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(54) Wasserkiihlbare Ofenrolle

(57) Die Erfindung betrifit eine wasserkihlbare
Ofenrolle zum Férdern von Transportgut, bspw. Strang-
guBmaterial einer StranggieRanlage, durch einen Rol-
lenherd-Aufwarmofen. Die Ofenrolle umfal3t eine in Ro-
tation antreibbare, auRerhalb des Ofens gelagerte Wel-
le (3), insbesondere mitinnenliegenden Kiihimittelkana-
len (4, 5), und mit auf der Welle (3) mittels einer Aufnah-
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Fig. 3

mebohrung (1) angeordneten, eine Forderebene bil-
denden Tragringen (7) fiir das Transportgut. Die Kon-
taktflachen am Innendurchmesser der Aufnahmeboh-
rung (1) des Tragringes (7) wund/oder am
AuRendurchmesser der Welle (3) sind in Form eines Po-
lygonprofils mit Paf3flachen (6, 6') annahernd konstan-
ten Durchmessers als sogenanntes schwaches Gleich-
dick ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine wasserkihlbare
Ofenrolle zum Férdern von Transportgut, insbesondere
von Stranggufmaterial einer Stranggielanlage, durch
einen Rollenherd-Aufwarmofen, umfassend eine in Ro-
tation antreibbare, auerhalb des Ofens gelagerte Wel-
le mit insbesondere innenliegenden Kihimittelkanalen,
und mit auf der Welle mittels einer Aufnahmebohrung
angeordneten, eine Férderebene bildenden Tragringen
fur das Transportgut.

[0002] In Rollenherdéfen von StranggieRanlagen
werden bspw. Dinnbrammen auf Walztemperatur vor-
gewarmt. Die Férderung des Walzgutes bzw. der Bram-
men durch Rollenherdéfen geschieht durch Ofenrollen
in unterschiedlichen Ausfiihrungen. Der Rollenherdofen
liegt Ublicherweise in Linie zwischen Gielmaschine und
Walzstralle und ist gekennzeichnet durch seine Funkti-
on als Heiz-, Ausgleichs- und Pufferzone. Durch die Be-
anspruchungsarten von Ofenrollen wahrend des Ofen-
betriebes weisen die beim Stand der Technik vorhande-
nen Ofenrollentypen unterschiedlich lange Lebensdau-
ern auf.

[0003] Die rdumlichen Abmessungen eines derarti-
gen Ofens und dessen Einrichtungen zur Warmeaufga-
be, bspw. Brenner, sind derart gestaltet, dal® am Ofen-
austritt die DUnnbrammen die erforderliche Walztempe-
ratur aufweisen. Dabei ist eine gleichférmige Tempera-
turverteilung in der Bramme Uber ihre Lange, Breite und
Hoéhe am Ofenaustritt unbedingte Voraussetzung fiir
das nachfolgende Walzen. Die Ofenlange erlaubt die
Aufnahme mehrerer Diinnbrammen, welche nach dem
Gieflen - mit unterschiedlichen Gie3igeschwindigkeiten
- vom Guf3strang abgetrennt werden.

[0004] Der Transport derartiger Diinnbrammen er-
folgtinnerhalb des Ofens lber angetriebene Ofenrollen.
Diese sind in einer bestimmten Ofenhéhe auf einem Ni-
veau, der Transporthdhe, in vorgegebenen Abstédnden
zueinander angeordnet. Die Abmessungen der Rollen
sind - relativ gesehen - dadurch gekennzeichnet, daR
der Durchmesser der Tragringe und der Wellen klein ge-
genuber der Lange der Rollen ist.

[0005] Die Transportrollen im Rollenherdofen kénnen
mit einer Wasserkihlung ausgestattet sein oder auch
ohne Kuhleinrichtung als sog. trockene Rollen angeord-
net sein.

