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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine wasserkihlbare
Ofenrolle zum Foérdern von Transportgut, bspw. von
StranggufRmaterial einer StranggiefRanlage, durch einen
Rollenherd-Aufwarmofen, umfassend eine in Rotation
antreibbare, aul3erhalb des Ofens gelagerte Welle, ins-
besondere mit innenliegenden Kihimittelkanalen, und
mit auf der Welle mittels einer Aufnahmebohrung ange-
ordneten, eine Forderebene bildenden Tragringen fur
das Transportgut.

[0002] In Rollenherdéfen von StranggiefRanlagen wer-
den bspw. Dinnbrammen auf Walztemperatur vorge-
warmt. Die Férderung des Walzgutes bzw. der Brammen
durch Rollenherdéfen geschieht durch Ofenrollen in un-
terschiedlichen Ausfuhrungen. Der Rollenherdofen liegt
Ublicherweise in Linie zwischen Gie3maschine und
Walzstral3e und ist gekennzeichnet durch seine Funktion
als Heiz-, Ausgleichs- und Pufferzone. Durch die Bean-
spruchungsarten von Ofenrollen wahrend des Ofenbe-
triebes weisen die beim Stand der Technik vorhandenen
Ofenrollentypen unterschiedlich lange Lebensdauern
auf.

[0003] Dierdaumlichen Abmessungen eines derartigen
Ofens und dessen Einrichtungen zur Warmeaufgabe,
bspw. Brenner, sind derart gestaltet, dal? am Ofenaustritt
die Dunnbrammen die erforderliche Walztemperatur auf-
weisen. Dabei ist eine gleichférmige Temperaturvertei-
lung in der Bramme Uber ihre L&nge, Breite und Hohe
am Ofenaustritt unbedingte Voraussetzung fiir das nach-
folgende Walzen. Die Ofenlange erlaubt die Aufnahme
mehrerer Dunnbrammen, welche nach dem GiefRen - mit
unterschiedlichen  GieRgeschwindigkeiten - vom
Gulstrang abgetrennt werden.

[0004] Der Transport derartiger Dinnbrammen erfolgt
innerhalb des Ofens Uber angetriebene Ofenrollen. Die-
se sind in einer bestimmten Ofenhdhe auf einem Niveau,
der Transporth6he, in vorgegebenen Abstanden zuein-
ander angeordnet. Die Abmessungen der Rollen sind -
relativ gesehen - dadurch gekennzeichnet, dal} der
Durchmesser der Tragringe und der Wellen klein gegen-
Uiber der Léange der Rollen ist.

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

[0006] Der Ubliche Aufbau einer wassergekihlten Rol-
le umfaldt mehrere Tragringe in axialem Abstand auf der
wassergekihlten Welle. Letztere ist zwischen den Tra-
gringen mit Feuerfest-Material isoliert, wobei diese Iso-
lierschicht fast ebenso dick ist, wie der AuRendurchmes-
ser der Tragringe.

[0007] Die WelleistauRerhalb des Ofens gelagert und
dort mit Anschliissen fur die Welleninnenkuhlung verse-
hen. Diese Innenkiihlung wird erreicht durch ein Rohr mit
kreisférmigem Querschnitt, welches konzentrisch in der
Welle angeordnet ist. Durch dieses stromt Kuhlwasser
ein, durchlauft das Rohr bis zur Gegenseite des Ofens
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und strémt auf der anderen Seite in den Ringspalt zwi-
schen Rohr und Welle, durchstromt diesen und verlant
schlieBlich die Welle auf der Einstromseite. Im Ringspalt
zwischen Welle und eingefiigtem Rohr kénnen sich Ein-
bauten im weitestern Sinne befinden, die dazu dienen,
das Rohr in radialer Position zu fixieren und die Stro-
mungsgeschwindigkeit des Wassers im Ringspalt zu er-
héhen.

[0008] Die auf die Rollenachse aufgebrachten Trag-
ringe bestehen Ublicherweise aus Gul3material und wer-
den aus hochwarmfesten Nickel- oder Kobaltbasis-Le-
gierungen hergestellt. Die Welle wird bevorzugt aus
warmfesten Stéhlen gefertigt.

