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(57) Die Erfindung betrifft eine Tr_ansbortvdrrichtung fiir Durchlauféfen zum Transport von mit vormontierten
-Keramik-Bauelementen versehenen Tragerstreifen durch diese Durchlauféfen nach'dern Hubbalkenprinzip: Durch. die
Erfindung soll gine hohere Produktivitat und Zuyveriassigkeit erreicht werden und insbesondere der spezifische

» Enérgieverbrauch durch Reduzierung der durch Warmeleitung bedingten Wérmeverluste verringert werden.

- ErfindungsgemaR sind eine Mehrzahi von Transportspuren nebeneinander angeordnet. Je Transportspur sind zwei

hochkant angeordnete flache Auflagebander (2) vor dem Eingang des Durchiaufofens (1) gestellfest verankert. Nach
dem Ausgang des Durchiaufofens (1) sind die Auflagebénder {2) in einer Aufnahme (5) gieitend mittels Federn (6)

. -gegeniiber dem Grundgestell {3) verspannt.. Desweiteren sind pro Transportspur zwei hochkant angeordnete flache
 Rahmen (8) angeordnet, der {iber zwei den Durchlaufofen (1) umgreifende biegesteife Stitzelemente (9) mit einem

unterhalb des Durchlaufofens (1) angeordneten Transportbalken (10) verbunden ist. Die Befestigung der

Transportbander (7) erfolgt im Rahmen (8) analog den Auflagebandern (2). Am Rahmen (8) sind weiterhin den
Transportspuren zugeordnete Transportfinger (20) befestigt. Fig: 1 -
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Transporteinrichtung fir Durbhlaufﬁfen
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Transporteinrichtung fir

" Durchlauf¢fen zum Transport von mit vormontierten'Kera—
mik-Bauslementen versehenen Trigerstreifen durch diese
Durchlauféfen nach dem Hubbalkenprinzip, z.B. zum Ver-—
“gschliefBen und Tempern der Keramik-Bauelemente mit an—
_schliefender Magazinierung. |

'Charakteristikgderibekanhten technischen Losungen

Elne in dem DD WP 131 463 beschriebene Vorrlchtung zum
linearen Transport schelbenformlger ObJe& e bes+eht aus
einer an der 0feninnenwand befestlgten und zwei geoen—
uberliegenden bewegllchen Haltestangen, -an denen ira—'
gerstangenpaare angebracht sind. Die zwei bewegllchen |
Haltestangen werden mittels einer auBerhalb des Ofens
befindlichen Horizontalfiihrungsstange und einen
Schwingenanteil bewegt. Nachteile dieser LOsung sind darin
zu sehen, dal nur eine Transnortspur reallslerﬁ werden
‘kann und daB die Stangen eine hohe Eigensteifigkeit auf-
weisen miissen, die jedoch beil h&heren Temperaturen be-—
trichtlich nachldB8t. Dariiberhinaus besteht wegen der
géringen Stiitzabstinde ein erheblicher Materialbedarf
und der Platzbedarf der Transporteinrichtung macht
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\éinen.grohen Ofeninnenraum notwendig. - '

‘Die kragende Bauwelise der Elemente der Transportein—' ‘
‘richtung filhrt zu ungﬁnstigen Durchbiegungen und Ofen-
durchbriichen mit der damit verbundenen groﬁeren Warme-
ableltung aus dem Ofenarbeltsraum.

Eine andere in der DE - 0S 28 30 588 bescbriebene Vor-

' rlchtung zum Transportiersn von Fordergut besteht im
wegentlichen aus zwei.Rosten,_die‘jeweils sich in
Fﬁrderrichtﬁhg erstreckende Schienen aufweisen. Die

- Schienen des’ einen Rostes sind jeweils zwischen den
Schienen des anderen Rostes angeordnet und werden mit

Je einem Hubzylinder tiber die anderen Schienen angehoben.r_
- In Forderrichtung sind beide Roste relativ zueinander -
verschiebbar. Dlese Transportelnrichtung stellt ein
sehr masserelches System dar, welches fir sehr lange
Tran3portstrecken ein sehr aufwendiges Fuhrungs~ und
Antriebssystem erfordert. Die mit dleser Transporteln-
- richtung verbundenen Warmeverluste lassen deren Anwen-‘
dung fir den Transport und dle Bearbeitung von auf

Tragerstrelfen vormontlerten Keramlk-Bauelementen nicht
ZU. ‘

' Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung béesteht darin, bei dem Transport
von auf Trigerstreifen vormontierten Keramik~Bauele=

- menten durch Durchlauféfen zum Verschlielen und Tempern
dieser Bauelemente eine hohere Produktivitdt und Zuver-

las31gkelt»zu erreichen und insbesondere den spezifi-
schen BEnergieverbrauch des Durchlaufofens zu senken.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der. Erflndung liegt die Aufgabe zugrunds, eins Trans-
porteinrichtung fir Durchlaufofen zum lageorientlerten