[0006] Der Ubliche Aufbau einer wassergekihlten
Rolle umfafdt mehrere Tragringe in axialem Abstand auf
der wassergekuhlten Welle. Letztere ist zwischen den
Tragringen mit Feuerfest-Material isoliert, wobei diese
Isolierschicht fast ebenso dick ist, wie der AuRendurch-
messer der Tragringe.

[0007] Die Welle ist auRBerhalb des Ofens gelagert
und dort mit Anschliissen fir die Welleninnenkihlung
versehen. Diese Innenkuhlung wird erreicht durch ein
Rohr mit kreisformigem Querschnitt, welches konzen-
trisch in der Welle angeordnet ist. Durch dieses stromt
Klhlwasser ein, durchlauft das Rohr bis zur Gegenseite
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des Ofens und stromt auf der anderen Seite in den Ring-
spalt zwischen Rohr und Welle, durchstrémt diesen und
verlaRt schlieRlich die Welle auf der Einstromseite. Im
Ringspalt zwischen Welle und eingefligtem Rohr kon-
nen sich Einbauten im weitesten Sinne befinden, die da-
zu dienen, das Rohr in radialer Position zu fixieren und
die Strémungsgeschwindigkeit des Wassers im Rings-
palt zu erhéhen.

[0008] Die auf die Rollenachse aufgebrachten Trag-
ringe bestehen iblicherweise aus GuRmaterial und wer-
den aus hochwarmfesten Nickel- oder Kobaltbasis-Le-
gierungen hergestellt. Die Welle wird bevorzugt aus
warmfesten Stéhlen gefertigt.

[0009] Die wassergekihlten Rollen werden vorran-
gig, aber nicht ausschlieflich in der Heizzone eines Rol-
lenherdofens eingesetzt. Sie sind in Transportrichtung
abwechselnd mit einer unterschiedlichen Anzahl von
Tragringen ausgestattet. Ublicherweise werden die
Wellen mit vier oder fiinf Tragringen bestUlckt, meist ab-
wechselnd. Dabei sind die Tragringe in Transportrich-
tung von einer Rolle mit vier Tragringen zur Rolle mit
funf Tragringen auf verschiedenen Linien angeordnet.
Fir die Rolle mit vier Tragringen gilt, dal} sich jeweils
zwei Tragringe auf einer Wellenhélfte befinden, woge-
gen auf der Rolle mit finf Tragringen eine in der Rollen-
mitte, die anderen relativ zu denen auf der Rolle mit vier
Tragringen nach aul3en versetzt angeordnet sind.
[0010] Beim Stand der Technik sind die Tragringe auf
der Welle zumeist durch Schweilindhte gegen axiales
Verschieben gesichert. Das Drehmoment kann tber be-
kannte Welle-Nabe-Verbindungen, wie z.B. Pal¥federn
oder auch Uber Schweilnahte Ubertragen werden.
[0011] Durch die Warmedehnung des Tragringmate-
rials beim Aufheizen sowie im Betriebszustand lockert
sich der Sitz der Tragringe auf der Welle. Durch Biege-
wechselbelastung der Ofenrolle sowie die beabsichtigt
héhere Warmeabfuhr von der Tragringoberflache an
das Kuhlwasser der Welleninnenseite resultieren vor al-
lem in der Aufheizphase Warmespannungen in den
Schwei3nédhten, die mit der Zeit zu deren Zerstérung
und Unbrauchbarkeit der Ofenrolle fihren kénnen.
[0012] Ein wesentlicher Grund fir den Ausfall einer
Ofenrolle liegt in der Schadigung bzw. Zerstérung der
Rollenisolierung, weil gerade dadurch die Schweil3nah-
te den hohen Ofentemperaturen unmittelbar ausgesetzt
sind.

[0013] Durch Kontakt zwischen Tragring und wasser-
gekuhlter Welle wird Warme von der Tragringoberflache
abgefiihrt und dadurch die Oberflachentemperatur der
Tragringe deutlich reduziert. Je mehr Warme abgefihrt
wird, desto kiihler wird die Tragringoberflache. Je kiihler
die Tragringoberflache, desto geringer ist die Neigung
zu Aufwachsungen von Zunder.

