig. 21 istdann zu sehen,
wie die Stahlplatine 3 auf dem Auslaufrollengang 13 liegt.
Dort befindet sich unterhalb der Rollenherdebene ein
Hubrahmen 26, mit dem die Stahlplatine 3 auf die zur
Erreichung der Entnahmeposition oberhalb der Rollen-
herdebene erforderliche Héhe angehoben werden kann.
Die Stahlplatine 3 kann also dann dort am Auslaufrollen-
gang 13 entnommen werden, nachdem im Ubrigen die
Auslauftiire 11 wieder geschlossen wurde (siehe Fig.
22).

[0036] Nun wiederum 6ffnet sich die Einlauftir 10, um
den Eintransport der 4. Stahlplatine 23 zu ermdglichen
(Fig. 23). Diese Stahlplatine 23 wird nun in den Ofen 2
hineintransportiert, und zwar zum 1. Teilabschnitt 18
(Fig. 24 und 25), wo sich vorher die 1. Stahlplatine 3
befand. Fig. 26 zeigt, dass die Einlauftir 10 erneut ge-
schlossen wurde und sich die 4. Stahlplatine 23 nun im
1. Teilabschnitt 18 bzw. dort in der Erwarmungs- bzw.
Halteposition befindet, wahrend daneben noch die Stahl-
platinen 3 und 4 ebenfalls in dieser Position sind.
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[0037] In Fig. 27 ist zu sehen, dass wahrenddessen
schon die nachste, also die 5. Stahlplatine 24 auf dem
Einlaufrollengang 12 aufgelegt worden ist. Im nachsten
Schritt werden die Hubleisten 17 der Hubleisten-Gruppe
15 im zweiten Teilabschnitt 19 abgesenkt und die Aus-
lauftire 11 gedffnet (Fig. 28). Jetzt wird die Stahlplatine
4 aus dem Ofen 2 herausgefahren (Fig. 29), bis sie auf
dem Auslaufrollengang 13 liegt (Fig. 30). In Fig. 31 ist zu
erkennen, dass die Auslauftlr 11 wieder geschlossen ist
und die Stahlplatine 4 am Auslaufrollengang 13 zwecks
Entnahme derselben mitdem Hubrahmen 26 angehoben
worden ist.

[0038] Fig.32zeigtnunden nachsten Schritt, das heil3t
die Einlauftiire 10 ist gedffnet fir die nachste, namlich
die 5. Stahlplatine 24, fiir die der freigewordene Platz im
2. Teilabschnitt 19 des Ofens 2 vorgesehen ist. In Fig.
33 ist gezeigt, wie nun die Stahlplatine 24 in den Ofen
transportiert wird, bis sie ihre Position im 2. Teilabschnitt
19 erreicht hat (Fig. 34). Danach wird die Einlauftire 10
wieder geschlossen (Fig. 35). Es befinden sich also jetzt
die drei Stahlplatinen 23, 24 und 5 im Ofen 2. An dieser
Stelle sei angemerkt, dass sich aus den Fig. 3 bis 44
ergibt, dass sich der 1. Teilabschnitt 18 im Bereich un-
mittelbar vor der Auslauftiire 11, der 3. Teilabschnitt 20
im Bereich des Ofens 2 unmittelbar hinter der Einlauftiire
10 und der 2. Teilabschnitt 19 zwischen dem 1. Teilab-
schnitt 18 und dem 3. Teilabschnitt 20 befinden.

