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Verfahren und Vorrichtung zum Auswechsein von Tragrollen
in Rollenherd-Durchlaufglith6fen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Auswaechseln von Tragrollen in
Roltenherd-Durchlaufglih6fen wahrend des
Ofenbetriebs.

Rollenherd-Durchlaufgliih6fen weisen Tragrol-
len auf, die beidseitig in an den Ofenseitenwén-
den angebrachten Lagern drehbar gelagert sind.
Die Rollen werden entweder durch jeweils einen
eigenen Antrieb in Drehung versetzt oder sind
mit Steckgetrieben gekuppelt, die mit einem
gemeinsamen oder gruppenweisen Antrieb ver-
bunden sind. Auf den drehbar angetriebenen
Tragrollen wird das Gliihgut, Bander, Bleche,
Rohre, Profile, Stéabe, Blocke, Ringe in Ldngs-
richtung durch den Ofen gefiihrt.

Es kommt hdufiger vor, daR eine Tragrolle
wegen Bruch, Beschaddigung durch Pickelbil-
dung, Verbiegen od. dgl. oder Verschleil vor-
zeitig ausgewechselt werden mu. In einem
solchen Fall muBte bisher die gesamte Anlage
stillgesetzt werden, um den Tragrolienwechsel
durchzufihren. Wollte man eine unzuldssig
lange Gliihzeit des wahrend des Tragrollenwech-
sels im stillgesetzten Ofen befindlichen Gliihguts
vermeiden, muBte der Ofen vor dem Tragrolien-
wechsel entleert werden. Hierbei konnte jedoch
der Nachteil eintreten, daB Oberflaichenschaden
der auszuwechselnden Tragrolle die Qualitidt des
restlichen Gliihguts bis zur Entleerung des Ofens
beeintrachtigten.

Um diese Nachteile zu vermeiden, stellte sich
die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zu schaffen, die einen Tragrollenwechsel wéh-
rend des Ofenbetriebs ohne Unterbrechung der
Forderung des Glihguts durch den Ofen
ermoglichen. Hierzu war es ferner erforderlich,
eine Beschleunigung des Tragrollenwechsels zu
erreichen. Die bisherige Handhabung beim
Tragrollenwechsel, Abkuppeln des Antriebs,
Losen der Lager, axiales AusstofRen der Tragrolle
mittels einer Motagestange unter gleichzeitiger
Entfernung von Formsteinen in den Ofenseiten-
wanden zur VergroRerung des Durchtrittsquer-
schnitts fiir die Tragrolle und anschiieBendes
Einsetzen und Montieren einer Austausch-Trag-
rolle, war verhdltnismaBig umstdndlich und
wegen des erhohten Montageaufwands und
Produktionsausfalls wahrend des Tragrollen-
wechsels infolge stiligesetzter Anlage kosten-
aufwendig.

Zur Losung der vorerwdhnten Aufgabe wird
erfindungsgemaR ein Verfahren und eine Vor-
richtung mit den in den Anspriichen angegebe-
nen Merkmalen vorgeschlagen.

Fir die Ausfithrung des Verfahrens und
Ausbildung einer entsprechenden Vorrichtung
zur Ausiibung des Verfahrens gibt es verschie-
dene Moglichkeiten, von denen einige im
Zusammenhang mit den in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen beschrie-
ben werden, ohne daR diese Anspruch auf
Vollstandigkeit erheben.
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Die mit der Ausiibung des erfindungsgemafien
Verfahrens verbundenen Vorteile sind erheblich.
Zum einen wird der Ofenbetrieb durch den
Tragrollenwechsel nicht gestort, kann also ohne
Unterbrechung fortgesetzt werden, wodurch
kein Produktionsausfall eintritt. Der Vorgang
beim Tragrollenwechsel ist aber auBerdem
vereinfacht und mit geringerem Zeitaufwand, als
bisher erforderlich war, durchzufiihren, so daR
einerseits die Montagezeit und damit -kosten
verringert und Schaden von der auszuwechsein-
den Tragrolle auf eine geringere Glilhgutmenge
{ibertragen werden. Diese Vorteile ergeben sich
praktisch dadurch, daR die Austausch-Tragrolle
zum AusstoRen der suszuwechselnden Tragrolle
benutzt wird, so daf erstere praktisch gleichzei-
tig mit dem Demontieren der letzteren in ihre
Arbeitsstellung im Ofen gelangt. Durch Kuppeln
der Austausch-Tragrolle mit einem eigenen
Drehantrieb kann die Montagezeit nochmals
verkiirzt werden.