[0009] Die wassergekihlten Rollen werden vorrangig,
aber nicht ausschlieRlich in der Heizzone eines Rollen-
herdofens eingesetzt. Sie sind in Transportrichtung ab-
wechselnd mit einer unterschiedlichen Anzahl von Tra-
gringen ausgestattet. Ublicherweise werden die Wellen
mit vier oder funf Tragringen bestilickt, meist abwech-
selnd. Dabei sind die Tragringe in Transportrichtung von
einer Rolle mit vier Tragringen zur Rolle mit finf Tragrin-
gen auf verschiedenen Linien angeordnet. Fir die Rolle
mit vier Tragringen gilt, daf? sich jeweils zwei Tragringe
auf einer Wellenhélfte befinden, wogegen auf der Rolle
mit funf Tragringen eine in der Rollenmitte, 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 Schwei3nahte gegen axiales
Verschieben gesichert. Das Drehmoment kann tber be-
kannte Welle-Nabe-Verbindungen, wie z.B. PalR3federn
oder auch uber Schwei3néhte tbertragen 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
Kihlwasser der Welleninnenseite resultieren vor allem
in der Aufheizphase Warmespannungen in den
Schweil3nahten, die mit der Zeit zu deren Zerstérung und
Unbrauchbarkeit der Ofenrolle fihren kénnen.

[0012] Ein wesentlicher Grund fiir den Ausfall einer
Ofenrolle liegt in der Schadigung bzw. Zerstérung der
Rollenisolierung, weil gerade dadurch die Schweil3nahte
den hohen Ofentemperaturen unmittelbar ausgesetzt
sind.

[0013] Durch Kontakt zwischen Tragring und wasser-
gekihlter Welle wird Warme von der Tragringoberflache
abgefuhrt 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 hei3er Stahl mit Sauerstoff der Atmo-
sphére in Kontakt. Dadurch wird die Stahloberflache un-
ter Entstehung von Zunder oxidiert. Eine derartige Zun-
derbildung erfolgt grundséatzlich tberall dort, wo Sauer-
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stoff im umgebenden Gasmedium zur Reaktion mit einer
Stahloberflache zur Verfigung steht.

[0015] Wahrend des Transports einer Diinnbramme
durch den Ofen féallt Zunder von der Brammenoberflache
ab und wird durch Zunderklappen im Unterteil des Rol-
lenherdofens entfernt. Andererseits kann aber auch bei
Kontakt zwischen Dinnbramme und Ofenrolle im Rol-
lenherdofen Zunder auf der Tragringoberflache haften
bleiben und dort Aufwachsungen bilden, die sich in die
Dunnbrammenunterseite eindrilkken und je nach Tiefe
auf dem daraus gewalzten Warmband als Oberflachen-
fehler erscheinen. Derartige Fehler fuhren dann zum
Ausschul’ und stellen somit ein gravierendes Qualitats-
problem fiir die Anlagenbetreiber dar.

[0016] Das Dokument DE 40 22 768 beschreibt Roll-
gangsrollen zum Fordern und Leiten eines Werkstuckes
durch einen Aufwarmofen, die Wellen umfassen, deren
Enden in Lagern drehbar abgestiitzt sind. Diese bilden
radartige Stitzvorrichtungen aus, die in Langsrichtung
der Welle im Abstand voneinander an deren &uf3eren
Umfang befestigt sind, wobei die in radialer Richtung am
weitesten aul3en liegenden Oberflachen der radartigen
Stitzvorrichtungen als Abstiitzung fiur das Werkstuck
dienen, wahrend dieses durch den Aufwéarmofen gefiihrt
wird. Die radartigen Stiitzvorrichtungen bestehen aus ei-
ner Nabe, die Uber Rippen mit einem felgenartigen,
durchgehenden Kranz in Verbindung steht. Die Rippen
sind durch offene Raume voneinander getrennt, um ihre
Querschnittsflache zu verringern und damit den Wéarme-
fluss von dem Kranz zu der Nabe zu erschweren. Die
Nabe besteht aus mehreren winklig im Abstand vonein-
ander angeordneten Kernen, die einen nasenartigen Ab-
schnitt und einen Kopfabschnitt umfassen. Eine
Schweil3naht verbindet ausschlieBlich die nasenartigen
Abschnitte mit der Welle, so dass die Kopfabschnitte sich
in bezug auf die Welle infolge unterschiedlicher Ausdeh-
nung und beim Durchbiegen verschieben kénnen. Mittel
zum thermischen Isolieren der Welle sind im wesentli-
chen die Abschnitte zwischen benachbarten radartigen
Stitzvorrichtungen und den Wandungen des Ofens. Die
Einrichtungen zum Drehen der Welle sind auBerhalb des
Ofens angeordnet.