[0014] Wahrend der Herstellung bspw. von Dinn-
brammen kommt heilRer Stahl mit Sauerstoff der Atmo-
sphare in Kontakt. Dadurch wird die Stahloberflache un-
ter Entstehung von Zunder oxidiert. Eine derartige Zun-
derbildung erfolgt grundsatzlich tberall dort, wo Sauer-
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stoff im umgebenden Gasmedium zur Reaktion mit ei-
ner Stahloberflache zur Verfligung steht.

[0015] Wahrend des Transports einer Dinnbramme
durch den Ofen fallt Zunder von der Brammenoberfla-
che ab und wird durch Zunderklappen im Unterteil des
Rollenherdofens entfernt. Andererseits kann aber auch
bei Kontakt zwischen Dinnbramme und Ofenrolle im
Rollenherdofen Zunder auf der Tragringoberflache haf-
ten bleiben und dort Aufwachsungen bilden, die sich in
die Dinnbrammenunterseite eindriikken und je nach
Tiefe auf dem daraus gewalzten Warmband als Ober-
flachenfehler erscheinen. Derartige Fehler fiihren dann
zum Ausschufd und stellen somit ein gravierendes Qua-
litatsproblem fur die Anlagenbetreiber dar.

[0016] Das Dokument DE 40 22 768 beschreibt Roll-
gangsrollen zum Férdern und Leiten eines Werkstlickes
durch einen Aufwarmofen, die Wellen umfassen, deren
Enden in Lagern drehbar abgestitzt sind. Diese bilden
radartige Stitzvorrichtungen aus, die in Langsrichtung
der Welle im Abstand voneinander an deren dufleren
Umfang befestigt sind, wobei die in radialer Richtung am
weitesten auRen liegenden Oberflachen der radartigen
Stitzvorrichtungen als Abstitzung fir das Werkstlick
dienen, wahrend dieses durch den Aufwarmofen ge-
fuhrt wird. Die radartigen Stltzvorrichtungen bestehen
aus einer Nabe, die Uber Rippen mit einem felgenarti-
gen, durchgehenden Kranz in Verbindung steht. Die
Rippen sind durch offene Raume voneinander getrennt,
um ihre Querschnittsflache zu verringern und damit den
WarmefluR von dem Kranz zu der Nabe zu erschweren.
Die Nabe besteht aus mehreren winklig im Abstand von-
einander angeordneten Kernen, die einen nasenartigen
Abschnitt und einen Kopfabschnitt umfassen. Eine
Schweillnaht verbindet ausschlieRlich die nasenartigen
Abschnitte mit der Welle, so dass die Kopfabschnitte
sich in bezug auf die Welle infolge unterschiedlicher
Ausdehnung und beim Durchbiegen verschieben kén-
nen. Mittel zum thermischen Isolieren der Welle sind im
wesentlichen die Abschnitte zwischen benachbarten
radartigen Stitzvorrichtungen und den Wandungen des
Ofens. Die Einrichtungen zum Drehen der Welle sind
aulierhalb des Ofens angeordnet.

[0017] Das DokumentEP 0633 815 B1 beschreibt ei-
ne Ofenrolle zum Abstitzen eines erhitzten Werk-
stlicks, die eine drehbare Welle zur Aufnahme eines
KahImittels aufweist, wobei eine Anzahl von axial mit
Abstand angeordneten Tragringen auf dieser befestigt
sind. Ein thermisch widerstandsfahiges Isoliermittel,
das um die Welle herum angebracht ist, erstreckt sich
axial zwischen den Tragringen, wobei das Isoliermittel
eine AuBenflache aufweist, die sich radial Gber wenig-
stens einen betrachtlichen Teil des Radius eines Trag-
ringpaares erstreckt. Das Isolierungsmittel ist in der
Welle durch Verankerungsmittel befestigt, wobei her-
vorstehende AbschluRenden radial nach innen von der
AuRenflache des lIsolierungsmittels angeordnet sind.
Der Abstandshalter ist aus einem Metall hergestellt,
welches fur das giellbare Isoliermittel einen Span-
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nungsabfall bei der thermischen Ausdehnung der Ver-
ankerungsmittel und Auslenkung der Ofenrolle ermdg-
licht.