Weitere Erlauterungen werden anhand der in
der Zeichnung schematisch dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiele gegeben.

Fig. 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel der erfin-
dungsgemiRen Vorrichtung im Ofenquerschnitt
in einer Endstellung, und

Fig. 2in der anderen Endstellung;

Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
im Ofenquerschnitt in einer Endstellung, und

Fig. 4in der anderen Ends:eilung;

Fig. b zeigt ein drittes Ausfithrungsbeispiel im
Ofenquerschnitt.

Beidseitig an den Seitenwénden des Ofens 1
ist eine in Lagern 2 drehbar gelagerte Tragrolle 3
dargestelit. Auf den achsparallel angeordneten
Tragrollen 3 wird das Gliihgut 4 in Langsrichtung
durch den Ofen 1 gefiihrt und dabei durch nicht
dargestelite Mittel erhitzt. Zur Férderung -
Glilhguts 4 durch den Ofen 1 sind die Tragrollen
3, z. B. durch jeweils einen Antrieb 5, drehbar
angetrieben.

Fig. 1 zeigt den Zustand vor dem Tragrollen-
wechsel. Eine Austausch-Tragrolle 6 befindet
sich achsgleich zu der auszuwechselnden Trag-
rolle 3 in Wartestellung und ist mit einem
eigenen Drehantrieb 7 gekuppelt. Zur Durchfiih-
rung des Tragrollenwechsels wird die Aus-
tausch-Tragrolle 6 zunachst durch den eigenen
Drehantrieb 7 auf die Drehzahl der auszuwech-
seinden Tragrolle 3 beschleunigt. AnschlieBend
werden Austausch-Tragrolle 6 und deren Antrieb

- 7 gemeinsam durch eine nicht dargestellte
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Verschiebevorrichtung in Pfeilrichtung 8 in der
Zeichnung nach links bis zur Beriihrung der
Stirnflachen der Tragrollen 3 und 6 verschoben.
Beim Weiterschieben der Austausch-Tragrolie 6
und ihres Antriebs 7 in Pfeilrichtung 8 wird die
auszuwechseinde Tragrolle 3 mit ihrem Antrieb 5
in Pfeilrichtung 8 in der Zeichnung nach links aus
der in Fig.1 gezeigten Ausgangslage in die in
Fig. 2 dargestellte Endlage verschoben. In der
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Endstellung gemaR Fig. 2 ist die auszuwechseln-
de Tragrolle 3 vollstindig aus dem Ofen
herausgeschoben, wahrend die Austausch-Trag-
rolle 6 in ihre Arbeitsstellung im Ofen 1 gelangt
ist. Der Drehantrieb 5 kann nun stiligesetzt und
die ausgewechselte Tragrolle 3 von ihm abge-
kuppelt und entfernt werden. Der Drehantrieb 5
kann dann als Ersatzantrieb fiir einen weiteren
Tragrollenwechsel verwendet werden.

Bei dem in den Fig.1 und 2 dargestellten
Ausfithrungsbeispiel geniigt die durch die
Beriihrung ihrer Stirnflaichen hergestelite Kupp-
lung der Tragrollen 3, 6. Besondere Kupplungs-
mittel sind nicht unbedingt erforderlich, erleich-
tern jedoch die achsgleiche Ausrichtung der
Tragrollen 3, 6. Ein Beispiel einer geeigneten,
nicht selbst-hemmenden Steck-Kupplungsver-
bindung wird im Zusammenhang mit dem in
Fig.5 dargestellten Ausfithrungsbeispiel erldu-
tert.