[0017] Die nachverdffenttichte Europaische Patentan-
meldung EP 1 134 531 Al offenbart eine Scheibenrolle
fur Rollenherdéfen zum Erwarmen von Warmgut. Auf ei-
nem drehbaren, intern gekuhlten Tragrohr ist eine Mehr-
zahl von in axialem Abstand zueinander auf dem Trag-
rohr angeordneten Tragringen angeordnet. Diese sitzen
auf zwei seitlichen Tragelementen auf und sind mit die-
sen lésbar verbunden. Zur Verbesserung der Haltbarkeit
und zur Vereinfachung der Demontage des Tragringes
weisen die Tragelemente in Umfangsrichtung abgerun-
dete Erhdhungen auf, die mit Abstand zueinander auf
dem Umfang der Tragelemente verteilt angeordnet sind
und die in entsprechend geformte Vertiefungen in den
Tragringen eingreifen.

[0018] Das Dokument EP 0633 815 B1 beschreibt ei-
ne Ofenrolle zum Abstiitzen eines erhitzten Werkstlicks,
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die eine drehbare Welle zur Aufnahme eines KuhImittels
aufweist, wobei eine Anzahl von axial mit Abstand ange-
ordneten Tragringen auf dieser befestigt sind. Ein ther-
misch widerstandsfahiges Isoliermittel, das um die Welle
herum angebracht ist, erstreckt sich axial zwischen den
Tragringen, wobei das Isoliermittel eine AuRenflache
aufweist, die sich radial iber wenigstens einen betracht-
lichen Teil des Radius eines Tragringpaares erstreckt.
Das Isolierungsmittel ist in der Welle durch Veranke-
rungsmittel befestigt, wobei hervorstehende Abschlus-
senden radial nach innen von der AuBenflache des Iso-
lierungsmittels angeordnet sind. Der Abstandshalter ist
aus einem Metall hergestellt, welches fiir das gieRRbare
Isoliermittel einen Spannungsabfall bei der thermischen
Ausdehnung der Verankerungsmittel und Auslenkung
der Ofenrolle ermdglicht.

[0019] Das Dokument DE 38 07 240 C1 beschreibt
einen Rollenherdofen zum Warmen von Brammen, Bl6k-
ken, Knlippeln, Blechen und dergleichen Warmgut, des-
sen Ofenraum mit einem sich l&ngs erstreckenden Roll-
gang ausgebildet ist. Der Ofen besitzt einen heiRen
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 tiber dessen Niveau. Mindestens die in
die HeiRzone ragenden Rollenabschnitte mit ihren Lauf-
flachen, auf welchen das Warmgut transportiert wird, be-
stehen aus besonders hitzebestandigem Material, wel-
ches, aus Segmenten zu einem Ring zusammengesetzt,
die Ofenrollen auf der Umfangsflache ummanteln. Rei-
nigungsvorrichtungen befreien die Laufflachen der Ofen-
rollen von Zunder-Anbackungen.

[0020] Ausgehendvomvorgenannten Stand der Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, Mittel fur
eine weitergehende Verbesserung des Warmeuber-
gangs zwischen Tragringen und Welle anzugeben, um
dadurch die Warmeabfuhr aus den Tragringen an die
Welle zu erhéhen und die Verfiigbarkeit 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 Auf-
bringen der Tragringe auf die Welle eine gréRere Flexi-
bilitat bei deren Anordnung zu erreichen.

[0021] Zur Lésung der Aufgabe wird bei einer kihlba-
ren Ofenrolle der im Oberbegriff von Anspruch 1 ange-
gebenen Art mit der Erfindung vorgesehen, dal3 zur Her-
stellung eines optimalen metallischen Kontaktes fur ei-
nen mdglichstungehinderten Warmeiibergang zwischen
Tragring und Welle die Kontaktflachen am Innendurch-
messer der Aufnahmebohrung des Tragrings und/oder
am AuRendurchmesser der Welle in Form eines Poly-
gonprofils mit Paf3flachen annéhernd konstanten Durch-
messers als sogenanntes schwaches Gleichdick ausge-
bildet sind.