[0018] Das Dokument DE 38 07 240 C1 beschreibt
einen Rollenherdofen zum Wéarmen von Brammen,
Blécken, Knuppeln, Blechen und dergleichen Warmgut,
dessen Ofenraum mit einem sich langs erstreckenden
Rollgang ausgebildet ist. Der Ofen besitzt einen heillen
Oberofenraum, und einen Unterofenraum, und dazwi-
schen einen Herdboden mit Ausnehmungen. Der Roll-
gang ist im wesentlichen im Unterofenraum unterhalb
des Herdbodens gelagert und ragt nur mit kleinen Ab-
schnitten seiner Ofenrollen durch die Ausnehmungen
des Herdbodens Uber dessen Niveau. Mindestens die
in die HeiRzone ragenden Rollenabschnitte mit ihren
Laufflachen, auf welchen das Warmgut transportiert
wird, bestehen aus besonders hitzebestandigem Mate-
rial, welches, aus Segmenten zu einem Ring zusam-
mengesetzt, die Ofenrollen auf der Umfangsflache um-
manteln. Reinigungsvorrichtungen befreien die Lauffla-
chen der Ofenrollen von Zunder-Anbackungen.

[0019] Eine noch unverdffentlichte Patentanmeldung
schlagt zur Verbesserung des Warmeibergangs zwi-
schen Tragringen und Welle, insbesondere um die War-
meabfuhr aus den Tragringen an die Welle zu erhéhen
und damit die Verfuigbarkeit der Tragringe bei verringer-
ter Aufwachsung von Zunder zu verlangern und zu-
gleich eine sichere Drehmomentiibertragung zu ge-
wahrleisten, sowie bei verringertem Arbeitsaufwand ei-
ne gréRere Flexibilitat beim Aufbringen der Tragringe
auf der Welle zu erreichen, vor, daf’ die Welle zumindest
an den Aufnahmebereichen der Tragringe aullere Sitz-
flachen unter Ausbildung eines polygonartigen Quer-
schnitts besitzt, und daf} jeder Tragring mit dazu poly-
gonartigen formschlissigen inneren PaRflachen ausge-
bildet ist.

[0020] Ausgehend vom vorgenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, Mittel
fur eine weitergehende Verbesserung des Wéarmetber-
gangs zwischen Tragringen und Welle anzugeben, um
dadurch die Warmeabfuhr aus den Tragringen an die
Welle zu erhéhen und die Verfligbarkeit der Tragringe
bei verringerter Aufwachsung von Zunder zu verlangern
und zugleich eine zuverlassige, sichere Drehmoment-
Ubertragung zwischen Tragringen und Welle zu gewahr-
leisten sowie bei verringertem Arbeitsaufwand beim
Aufbringen der Tragringe auf die Welle eine grofiere
Flexibilitat bei deren Anordnung zu erreichen.

[0021] Zur Lésung der Aufgabe wird bei einer kiihlba-
ren Ofenrolle der im Oberbegriff von Anspruch 1 ange-
gebenen Art mit der Erfindung vorgesehen, daf’ zur Her-
stellung eines optimalen metallischen Kontaktes fiir ei-
nen moglichst ungehinderten Warmelbergang zwi-
schen Tragring und Welle die Kontaktflachen am Innen-
durchmesser der Aufnahmebohrung des Tragrings und/
oder am AuRendurchmesser der Welle in Form eines
Polygonprofils mit Paf¥flachen konstanten Durchmes-
sers als sogenanntes schwaches Gleichdick ausgebil-
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det sind.