[0039] Wahrend die Stahlplatinen 23, 24 und 5 noch
im Ofen 2 verweilen, wird auf dem Einlaufrollengang 12
die nachste Stahlplatine, namlich die 6. Stahlplatine 25
aufgelegt (Fig. 36). Danach 6ffnet sich die Auslauftiire
11 (Fig. 37) und die Hubleisten-Gruppe 16 wird abge-
senkt, so dass die Stahlplatine 5 wieder auf die Trans-
portrollen 18 gelangt. Fig. 38 zeigt dann, wie die Stahl-
platine 5 (mit hochster Geschwindigkeit) aus dem Ofen
2 herausgefahren wird, bis sie auf dem Auslaufrollen-
gang 13 liegt (Fig. 39). Dann wird die Auslauftir 11 ge-
schlossen (Fig. 40) und die Stahlplatine 5 zur Entnahme
am Auslauf angehoben (Fig. 40). Fig. 41 zeigt nun, dass
die Stahlplatine 5 entfernt wurde und sich die Einlauftiir
10 geodffnet hat, um einen Eintransport der Stahlplatine
25 zu ermdglichen (Fig. 42). Die Stahlplatine 25 erreicht
dann (Fig. 43) den 3. Teilabschnitt 20. Anschlie3end wird
die Einlauftir 10 wieder geschlossen (Fig. 44) und die
Hubleistengruppe 16 hebt die Stahlplatine 25 in die Er-
warmungs- bzw. Halteposition an (Fig. 44). In dem in Fig.
44 gezeigten Zustand befinden sich also die drei Stahl-
platinen 23, 24 und 25 allesamtin der Erwarmungs- bzw.
Halteposition. Analog zu dem oben beschriebenen Ver-
fahrensablauf flr das Ausfahren bzw. Heraustranspor-
tieren der Stahlplatinen 3, 4 und 5 erfolgt nun nach und
nach der Austransport der Stahlplatinen 23, 24 und 25
sowie der Eintransport weiterer Stahlplatinen, was je-
doch hier nicht weiter beschrieben wird. Die vorstehend
beschriebenen Verfahrensschritte kdnnen also solange
fortgesetzt werden, bis alle zu erwarmenden Stahlplati-
nen ihre Ofenzeit verbracht und den Ofen verlassen ha-
ben.
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[0040] SchlieRlich sei noch angemerkt, dass der vor-
stehend beschriebene und vorteilhafte Ablauf nur eine
mogliche Variante darstellt. Es sind also noch unzahlige
andere Verfahrensablaufe moglich, bei denen aufgrund
einer entsprechenden Einrichtung bzw. Programmie-
rung der Steuereinrichtung die gewlinschte Abfolge des
Zufiihrens, Anhebens bzw. Absenken sowie Herausfiih-
rens von Stahlplatinen realisiert wird. Das Grundprinzip
der erfindungsgemafien Rollenherd-Durchlauf-Ofenan-
lage und damit durchgefiihrten Verfahren ist also nicht
auf das oben anhand der Fig. 3 - 44 beschriebene Aus-
fuhrungsbeispiel beschrankt.

Patentanspriiche

1. Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage zur Erwarmung
von mit Aluminium, Silizium und/oder Zink beschich-
teten Stahlplatinen auf Harte- und Presstemperatur
mit Transportrollen zum Transport der Stahlplatinen
durch einen beheizten Ofen, der auf seiner Einlaufs-
eite und seiner Auslaufseite jeweils eine Ture besitzt,
die gedffnet und verschlossen werden kann und da-
durch das Zufiihren bzw. Herausfiihren der Stahl-
platinenin den bzw. aus dem Ofen ermdglicht, wobei
die Transportrollen im Innenraum des Ofens so an-
geordnet sind, dass sie alle auf einer Ebene ("Rol-
lenherdebene")liegen und in parallelem Abstand zu-
einander sowie quer zur Transport- bzw. Durchlauf-
richtung der Stahlplatinen verlaufen, und die Trans-
portrollen mittels mehrerer Antriebe gedreht werden,
um die Stahlplatinen auf den Transportrollen vor-
warts zu bewegen, und wobei sich auBerhalb des
Ofens und in Hohe der Rollenherdebene vor der ein-
laufseitigen Tire ("Einlauftire") ein Einlaufrollen-
gang und hinter der auslaufseitigen Ture ("Auslauf-
tire") ein Auslaufrollengang befinden, liber deren
Transportrollen die Stahlplatinen in den Ofen und
aus diesem heraus gelangen,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Ofen (2) eine Hubvorrichtung mit mindes-
tens zwei Hubleisten-Gruppen (14 - 16) vorhanden
ist, deren Hubleisten (17) zum Anheben oder Absen-
ken der im Ofen (2) positionierten Stahlplatinen (3 -
5, 23 - 25) angehoben und abgesenkt werden kén-
nen, wobei die Hubleisten-Gruppen (14 - 16) mit ei-
ner Steuereinrichtung ansteuerbar sind, sich die
Hubleisten (17) in der abgesenkten Position unter-
halb der Rollenherdebene befinden, die Breite der
Hubleisten (17) geringer als der Abstand zweier be-
nachbarter Transportrollen (8) ist und die Hubleisten
(17) beim Anheben jeweils zwischen zwei benach-
barten Transportrollen (8) hindurch nach oben bzw.
oberhalb der Rollenherdebene gelangen und in
Transport- bzw. Durchlaufrichtung der Stahlplatinen
(3 -5, 23 - 25) gesehen abschnittweise so angeord-
net sind, dass sich in jedem Teilabschnitt (18 - 20)
der Transportrollen (8) im Ofen (2) eine Hubleisten-
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Gruppe (14 - 16) befindet, mit deren Hubleisten (17)
wenigstens eine dem Ofen (2) zugefiihrte und in ei-
nen der Teilabschnitte (18 - 20) der Transportrollen
(8) gebrachte Stahlplatine (3 - 5, 23 - 25) mittels der
Steuereinrichtung fiir eine bestimmte Zeit in die Er-
warmungs- bzw. Halteposition oberhalb der Rollen-
herdebene angehoben wird, und dass die Hubleis-
ten (17) jeder Hubleisten-Gruppe (14 - 16) eine den
Transport einer Stahlplatine (3 - 5, 23 - 25) Uber die
Transportrollen (8) im Ofen (2) ermdéglichende Aus-
bildung haben derart, dass eine Stahlplatine (3 - 5,
23 - 25) unter angehobenen Hubleisten (17) hin-
durch bewegt werden kann.

Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Hubvorrich-
tung drei Hubleisten-Gruppen (14 - 16) umfasst und
jeder Hubleisten-Gruppe (14 - 16) ein Teilabschnitt
(18 - 20) der Transportrollen (8) zugeordnet ist, so
dass in jedem dieser drei Teilabschnitte (18 - 20)
jeweils wenigstens eine dort positionierte Stahlpla-
tine (3 - 5, 23 - 25) angehoben oder abgesenkt wer-
den kann.

Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sich in je-
der Hubleisten-Gruppe (14 - 16) zwischen allen je-
weils benachbarten Transportrollen (8) eine Hubleis-
te (17) befindet.

Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage nach einem der
Anspriche 1bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hubleisten (17) jeder Hubleisten-Gruppe (14 -
16) auf einer auf- und abwarts verfahrbaren Stiitz-
konstruktion (21) sitzen, an deren oberen Ende die
einzelnen Hubleisten (17) angeordnet sind und de-
ren Hohe so bemessen ist, dass die Stahlplatinen (3
- 5, 23- 25) auf die zur Erreichung der Erwarmungs-
bzw. Halteposition oberhalb der Rollenherdebene
erforderliche Hoéhe angehoben werden kénnen, wo-
bei die Hubleisten (17) jeweils aus einem quer zur
Transport- bzw. Durchlaufrichtung liegenden Profil
bestehen, das nur an den Enden auf der Stitzkon-
struktion (21) aufliegt, und die Lange der Hubleisten
(17) groRer als die Breite der durchlaufenden Stahl-
platinen (3 - 5, 23 - 25) ist, so dass auf den Trans-
portrollen (8) bewegte Stahliplatinen (3 - 5, 23 - 25)
durch die sich aus dieser Stitzkonstruktion (21) er-
gebenden Offnungen (22) der Hubleisten (17) ge-
langen kénnen, wenn sich diese Hubleisten (17) in
der angehobenen Position befinden.

Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage nach einem der
Anspriiche 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass er zur Erwarmung von Stahlplatinen (3 - 5, 23
- 25) mit einer Aluminium-Silizium-Beschichtung
oder einer Zink-Beschichtung verwendet wird.
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Rollenherd-Durchlauf-Ofenanlage nach einem der
Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet dass
die Transportrollen (8) aus einem keramischen Ma-
terial bestehen.