[0022] Mit groRem Vorteil bewirkt bei dieser Ausbil-
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dung des Ubergangsbereichs zwischen Tragring und
Welle die geringe Abweichung des Gleichdicks vom
Idealrund, der Kreisform, ein selbsttétiges Festziehen
des Tragringsitzes auf der Welle bei einer Drehmoment-
Uibertragung. Dabei wird auRerdem die Kontaktflache so-
wohl des Tragringes, als auch der Welle plastisch und
elastisch verformt, was eine wesentliche Vergré3erung
der Kontaktflachen zur Folge hat, und wodurch als wei-
terer Vorteil eine erheblich verbesserte Warmeleitung
bzw. ein erheblich verbesserter Warmeubergang zwi-
schen Tragring und Welle resultiert.

[0023] Dabeiwirdauchderdurch Warmedehnung gro-
Rer werdende Innendurchmesser des Tragringes durch
die relative Verdrehung gegeniiber der Welle kompen-
siert. Insgesamt wird bei der erfindungsgeméafien Bauart
infolge der vergroRerten Kontaktflache von Tragring und
Welle und innigerem metallischem Kontakt die Oberfl&-
chentemperatur der Ofenrolle herabgesetzt und deren
Verfugbarkeit erhoht, sowie die Gefahr der Pick-up-Bil-
dung an deren Oberflache verringert.

[0024] Weitere Vorteile ergeben sich dadurch, dass
die Abstande zwischen den Tragringen auf der Welle frei
wahlbar sind. Damit ist der Aufbau der Ofenrolle &ufRerst
flexibel und kann den jeweiligen Beanspruchungen op-
timal angepal3t werden.

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

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

[0027] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind entsprechend den Unteranspriichen vorgese-
hen.

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

Figur 1  einen Tragring in Ansicht mit geschnittener
Welle und PaRflachen eines schwachen
Gleichdicks, im montierten Ausgangszustand
Figur2 den Tragring gemaR Fig. 1 im Betriebszu-
stand nach Erwarmung;

Figur 3  Tragring und Welle in Ansicht und z.T. ge-
schnitten, mit Paf3sitz als Gleichdick mit ca.
1,7 mm Abweichung von der Kreisform, im
Wéarmeschaubild.

[0029] Fig. 1 zeigt den Tragring 7 mit geschnittener
Welle 3 im montierten Ausgangszustand mit Paf3sitz 6
mit einer geringfligigen Abweichung eines Polygonprofils
von der Kreisform von einigen Millimetern. Es handelt
sich hierbei um ein sogenanntes schwaches "Gleich-
dick".
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[0030] DieWelle 3weistinihrem réhrenférmigen Hohl-
raum einen zentralen Kihlmittelkanal 4, und einen peri-
pheren Kiihimittel-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 Gleichdicks
sieht dabei vor, dass die Abweichung der Pal3flachen 6,
6’ vom Idealrund, der Kreisform, einer Selbsthemmung
bei einer Drehmomentiibertragung zwischen Tragring 7
und Welle 3 entspricht. Diese Abweichung der PaRfla-
chen 6, 6’ vom Idealrund kann - je nach Ausfiihrung und
Beanspruchung in mechanischer und/oder thermischer
Art - ca. 1 bis 5 mm betragen.

[0033] Der Tragring 7 ist iber Gleichdick-Passungsto-
leranzen 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 OberflachenvergréRe-
rung durch Deformation der Kontaktflachen 6, 6’ erfolgt.
[0034] Zumindest soll die Abweichung der Pal3flachen
6, 6’ vom Idealrund geringfuigig grof3er sein als die War-
medehnung des Innendurchmessers der Aufnahmeboh-
rung 1 des Tragringes 7 beim Betrieb des Ofens. Diese
Aufnahmebohrung 1 bildet dabei die innere Kontaktfla-
che 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 Uber deren Teilberei-
che hergestellt ist. Der Tragring 7 kann ein- oder mehr-
stuckig sein, bzw. aus Einzelringen hergestellt sein.
[0036] Bei der Herstellung der Ofenrolle kébnnen 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
sein.