[0022] Mit groRem Vorteil bewirkt bei dieser Ausbil-
dung des Ubergangsbereichs zwischen Tragring und
Welle die geringe Abweichung des Gleichdicks vom
Idealrund, der Kreisform, ein selbsttitiges Festziehen
des Tragringsitzes auf der Welle bei einer Drehmoment-
Ubertragung. Dabei wird aullerdem die Kontaktflache
sowohl des Tragringes, als auch der Welle plastisch und
elastisch verformt, was eine wesentliche VergréRerung
der Kontaktflachen zur Folge hat, und wodurch als wei-
terer Vorteil eine erheblich verbesserte Warmeleitung
bzw. ein erheblich verbesserter Warmeulbergang zwi-
schen Tragring und Welle resultiert.

[0023] Dabei wird auch der durch Warmedehnung
groRer werdende Innendurchmesser des Tragringes
durch die relative Verdrehung gegeniiber der Welle
kompensiert. Insgesamt wird bei der erfindungsgema-
Ren Bauart infolge der vergroRerten Kontaktflache von
Tragring und Welle und innigerem metallischem Kontakt
die Oberflachentemperatur der Ofenrolle herabgesetzt
und deren Verfugbarkeit erhéht, sowie die Gefahr der
Pick-up-Bildung an deren Oberflache verringert.
[0024] Weitere Vorteile ergeben sich dadurch, dass
die Abstéande zwischen den Tragringen auf der Welle
frei wahlbar sind. Damit ist der Aufbau der Ofenrolle du-
Rerst flexibel und kann den jeweiligen Beanspruchun-
gen optimal angepal3t werden.

[0025] Zusatzlich vereinfacht sich die Konstruktion,
weil zur Drehmomentubertragung Welle/Tragring keine
zuséatzlichen Teile erforderlich sind.

[0026] Mit dem Einsatz von diinnen Beilagen, welche
die Warmeleitung im Kontaktbereich Welle/Tragring zu-
satzlich erhdhen, kann dariber hinaus der Warmeduber-
gang weiter verbessert werden.

[0027] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind entsprechend den Unteranspriichen vor-
gesehen.

[0028] Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung
einiger in den Zeichnungen schematisch dargestellter
Ausfiihrungsbeispiele. Es zeigen:

Figur 1 einen Tragring in Ansicht mit geschnittener
Welle und Palflachen eines schwachen
Gleichdicks, im montierten Ausgangszu-
stand

Figur 2  den Tragring gemafl Fig. 1 im Betriebszu-
stand nach Erwédrmung;

Figur 3  Tragring und Welle in Ansicht und z.T. ge-
schnitten, mit PaRsitz als Gleichdick mit ca.
1,7 mm Abweichung von der Kreisform, im
Wérmeschaubild.

[0029] Fig. 1 zeigt den Tragring 7 mit geschnittener
Welle 3 im montierten Ausgangszustand mit Paf3sitz 6
mit einer geringfligigen Abweichung eines Polygonpro-
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fils von der Kreisform von einigen Millimetern. Es han-
delt sich hierbei um ein sogenanntes schwaches
"Gleichdick".

[0030] Die Welle 3 weist in ihrem réhrenférmigen
Hohlraum einen zentralen Kiihimittelkanal 4, und einen
peripheren Kihimittel-Ringkanal 5 auf.

[0031] Fig. 2 zeigt den Tragring 7 mit der geschnitte-
nen Welle 3 im Betriebszustand unter Last durch Torsi-
onsbeanspruchung, sowie im erwarmten Zustand.
[0032] Die bevorzugte Ausgestaltung des Gleich-
dicks sieht dabei vor, dass die Abweichung der PaRfla-
chen 6, 6' vom ldealrund, der Kreisform, einer Selbst-
hemmung bei einer Drehmomentibertragung zwischen
Tragring 7 und Welle 3 entspricht. Diese Abweichung
der Pal¥flachen 6, 6' vom Idealrund kann - je nach Aus-
fuhrung und Beanspruchung in mechanischer und/oder
thermischer Art - ca. 1 bis 5 mm betragen.