Das erfindungsgemdBe Verfahren ist in Ab-
wandlung von dem in den Fig.1 und 2
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel auch ohne
einen eigenen Antrieb 7 der Austausch-Tragrolie
6 ausfiihrbar. Mit noch angekuppeltem oder aber
bereits abgekuppeltem Drehantrieb b wird die
auszuwechselnde Tragrolle 3 durch Verschieben
der Austausch-Tragrolle 6 mittels einer nicht
dargesteliten Vorrichtung in Pfeilrichtung 8 so
weit aus dem Ofen 1 ausgestoBen, bis die
Austausch-Tragrolle 6 die zuvor von der auszu-
wechselnden Tragrolle 3 eingenommene Ar-
beitsstellung erreicht hat. Der Drehantrieb 5 wird
dann mit der Austausch-Tragrolle 6 gekuppelt
und versetzt diese in Umdrehung. Die Umdre-
hung der Austausch-Tragrolle 6 wird bei dieser
Art des Tragrollenwechsels nur kurze Zeit nicht
zur Drehung angetrieben. Bevorzugt wird jedoch
eine Fortsetzung der Drehung der Tragrolien 3, 6
beim Tragrollenwechsel, wie im Zusammenhang
mit dem in Fig. 1 und 2 dargesteliten Ausfiih-
rungsbeispiel beschrieben wurde.

Da wie gesagt keine Unterbrechung des
Ofenbetriebs wahrend des Tragrollenwechsels
bei Ausiibung des erfindungsgemaRen Verfah-
rens stattfindet, kann die Verschiebung der
Tragrollen 3, 6 in Pfeilrichtung 8 langsam
durchgefiihrt werden, um Beschadigungen an
der Tragrollen-Oberfliche und dem dariiberge-
fihrten Glihgut 4 zu vermeiden.

Bei der in Fig.3 und 4 dargestellten erfin-
dungsgeméaRen Vorrichtung ist die Austausch-
Tragrolle 6, mit ihrem Drehantrieb 7 gekuppeit,
auf einer Schiebefiihrung 9 axial verschiebbar
angeordnet. Die Schiebefiihrung 9 kann mittels
eines Wagens 10 in Léngsrichtung des Ofens 1
an jede beliebige Stelle, an der eine Tragrolle 3
ausgewechselt werden soll, verfahren werden.
Hierbei ist die Schiebefiihrung 9 um eine
lotrechte Achse auf dem Wagen 10 verschwenk-
bar gelagert.

Fig. 3 zeigt wiederum die Ausgangsstellung
der Tragrolle 3, 6 vor dem Tragrollenwechsel und
Fig. 4 die Endstellung mit durch die Austausch-
Tragrolle 6 aus dem Ofen 1 ausgestoBener
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Tragrolle 3, die nach Abkuppeln ihres Drehan-
triebs 5 z. B. mittels Kran entfernt werden kann.

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

Fig. 5 zeigt eine weitere Alternative, bei der
auf beiden Seiten des Ofens 1 in seiner
Langsrichtung verfahrbare Wagen 10 mit darauf
angeordneter Schiebefiihrung 9 fiir den Tragrol-
len-Wechsel vorgesehen sind. Die Wagen 10
konnen, wie in Fig.b angedeutet ist, fiir den-
Wechsel einer Tragrolle gemeinsam eingesetzt
werden, es ist jedoch mit dieser Anordnung auch
méglich, wechselseitig an verschiedenen Stellen
den Austausch von Tragrollen vorzunehmen.

Die in Fig. b dargestelite Steck-Kupplungsver-
bindung zwischen den Tragrollen 3 und 6 besteht
aus einem doppelt konischen Bolzen 11, der in
entsprechende konische Bohrungen 12 in den
Endabschnitten der Tragrollen 3, 6 eingesetzt ist.
Die Konizitdt des Bolzens 11 und der Bohrungen
12 ist dabei zweckmaéRigerweise derart, dal
keine Selbsthemmung auftritt, um die Verbin-
dung leicht wieder zu l6sen. Hierzu sollte die
Konizitat iiber einem Winkel von >5° liegen.