3\
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Transport von mit Keramik-Bauelementen versehenen Tri-
gerstreifeﬁ zu schaffen, welche die durch Wérmeleitung:
bedingten Warmeverluste wesentlich reduziers und die |
trotz einer mehrspurigen Anordnung der Transportbahnen-
eine gefinge thermische Trdgheit aufweist. |
Erfindungsgemdll wird dise Au:gabe dadurch geldst, daB
eine Mehrzahl von Transportspuren nebeneinander ange-
ordnet sind und pro Transportspur zwel hochkant ange-~
ordnete Auflagebinder vor dem Eingang eines Durchlauf-
ofens in einer quer zur Transportrichtung llegenden
Einspannlelste gestellfest verankert sind. Nach dem
tAusgang des Durchlaufofens sind die Auflagebander zum
Ausgleich der bei Temperaturschwankungen entstehenden
Lingeninderung gleitend mittels Federn gegeniiber dem
Grundgestell verspannt. Flir die Aufnahme und Zentrieruﬁg
der zu transportlerenden Trigerstreifen sind die Auf-
lagebinder wechselweise mit Pihrungslaschen oder mit
Auflagewinkeln und Fihrungslaschen versehen. Desweiferen
sind pro Transportspur zwei hochkant angeordnete £lache
Transportbdnder vorgesehen, die zwischen oder auflerhalb
- parallel zu den entsprechenden Auflagebindern angeord-
net sind. Ein frei beweglicher Rahmen ist liber je zwei

-

den Durchlaufofen umgreifende biegesteife Stiitzelsmen-
te mit je einem seitlich unterhalb des Durchlaufofens
angeordneten langs zur Transportrichtung 1iegenden
Transportbalken verbunden und mit einem an sich bekann-
ten Antrieb gekoppelt. | S

Die Transportbinder sind mit einem ihrer Enden mit dem
Rahmen fest verbunden und mit dem anderen Ende durch
Federn auf dem Rahmen aufliegend gegeniiber diesem ver-
gpannt. Zum Weitertransport der Trigerstreifen in ein .
Magazin sind am Rahmen den Transportgpuren zugeordne~
- te und unterhalb dieser'liegende'Transportfinger ber
festigt, die sich in Richtung zu den Magazinen er-
strecken.
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In einer Ausgestaltung der Erfindung sind dis Auflage-
winkel und die Fﬁhrungslaschén jeweils paarweise ab-.
standsweise auf den AuflagebénderhfangeOrdnet. Die Auf-
‘lagewinkel sind dabei so befestigt, daB deren abgewin—
kelte Enden beldseitlg horizontal von Auflageband weg-
weisen. Zur Zentrierung der Trégerstreifen besitzen

die Fuhrungslaschen einen abgew1nkelten in Richtung v
zu/elner der Transportspuren abwirts weisenden Bereich.
“Bei einem groﬁeren Spurabstand kann die Anordnung so ver-
sndert werden, daB anstatt der Auflagewinkel die Ober-
kante der Auflagebéndér zur Auflage der Trigerstreifen
herangezogen werden. In dieser Anordnung wird pro
Spur ein zusdtzliches Auflageband benotigt. | .
In einer weiteren Ausgestaltung der urfindung sind an dem
Transportflnger ein beim Transport der Tragerstrelfen
- in die Transportebene ragender starr angeordneter
Stift und ein federbelasteter Hebel im Abstand des an-
genzherten TranSportschrlttes zueinander befestigt.

In einer zwsckmaﬁigen Ausgestaltung der Erfindung ist
der»Hebel ‘etwa mittlg am Transportfinger angelenkt.

' Das freie Ende des Hebels ragt in die Transportebene
und das andere Ende des Hebels ist durch eine Zugfeder,
in Richtung zum Durchlaufofen verspannt.

Zur Vermeidung einer {ibermi#figen auf die Transporti-
Aund Auflagebander einwirkenden Zugkraft bei groler
IOfenlange ist unter den Auflagebdndern wenlgstens sine
quer zu diesen verlaufende Stiitzleiste gestellfest an-
geordnet. Unter den Transportbindern ist ebenfalls we-
nigstens;eine quer zu diesen verlaufende Stiitzleiste
‘befestigt, die Uber Stiitzen mit dem Transportbalken
‘verbunden ist. | o