[0033] Der Tragring 7 ist Gber Gleichdick-Passungs-
toleranzen 6, 6' rein mechanisch auf die Welle 3 aufge-
schoben und durch relative Verdrehung mit der Welle 3
verklemmt, wobei die Befestigung des Tragringes 7 auf
der Welle 3 nach dem Prinzip der Oberflachenvergro-
Rerung durch Deformation der Kontaktflachen 6, 6' er-
folgt.

[0034] Zumindest soll die Abweichung der Paffla-
chen 6, 6' vom Idealrund geringfligig groRer sein als die
Wéarmedehnung des Innendurchmessers der Aufnah-
mebohrung 1 des Tragringes 7 beim Betrieb des Ofens.
Diese Aufnahmebohrung 1 bildet dabei die innere Kon-
taktflache 6 mit der Gegenflache 6' der Welle 3.

[0035] Weiter sieht die Erfindung vor, dass der metal-
lische Kontakt Uiber das Gleichdick entweder Uber die
gesamte Breite der Ofenrolle oder Giber deren Teilberei-
che hergestellt ist. Der Tragring 7 kann ein- oder mehr-
stlickig sein, bzw. aus Einzelringen hergestellt sein.
[0036] Bei der Herstellung der Ofenrolle kénnen zwi-
schen Tragring 7 und Welle 3, insbesondere bei dessen
mehrteiliger Ausbildung, diinne Beilagen, bspw. aus Sil-
berfolie oder Folie eines widerstandsféhigen und hoch-
warmeleitfahigen Metalls wie z.B. CuNiBe, eingelegt
sind.

[0037] Fig. 3 zeigt eine Ausgestaltung der Erfindung,
wonach das als Polygonprofil mit konstantem Durch-
messer ausgebildete Gleichdick so schwache Pas-
sungstoleranzen zwischen den Kontaktflachen am In-
nendurchmesser des Tragringes 7 und dem Aulen-
durchmesser der Welle 3 aufweist, dass eine Verdre-
hung von Tragring 7 und Welle 3 infolge der Ubertra-
gung eines Drehmomentes zu einer vergleichsweise
groBRen elastisch-plastischen Deformation fiihrt.

[0038] Anden Deformationsbereichen 6, 6' herrschen
optimale metallische Kontakte mit idealen Warmelei-
tungsbedingungen, und erméglichen einen ungehinder-
ten WarmefluR® aus den Tragringen 7 in die Welle 3, wie
dies aus dem Warmeschaubild der Figur 3 erkennbar
ist.
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Patentanspriiche

1.

Wasserkiihlbare Ofenrolle zum Férdern von Trans-
portgut, bspw. StrangguRmaterial einer Strang-
gieBanlage, durch einen Rollenherd-Aufwarmofen,
umfassend eine in Rotation antreibbare, au3erhalb
des Ofens gelagerte Welle (3), insbesondere mit in-
nenliegenden Kihimittelkanalen (4, 5), und mit auf
der Welle (3) mittels einer Aufnahmebohrung (1)
angeordneten, eine Forderebene bildenden Trag-
ringen (7),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktflachen am Innendurchmesser der
Aufnahmebohrung (1) des Tragringes (7) und/oder
am Auflendurchmesser der Welle (3) in Form eines
Polygonprofils mit PaRflachen (6, 6') annahernd
konstanten Durchmessers als sogenanntes schwa-
ches Gleichdick ausgebildet sind.

Ofenrolle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Abweichung der PaRflachen (6, 6') vom
Idealrund, der Kreisform, einer Selbsthemmung bei
der Drehmomentubertragung zwischen Tragring
(7) und Welle (3) entspricht.