[0037] Fig. 3 zeigt eine Ausgestaltung der Erfindung,
wonach das als Polygonprofil mit konstantem Durchmes-
ser ausgebildete Gleichdick so schwache Passungsto-
leranzen zwischen den Kontaktflachen am Innendurch-
messer des Tragringes 7 und dem Auf3endurchmesser
der Welle 3 aufweist, dass eine Verdrehung von Tragring
7 und Welle 3 infolge der Ubertragung eines Drehmo-
mentes zu einer vergleichsweise grof3en elastisch-pla-
stischen Deformation fuhrt.

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

Patentanspriiche

1. Wasserkiihlbare Ofenrolle zum Fordern von Trans-
portgut, bspw. StrangguRmaterial einer



7 EP 1189 004 B1 8

StranggieRanlage, durch einen Rollenherd-Auf-
warmofen, umfassend eine in Rotation antreibbare,
auBerhalb des Ofens gelagerte Welle (3), insbeson-
dere mit innenliegenden Kihimittelkanélen (4, 5),
und mit auf der Welle (3) mittels einer Aufnahme-
bohrung (1) angeordneten, eine Férderebene bil-
denden Tragringen (7),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktflachen am Innendurchmesser der
Aufnahmebohrung (1) des Tragringes (7) und/oder
am Auf3endurchmesser der Welle (3) in Form eines
Polygonprofils mit PaRRflachen (6, 6’) ann&dhernd kon-
stanten Durchmessers als sogenanntes schwaches
Gleichdick ausgebildet sind.

Ofenrolle nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abweichung der Pafiflachen (6, 6') vom
Idealrund, der Kreisform, einer Selbsthemmung bei
der Drehmomentibertragung zwischen Tragring (7)
und Welle (3) entspricht.

Ofenrolle nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abweichung der PaRflachen (6, 6’) vom
Idealrund ca. 4 bis 5% betragt.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abweichung der PaRflachen (6, 6’) vom
Idealrund wenigstens der GrofRe der Warmedeh-
nung des Innendurchmessers der Aufnahmeboh-
rung (1) des Tragringes (7) beim Betrieb des Ofens
entspricht.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

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

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

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

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen Tragring (7) und Welle (3), insbeson-
dere bei dessen mehrteiliger Ausbildung, diinne Bei-
lagen, bspw. aus Silberfolie oder Folie eines wider-
standsfahigen und hochwarmeleitfahigen Metalls
wie z.B. CuNiBe, eingelegt sind.
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8.

Ofenrolle nach einem oder mehreren der Anspriiche
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 AufRendurchmesser der
Welle (3) aufweist, dass eine Verdrehung von Tra-
gring (7) und Welle (3) infolge der Ubertragung eines
Drehmomentes zu einer vergleichsweise erhebli-
chen elastisch-plastischen Deformation fihrt.

Claims

Water-coolable furnace roller for conveying trans-
port stock, for example cast strip material of a con-
tinuous casting plant, through aroller hearth heating-
up furnace, comprising a shaft (3), which is drivable
in rotation and mounted outside the furnace, partic-
ularly with internally disposed coolant channels (4,
5), and with carrier rings (7) which are arranged on
the shaft (3) by means of a receiving bore (1) and
which form a conveying plane, characterised in
that the contact surfaces at the internal diameter of
the receiving bore (1) of the support ring (7) and/or
at the external diameter of the shaft (3) are formed
in the form of a polygonal profile with fit surfaces (6,
6’) of approximately constant diameter as a so-called
weak orbiform curve.

Furnace roller according to claim 1, characterised
in that the deviation of the fit surfaces (6, 6’) from
ideal roundness, the circular form, corresponds with
a self-locking in the case of torque transmission be-
tween carrier ring (7) and shaft (3).

Furnace roller according to claim 1 or 2, character-
ised in that the deviation of the fit surfaces (6, 6)
from ideal roundness is approximately 4 to 5%.

Furnace roller according to one or more of claims 1
to 3, characterised in that the deviation of the fit
surfaces (6, 6’) from ideal roundness corresponds
at least with the amount of thermal expansion of the
internal diameter of the receiving bore (1) of the car-
rier ring (7) during operation of the furnace.