Fig. b zeigt ferner die Ausbildung der Lager 2
als Spreizlager, das beim Tragrollenwechsel
auBer Kontakt mit den Tragrollen 3, 6 gebracht
wird. Zur Fithrung der Tragrollen 3, 6 bei ihrem
Wechsel sind an der Schiebefiihrung 8 schwenk-
bare Hilfslager 13 vorgesehen, welche beim
Tragrollenwechsel die Tragrollen 3, 6 unterstiit-
zen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auswechseln von Tragrollen
in Rollenherd-Durchlaufgliih6fen wahrend des
Ofenbetriebs, dadurch gekennzeichnet, daB die
auszuwechselnde Tragrolle durch eine an sie
achsgleich angesetzte Austauschrolle in Axial-
richtung so weit aus dem Ofen ausgestoBen
wird, bis die Austausch-Tragrolle die Arbeitsstel-
lung im Ofen eingenommen hat, worauf gegebe-
nenfalls nach Lésen einer Kupplungsverbindung
zwischen den Tragrollen die auszuwechselnde
Tragrolie entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der mit der auszuwechseln-
den Tragrolle gekuppelte Drehantrieb beim
Tragrollenwechsel mit verschoben, von der
auszuwechselnden Tragrolle ab- und an die
Austausch-Tragrolle angekuppelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR der Tragrollenwechsel
unter fortgesetzter Drehung der Tragrollen
erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daR die Austauschrolie vor dem
Ansetzen an die auszuwechselnde Tragrolle auf
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die Drehzahl der auszuwechselnden Tragrolle
beschleunigt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, daR die Austausch-
rolle durch einen eigenen Antrieb in Umdrehung
versetzt wird.

6. Rollenherd-Durchlaufgliihofen mit einer
Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens
nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR
die Austauschrolle (8) mit einem eigenen
Drehantrieb (7) gekuppelt ist, der mit ihr in die
Arbeitsstellung am Ofen (1) verschiebbar ist.

7. Rollenherd-Durchlaufgliihofen ‘nach An-
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, daR die mit
dem Drehantrieb (7) gekuppelte Austauschrolle
(6) auf einem langs des Ofens (1) verfahrbaren
Wagen (10) verschiebbar angeordnet ist.

8. Rollenherd-Durchlaufgliihofen nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR der
Wagen (10) quer zur Langsachse des Ofens (1)
verschiebbar ist.

9. Rollenherd-Durchlaufgliihofen nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR der
Wagen (10) mit einer um eine Vertikalachse
drehbar gelagerten Schiebefiihrung (9) ausgeri-
stet ist.

10. Rollenherd-Durchlaufgliihofen nach einem
der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daR die glatt zylindrische Tragrolle (3) in an
gegeniiberliegenden AuRenseiten des Ofens (1)
angeordneten radial spreizbaren Lagern (2)
gelagertist.

11. Rollenherd-Durchlaufgliihofen nach An-
spruch 9 und 10, dadurch gekennzeichnet, dal®
an der Schiebefiihrung (9) Hilfslager (13) fiir die
Tragrolle (8) angeordnet sind.

12. Rollenherd-Durchlaufglithofen nach einem
der Anspriiche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daR die Tragrollen (3, 8) an ihren Stirnseiten mit
nicht selbsthemmenden Verbindungsmitteln,
vorzugsweise in Form von doppelkonischen
Bolzen (11), beim Tragrollenwechsel gekuppelt
sind.

Claims

1. A method of changing bearing rollers in
continuous roller-hearth annealing furnaces
during the operation of the furnace, character-
ized in that the bearing roller to be changed is
pushed out of the furnace in the axial direction
by a replacement roller placed against it
coaxially until the replacement bearing roller has
occupied the operating position in the furnace,
whereupon the bearing roller to be changed is
removed, where necessary after releasing a
coupling connexion between the bearing rollers.

2. A method according to Claim 1, character-
ized in that during the bearing roller changing
procedure the rotational drive coupled to the
bearing roller to be changed is also displaced, is
uncoupled from the bearing roller to be changed
and is coupled to the replacement bearing roller.

3. A method according to Claim 1, character-
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ized in that the bearing roller changing
procedure is carried out while the bearing rollers
continue fo rotate.

4. A method according to Claim 1, character-
ized in that before being placed against the
bearing roller to be changed the replacement
roller is accelerated to the rotational speed of
the bearing roller to be changed.

5. A method according to Claims 3 or 4,
characterized in that the replacement roller is
rotated by its own drive.

6. A continuous roller-hearth annealing fur-
nace with an apparatus for carrying out the
method according to Claim b, characterized in
that the replacement roller (6) is coupled to its
own rotational drive (7) which may be moved
with it into the operating position in the furnace
(1).

7. A continuous roller-hearth annealing fur-
nace according to Claim 6, characterized in that
the replacement roller (8) coupled to the
rotational drive (7) is arranged so as to be
displaceable on a carriage {10) movable along
the furnace (1).