Verfahren zur Erwarmung von mit Aluminium, Silizi-
um und/oder Zink beschichteten Stahlplatinen auf
Harte- und Presstemperatur mit einer Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage nach einem der Anspriche 1
bis 6, wobei die Stahlplatinen auf Transportrollen
durch einen beheizten Ofen transportiert werden,
der auf seiner Einlaufseite und seiner Auslaufseite
jeweils eine Tire besitzt, die gedffnet und verschlos-
sen werden kann und dadurch das Zufiihren bzw.
Herausfiihren der Stahlplatinenin den bzw. aus dem
Ofen ermdglicht, wobeidie Transportrollenim Innen-
raum des Ofens so angeordnet sind, dass sie alle
auf einer Ebene ("Rollenherdebene") liegen und in
parallelem Abstand zueinander sowie quer zur
Transport- bzw. Durchlaufrichtung der Stahlplatinen
verlaufen, und die Transportrollen mittels mehrerer
Antriebe gedreht werden, um die Stahlplatinen auf
den Transportrollen vorwarts zu bewegen, und wo-
bei sich aufRerhalb des Ofens und in Hohe der Rol-
lenherdebene vor der einlaufseitigen Ture ("Einlauf-
ture") ein Einlaufrollengang und hinter der auslaufs-
eitigen Tire ("Auslauftiire") ein Auslaufrollengang
befinden, so dass eine Stahlplatine zunachst Gber
die Transportrollen des Einlaufrollengangs durch die
geoffnete Einlauftire dem Ofen zugefiihrt wird und
nach Beendigung der Verweilzeit im Ofen ("Ofen-
zeit") durch die gedffnete Auslauftiire und Uber die
Transportrollen des Auslaufrollengangs aus dem
Ofen herausgefihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Einlauftiire (10) nach und nach Stahl-
platinen (3 - 5, 23 - 25) Giber die sich dazu in Drehung
versetzten Transportrollen (8) dem Ofen (2) zuge-
fuhrt und in jeweils einen der Teilabschnitte (18 - 20)
der Transportrollen (8) gebracht werden, diese
Stahlplatinen (3 - 5, 23 - 25) mit den Hubleisten (17)
der zu den jeweiligen Teilabschnitten (18 -20) geho-
renden Hubleisten-Gruppe (14 - 16) mittels der Steu-
ereinrichtung entweder gleichzeitig oder in einer be-
stimmten Reihenfolge und fiir eine bestimmte Zeit
in die Erwarmungs- bzw. Halteposition oberhalb der
Rollenherdebene angehoben werden und dann die
Stahlplatinen (3 - 5, 23 - 25) zur Beendigung ihrer
Ofenzeit durch Absenken der Hubleisten (17) auf die
Rollenherdebene mittels der Steuereinrichtung ent-
weder gleichzeitig oder in einer bestimmten Reihen-
folge abgesenkt werden und durch die gedffnete
Auslauftire (11) aus dem Ofen (2) heraus auf den
Auslaufrollengang (13) transportiert werden, wo sie
der Anlage nach und nach entnommen werden, wo-
bei die Hubleisten (17) jeder Hubleisten-Gruppe (14
- 16) eine den Transport einer Stahlplatine (3 - 5, 23
- 25) Uber die Transportrollen (8) im Ofen (2) ermdg-
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lichende Ausbildung haben derart, dass eine Stahl-
platine (3 -5, 23 - 25) unter angehobenen Hubleisten
(17) hindurch bewegt werden kann.

Verfahren zur Erwarmung von mit Aluminium, Silizi-
um und/oder Zink beschichteten Stahlplatinen auf
Harte- und Presstemperatur mit einer Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einlauftiire (10) und die Auslauftire (11)
zunachst geschlossen sind, auf dem Einlaufrollen-
gang (12) eine 1. Stahlplatine (3) aufgelegt wird, da-
nach die Einlauftiire (10) gedffnet wird und durch
diese die 1. Stahlplatine (3) Uber die sich dazu in
Drehung versetzten Transportrollen (8) dem Ofen
(2) zugefihrtund in einen der Teilabschnitte (18 -20)
der Transportrollen (8) gebracht wird, die Einlauftire
(10) geschlossen wird und dann die 1. Stahlplatine
(3) mit den Hubleisten (17) der zu diesem Teilab-
schnitt (18 - 20) gehérenden Hubleisten-Gruppe (14
- 16) mittels der Steuereinrichtung fir eine bestimm-
te Zeit in die Erwarmungs- bzw. Halteposition ober-
halb der Rollenherdebene angehoben wird, dass an-
schlieRend in entsprechender Weise eine 2. Stahl-
platine (4) und gegebenenfalls weitere Stahlplatinen
(5, 23 - 25) nach und nach in andere Teilabschnitte
(18 - 20) der Transportrollen (8) gebracht und mit
den dort befindlichen Hubleisten (17) in die Erwar-
mungs- bzw. Halteposition oberhalb der Rollenher-
debene angehoben wird bzw. werden, dass dann
die 1. Stahlplatine (3) zur Beendigung ihrer Ofenzeit
durch Absenken der Hubleisten (17) in diesem Teil-
abschnitt (18 - 20) auf die Rollenherdebene abge-
senkt wird, sich die Auslauftire (11) 6ffnet, die 1.
Stahlplatine (3) durch diese Auslauftire (11) aus
dem Ofen (2) heraus auf den Auslaufrollengang (13)
transportiert wird, wo sie der Anlage (1) entnommen
wird, und die Auslauftiire (11) wieder geschlossen
wird, dass anschlielend die Einlauftiire (10) gedffnet
wird und durch diese zunachst eine weitere Stahl-
platine (4 - 5, 23 - 25) in den Ofen (2) zu dem Teil-
abschnitt (18 - 20) transportiert wird, wo sich vorher
die 1. Stahlplatine (3) befand, und dort diese weitere
Stahlplatine (4 - 5, 23 - 25) mit den Hubleisten (17)
fur eine bestimmte Zeitin die Erwarmungs- bzw. Hal-
teposition angehoben wird, dass dann die 2. Stahl-
platine (4) durch Absenken der Hubleisten (17) in
diesem Teilabschnitt (18 - 20) auf die Rollenherde-
bene abgesenkt wird, sich die Auslauftiire (11) 6ff-
net, die 2. Stahlplatine (4) durch diese Auslauftiire
(11) aus dem Ofen (2) heraus auf den Auslaufrollen-
gang (11) transportiert wird, wo sie der Anlage (1)
entnommen wird, und die Auslauftiire (11) wieder
geschlossen wird, dass anschlielRend in entspre-
chender Weise nach und nach eine Stahlplatine (5,
23 - 25) aus dem Ofen (2) heraus transportiert wird
und an dessen Stelle eine weitere Stahlplatine dem
Ofen (2) zugefiihrt wird, und dass dieser Prozess so