Furnace roller according to one or more of claims 1
to 4, characterised in that the metallic contact is
produced by way of the orbiform curve either over
the entire width of the furnace roller or over part re-
gions thereof.

Furnace roller according to one or more of claims 1
to 5, characterised in that the carrier ring (7) is of
single-part or multi-part construction or produced
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from individual rings.

Furnace roller according to one or more of claims 1
to 6, characterised in that thin shims, for example
of silver foil or foil of a wear-resistant and highly heat
conductive metal, such as, for example, CuNiBe, are
inserted between carrier ring (7) and shaft (3).

Furnace roller according to one or more of claims 1
to 7, characterised in that the orbiform curve
formed as a polygon profile with constant diameter
has such weak fit tolerances between the contact
surfaces atthe internal diameter of the receiving bore
(1) of the carrier ring (7) and the outer diameter of
the shaft (3) that twisting of carrier ring (7) and shaft
(3) as a consequence of transmission of a torque
leads to a comparatively substantial elastic-plastic
deformation.

Revendications

Rouleau de four refroidi a I'eau pour le convoyage
d’'un produit transporté, par exemple un matériau
d’extrusion dans une installation d’'extrusion, a tra-
vers un four de chauffage avec foyer a rouleaux,
comprenant un arbre (3) susceptible d'étre entrainé
en rotation et supporté a I'extérieur du four, en par-
ticulier avec des canaux (4, 5) pour agent de refroi-
dissement situés a l'intérieur, et avec des bagues
portantes (7) agencées sur I'arbre (3) au moyen d’un
percage de réception (1) et formant un plan de con-
voyage,

caractérisé en ce que

les surfaces de contact au niveau du diametre inté-
rieur du pergage de réception (1) de la bague por-
tante (7) et/ou au niveau du diamétre extérieur de
I'arbre (3) sont réalisées sous la forme d'un profil
polygonal avec des surfaces d'ajustage (6, 6') de
diametre approximativement constant a la maniére
d’'un "orbiforme faible" ("Gleichdick").

Rouleau de four selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la déviation des surfaces
d’ajustage (6, 6") par rapport a la forme idéale ronde
ou circulaire correspond a un autocoincement lors
de la transmission de couples de rotation entre la
bague portante (7) et I'arbre (3).

Rouleau de four selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la déviation des surfaces
d’ajustage (6, 6) par rapport a la forme idéale ronde
est d’environ 4 a 5 %.

Rouleau de four selon l'une ou plusieurs des reven-
dications 1 & 3,

caractérisé en ce que la déviation des surfaces
d'ajustage (6, 6’) par rapport a la forme idéale ronde

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

correspond au moins a I'amplitude de la dilatation
thermique du diametre intérieur du percage de ré-
ception (1) de la bague portante (7) lors du fonction-
nement du four.

Rouleau de four selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 1 a 4,

caractérisé en ce que le contact métallique est éta-
bli via I'orbiforme soit sur la totalité de la largeur du
rouleau de four soit sur des zones partielles de celui-
ci.

Rouleau de four selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 1 a 5,

caractérisé en ce que la bague portante (7) est
réalisée en une ou plusieurs piéces, ou respective-
ment a partir de bagues individuelles.

Rouleau de four selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 1 a 6,

caractérisé en ce que des rondelles minces sont
interposées entre la bague portante (7) et l'arbre (3),
en particulier lorsque la bague est réalisée en plu-
sieurs pieces, rondelles qui sont constituées par
exemple par une feuille d’argent ou une feuille d'un
métal réfractaire et présentant une forte conductibi-
lité thermique, comme par exemple CuNiBe.

Rouleau de four selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 1 a7,

caractérisé en ce que l'orbiforme réalisé comme
un profil polygonal avec diamétre constant présente
des tolérances d’ajustement si faibles entre les sur-
faces de contact au niveau du diamétre intérieur des
percages de réception (1) de la bague portante (7)
etle diamétre extérieur de I'arbre (3), qu’une rotation
de la bague portante (7) et de I'arbre (3) suite a la
transmission d’un couple de rotation meéne a une dé-
formation élastique-plastique comparativement con-
sidérable.
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