8. A continuous roller-hearth annealing fur-
nace according to Claim 7, characterized in that
the carriage (10) may be moved transversely to
the longitudinal axis of the furnace (1).

9. A continuous roller-hearth annealing fur-
nace according to Claim 7, characterized in that
the carriage (10) is provided with a slidir y guide
(9) which is mounted so as to be rotatable about
a vertical axis.

10. A continuous rollei-hearth annealing
furnace according to «ny one of Claims 6 to 9,
characterized in that the smoothly cylindrical
bearing roller (3) is mounted in bearings (2)
disposed on opposite external sides of the
furnace (1) and which may be spread radially.

11. A continuous roller-hearth annealing
furnace according to Claims 9 and 10, character-
ized in that auxiliary bearings (13) for the be- -~
roller (6) are disposed on the sliding guide (5).

12. A continuous roller-hearth annealing
furnace according to any on= . Claims 6 to 11,
characterized in that during the bearing roller
changing procedure the bearing rollers (3, 6} are
coupled at their ends by non-self-locking
connexion means, preferably in the form of
biconical pins (11).

Revendications

1. Procédé de remplacement de rouleaux
porteurs dans des fours continus a recuire a
rouleaux pendant le fonctionnement du four,
caractérisé par le fait que fe rouleau porteur a
remplacer est poussé en direction axiale en
dehors du four par un rouleau de rechange
appliqué coaxialement contre lui jusqu’'a ce que
le rouleau porteur de rechange occupe la
position de travail dans le four, aprés quoi le
rouleau porteur a remplacer est enlevé, éventuel-
lement aprés desserrage d'une connexion
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d’accouplement entre les rouleaux.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que I|'entrainement de rotation
accouplé au rouleau porteur a remplacer est
déplacé avec les rouleaux porteurs, lors du
changement de rouleau porteur, pour étre
désaccouplé d'avec le rouleau porteur 4 remplia-
cer et étre accouplé au rouleau porteur de
rechange.

3. Procédé selon la revendication 1, caracteérisé
par le fait que le changement de rouleau porteur
se fait pendant que les rouleaux porteurs
continuent a tourner.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé
par le fait que le rouleau de rechange est amené
4 la vitesse de rotation du rouleau porteur a
remplacer avant d’étre appliqué contre le
rouleau porteur a remplacer.

5. Procédé selon 'une des revendications 3 et
4, caractérisé par le fait que le rouleau de
rechange est mis en rotation par un entraine-
ment séparé.

6. Four continu a recuire 3 rouleaux avec un
dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 5, caractérisé par le fait
que le rouleau de rechange {6) est accouplé & un
entrainement de rotation séparé (7) qui peut
coulisser avec lui jusqu’a la position de travail
dans le four (1).

7. Four continu a recuire a rouleaux selon la
revendication 6, caractérisé par le fait que le
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8

rouleau de rechange (6) accouplé a I'entraine-
ment de rotation (7} est monté coulissant sur un
chariot (10) mobile le long du four (1).

8. Four continu a recuire a rouleaux selon ia
revendication 7, caractérisé par le fait que le
chariot (10) peut se déplacer transversalement
par rapport a I'axe longitudinal du four (1).

9. Four continu a recuire a rouleaux selon la
revendication 7, caractérisé par le fait que le
chariot (10} est équipé d’'une glissiere de
coulissement {9) montée pivotante autour d’'un
axe vertical.

10. Four continu a recuire a rouleaux selon
I'une des revendications 6 a 9, caractérisé par le
fait que le rouleau porteur cylindrique lisse (3)
est monté sur des paliers a écartement radial (2)
disposés dans des faces extérieures opposées
du four (1).

11. Four continu a recuire a rouleaux selon
I'une des revendications 9 et 10, caractérisé par
le fait que des paliers auxiliaires (13) pour le
rouleau porteur (6) sont disposés sur la glissiére
de coulissement (9).

12. Four continu & recuire & rouleaux selon
I'une des revendications 6 & 11, caractérisé parle
fait que les rouleaux porteurs (3, 6) sont
accouplés sur leurs faces frontales, pendant le
changement de rouleaux porteurs, par des
moyens de liaison non auto-ralentisseurs, de
préférence sous forme d’axes biconiques (11).
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