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

lange erfolgt, bis die letzte Stahlplatine aus dem
Ofen (2) heraus transportiert worden ist

Verfahren zur Erwarmung von mit Aluminium, Silizi-
um und/oder Zink beschichteten Stahlplatinen auf
Harte- und Presstemperatur mit einer Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage nach Anspruch 8, wobei die
Hubvorrichtung drei Hubleisten-Gruppen umfasst
und jeder Hubleisten-Gruppe ein Teilabschnitt der
Transportrollen zugeordnet ist, so dass in jedem die-
ser drei Teilabschnitte im Ofen jeweils eine dort po-
sitionierte Stahlplatine angehoben oder abgesenkt
werden kann,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einlauftire (10) und die Auslauftire (11)
zunachst geschlossen sind, auf dem Einlaufrollen-
gang (12) eine 1. Stahlplatine (3) aufgelegt wird, da-
nach die Einlauftiire (10) ge6ffnet wird und durch
diese die 1. Stahlplatine (3) Uber die sich dazu in
Drehung versetzten Transportrollen (8) dem Ofen
(2) zugefihrt und in einen 1. Teilabschnitt (18) der
Transportrollen (8) gebracht wird, die Einlauftiire
(10) geschlossen wird und dann die 1. Stahlplatine
(3) mit den Hubleisten (17) der zu diesem 1. Teilab-
schnitt (18) gehérenden Hubleisten-Gruppe (14 - 16)
mittels der Steuereinrichtung fiir eine bestimmte Zeit
in die Erwarmungs- bzw. Halteposition oberhalb der
Rollenherdebene angehoben wird, dass anschlie-
Rend in entsprechender Weise eine 2. Stahlplatine
(4) in einen 2. Teilabschnitt (19) der Transportrollen
(8)gebrachtund mitden dort befindlichen Hubleisten
(17)indie Erwarmungs- bzw. Halteposition oberhalb
der Rollenherdebene angehoben wird, dass an-
schlieRend in entsprechender Weise eine 3. Stahl-
platine (5) in einen 3. Teilabschnitt (20) der Trans-
portrollen (8) gebracht und mit den dort befindlichen
Hubleisten (17) in die Erwdrmungsposition oberhalb
der Rollenherdebene angehoben wird, dass dann
die 1. Stahlplatine (3) zur Beendigung ihrer Ofenzeit
durch Absenken der Hubleisten (17) im 1. Teilab-
schnitt (18) auf die Rollenherdebene abgesenkt
wird, sich die Auslauftiire (11) 6ffnet, die 1. Stahlpla-
tine (3) durch diese Auslauftiire (11) aus dem Ofen
(2) heraus auf den Auslaufrollengang (13) transpor-
tiert wird, wo sie der Anlage (1) enthommen wird,
und die Auslauftire (11) wieder geschlossen wird,
dass anschlieRend die Einlauftiire (10) gedffnet wird
und durch diese zunachst eine 4. Stahlplatine (23)
inden Ofen (2) zum 1. Teilabschnitt (18) transportiert
wird, wo sich vorher die 1. Stahlplatine (3) befand,
und dort diese 4. Stahlplatine (23) mitden Hubleisten
(17)fur eine bestimmte Zeit in die Erwarmungs- bzw.
Halteposition angehoben wird, dass dann die 2.
Stahlplatine (4) durch Absenken der Hubleisten (17)
im 2. Teilabschnitt (19) auf die Rollenherdebene ab-
gesenkt wird, sich die Auslauftiire (11) 6ffnet, die 2.
Stahlplatine (4) durch diese Auslauftire (11) aus
dem Ofen (2) heraus auf den Auslaufrollengang (13)
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transportiert wird, wo sie der Anlage (1) entnommen
wird, und die Auslauftiire (11) wieder geschlossen