Ofenrolle nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abweichung der Paf¥flachen (6, 6') vom
Idealrund ca. 4 bis 5% betragt.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abweichung der Pal¥flachen (6, 6') vom
Idealrund wenigstens der GréRe der Warmedeh-
nung des Innendurchmessers der Aufnahmeboh-
rung (1) des Tragringes (7) beim Betrieb des Ofens
entspricht.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der metallische Kontakt Giber das Gleichdick
entweder Uber die gesamte Breite der Ofenrolle,
oder Uber deren Teilbereiche hergestellt ist.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Tragring (7) ein- oder mehrstiickig, bzw.
aus Einzelringen hergestellt ist.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen Tragring (7) und Welle (3), insbe-
sondere bei dessen mehrteiliger Ausbildung, diinne
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Beilagen, bspw. aus Silberfolie oder Folie eines wi-
derstandsfahigen und hochwéarmeleitfahigen Me-
talls wie z.B. CuNiBe, eingelegt sind.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass das als Polygonprofil mit konstantem Durch-
messer ausgebildete Gleichdick so schwache Pas-
sungstoleranzen zwischen den Kontaktflachen am
Innendurchmesser der Aufnahmebohrung (1) des
Tragringes (7) und dem AuRendurchmesser der
Welle (3) aufweist, dass eine Verdrehung von Tra-
gring (7) und Welle (3) infolge der Ubertragung ei-
nes Drehmomentes zu einer vergleichsweise er-
heblichen elastisch-plastischen Deformation fiihrt.



EP 1 189 004 A1




EP 1 189 004 A1

66’




EP 1 189 004 A1

Nummer der Anmeldung

a ) Europaisches ;R OPAISCHER RECHERCHENBERICHT
Patentamt EP 01 11 9488

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maRgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL7)
E EP 1 134 531 A (LOI THERMPROCESS) 1 F27D3/02

19. September 2001 (2001-09-19)
* Anspriiche; Abbildungen =

A GB 317 433 A (THE INT NICKEL CY}
16. August 1929 (1929-08-16)

5 362 230 A (GIUSEPPE FACCO)
8. November 1994 (1994-11-08)

X
f o
(7]

A US 5 341 568 A (F.H.BRICMONT)
30. August 1994 (1994-08-30)

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL.7)
C0O3B
F16C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde flir alle Patentanspriche erstelit
Flecharchenor Apschiulidatum der Frecherche: [ ear
G DEN HAAG 28. Dezember 2001 Coulomb, J
il |
£l
J KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
P k= ; atteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
oy X von besonderer Bedeulung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdftentlicht worden ist
& Y von besonderer Bedeulung in Verbindung mit einer D in der Anmeldung angefihrtes Dokument
\ anderen Verdtfentlichung derselben Kategorie I aus anderen Griinden angefihries Dokument
i A techinologischer Hintergrund e e o
g - michischriftliche Offenbaruncg & : Mitglied der gleichen Patenttamilie, ibereinstimmendes
1% P Zwischenliteratur Diokument
i




EP 1 189 004 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 01 11 9488

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europdischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben lber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfoigen ohne Gewahr.

28-12-2001
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er} der Datum der
angefihries Patentdokurment Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 1134531 A 19-09-2001 DE 10012940 Al 20-09~-2001
CN 1314576 A 26~09-2001
EP 1134531 Al 19-09~-2001
GB 317433 A 16-08-1929  KEINE
Us 5362230 A 08-11-1994 US 5370530 A 06-12-1994
EP 0642652 Al 15-03-1995
Wo 9421978 Al 29-09-1994
us 5421724 A 06-06-1995
US 5341568 A 30-08-1994 US 5230618 A 27-07-1993
AT 157568 T 15-09-1997
AU 3775793 A 13-09-1993
BR 9305959 A 21-10-1997
CA 2126564 Al 02-09-1993
DE 69313627 D1 09-10-1997
DE 69313627 T2 12-03-1994
EP 0633815 Al 18-01-1995
KR 254691 Bl 01-05-2000
MX 9301018 Al 31-01-1994
WO 9316820 Al 02-09-1993

Fiir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbiatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