wird, dass anschlieend die Einlauftire (10) gedffnet
wird und durch diese zunachst eine 5. Stahlplatine
(24) in den Ofen (2) zum 2. Teilabschnitt (19) trans-
portiert wird, wo sich vorher die 2. Stahlplatine (4)
befand, und dort diese 5. Stahlplatine (24) mit den
Hubleisten (17) fir eine bestimmte Zeit in die Erwar-
mungs- bzw. Halteposition angehoben wird, dass
danndie 3. Stahlplatine (5) durch Absenken der Hub-
leisten (17) im 3. Teilabschnitt (20) auf die Rollen-
herdebene abgesenkt wird, sich die Auslauftire (11)
offnet, die 3. Stahlplatine (5) durch diese Auslauftire
(11) aus dem Ofen (2) heraus auf den Auslaufrollen-
gang (13) transportiert wird, wo sie der Anlage (1)
entnommen wird, und die Auslauftiire (11) wieder
geschlossen wird, dass anschlieBend die Einlauftiire
(10) geodffnet wird und durch diese eine 6. Stahlpla-
tine (25) in den Ofen (2) zum 3. Teilabschnitt (20)
transportiert wird, wo sich vorher die 3. Stahlplatine
(5) befand, und dort diese 6. Stahlplatine (25) mit
den Hubleisten (17) fir eine bestimmte Zeit in die
Erwarmungs- bzw. Halteposition angehoben wird,
dass dann die 4. Stahlplatine (23) durch Absenken
der Hubleisten (17) im 1. Teilabschnitt (18) auf die
Rollenherdebene abgesenkt wird, sich die Auslauf-
tire (11) offnet, die 4. Stahlplatine (23) durch diese
Auslauftiire (11) aus dem Ofen (2) heraus auf den
Auslaufrollengang (13) transportiert wird, wo sie der
Anlage (1) entnommen wird, und die Auslauftiire (11)
wieder geschlossen wird, dass dann die 5. Stahlpla-
tine (24) durch Absenken der Hubleisten (17) im 2.
Teilabschnitt (19) auf die Rollenherdebene abge-
senkt wird, sich die Auslauftire (11) 6ffnet, die 5.
Stahlplatine (24) durch diese Auslauftire (11) aus
dem Ofen (2) heraus auf den Auslaufrollengang (13)
transportiert wird, wo sie der Anlage (1) entnommen
wird, und die Auslauftiire (11) wieder geschlossen
wird, und dass dann die 6. Stahlplatine (25) durch
Absenken der Hubleisten (17) im 3. Teilabschnitt
(20) auf die Rollenherdebene abgesenkt wird, sich
die Auslauftire (11) 6ffnet, die 6. Stahlplatine (25)
durch diese Auslauftiire (11) aus dem Ofen (2) her-
aus auf den Auslaufrollengang (13) transportiert
wird, wo sie der Anlage (1) entnommen wird, und die
Auslauftiire (11) wieder geschlossen wird, und dass
die vorgenannten Verfahrensschritte so lange wie-
derholt werden, bis alle weiteren zu erwdrmenden
Stahlplatinen den Ofen (2) verlassen haben.

Verfahren zur Erwarmung von mit Aluminium, Silizi-
um und/oder Zink beschichteten Stahlplatinen auf
Harte- und Presstemperatur mit einer Rollenherd-
Durchlauf-Ofenanlage nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich bei diesem Verfahren der 1. Teilabschnitt
(18) im Bereich unmittelbar vor der Auslauftiire (11),
der 3. Teilabschnitt (20) im Bereich des Ofens (2)
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unmittelbar hinter der Einlauftiire (10) und der 2. Teil-
abschnitt (19) zwischen dem 1. Teilabschnitt (18)
und dem 3. Teilabschnitt (20) befinden.
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