In einer besondersn Ausgestaltung der Erfindung sind
die Transportbander auBerhalb des Durchlaufofens mit
 einem horizontal und vertikal gefilhrten Wagen fest
verbunden. Das andere Ende ist auf einem horizontal
verschiebbaren und vertikal anhebbaren Schlitten -
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aufliegend angeofdnet und gegeniiber diesem verspannt.
Sowohl der Wagen als auch der Schlitten sind in lLings-—
richtung der Transportbéqder'mit einem Zugfedef-ﬁasse—
System verbunder und auf eine Parallelfiihrung bildende
verschwenibare Winkelhebel auf dem Grundgestell be-
festigt. Die Synchronisierung der Bewegung der Winkel-
hebel erfolgt {iber eine gelenkig mit diesen verbundene
 Stange, ‘ | :

Der Trénsport‘dar Trigerstreifen durch den Durchlauf-
ofen erfolgt durch schrittwsise Bewegung der Transport-
bénder nach dem Hubbalkenprinzip. Die Trdgerstreifen
werdsn nach jedem Transportschritt zwischen den Fihrungs-—
laschen auf den Auflagewinkeln der Auflagsbdander abge-
legt und somit selbsttitig zentrisrt. Die Ubergabe der
Trigerstreifen in eine freie Ebene eines Magazins er-
folgt durch die an den Transportfingern befindlichen
Hebel, die bei. einem etwaigen Verklemmen des Triger-—
streifens zurlickweichen konnen. Dadurch wird eine Be-
schidigung der Trigerstreifen vermiesden. Dis érfindungs—
geméfe Transpo;teinheit ermbglicht einen sehr niedrigen
Querschnitt des Durchlaufofens zu realisieren und ge-
wihrleistet bei einem vernachlédssigbaren konstanten
Durchhang der Auflage- und Transportbdnder eine hohe
Betriebssicherheit. Durch die Verwendung flacher Auf-
lage- und Transportbinder und die Anordmung aller
Antriebs- und Spannelemente auflerhalb des Durchlauf-
ofens werden durch Warmeleitung bedingts Wérmeverlustev
weltgehendst vermieden, bzw. auf ein Minimum'abgeénkt.
Auferdem besitzt der im Durchlaufofen befindliche Teil -
der Transporteinrichtung trotzvmehrspurigér Anordnung
eine geringe thermische Trigheit, so dal Aufheiz~ oder -
, Abkuhlvorgﬁnge sehr schnell und ohne Stdrung des Ge-
samtablaufes erfolgen. \



Ausfiihrungsbeispiel

'Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbei-
- spisel nzher erléutert werden. In der zugehdrigen Zeich-
nung zeigen: '

‘Pig. 1~ ‘eins Draufsicht auf dle Transportelnrlchtung,p
Fig, 2  éinen Ausschnitt der Transporteinrichtung;
Fig. 3 . - eine Seltenan31cht der TranSportelnrlchtung,‘

Fig. 4= 7 eine PranLpdarstellung der Transporteln—
‘ richtung in den einzelnen Arbeitstakten;

,Fig.‘s eine PrinZLpdarstellung der Lransportein—

v 'rlchtung ohne Auflagew1nkel,
Fig. 9 eine Prinzipdarstellung der TranSportelnrlch-
- ‘tung fir Trégerstreifen in DIP-Form;j und
Fig. 10 eine Seitenansicht der Transporteln‘lchtung
‘ ’ ohne Transp ortbalken.

'

Die in eine Méhrzahl'von einzelnen Transportspuren auf-
geteilte Transporteinrichtung besteht pro Transportspur
aus paarwéise angeordneten und sich durch einen Durch-
“laufofen 1 erstrnckenden ‘Auflagebidndern 2. Die Auflage-
‘jbander 2 weisen eine geringe Dicke auf und 31nd hoch—
kant ahgeordnet. In Fig. 1 ist eine derartlge Spur dar-
gestellt. Die Auflagebnnder 2 gind vor dem Fingang: des
Durcqlaufofens 4 in einer quer zu den Spuren verlaufen-
den und mit einem Grundgestell 3 verbundenen Einspann-
| -leiste'4 ﬁerankert. Die entgegengesetzten Enden der Aduf-
lagebinder 2 werden am Eingang des Durchlaufofens 1 in
‘einer Aufnahme 5 gefihrt und mittels geatellfest ange-
lenkter Federn 6 gegenﬁber dem Grundgestell 3 versﬁannt.
Parallel zu den Auflagebdndern 2 sind unmz*teloar neben
diesen Transportbander 7 hochkant angeordnet, dle sich
,zwischen den‘Auflagebandern 2 befinden. Die Transport-
bénder 7 sind entsprechend den Auflagebéndern 2 in sinem
Rahmen 8 verspannt. Unterhalb des Rahmens 8 und unter-
- halb des Durchlaufofens 1 ist ein mit diesem {iber’
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biegesteife Stiitzelemente 9 in Verbindung stehender
Transportbalken 10 mit geniigender Eigénsteifigkeit an-
geordnet, der eine starre Verbindung zwischen einer am ‘
'Rahmen. 8 befestigten Einspannleiste 11 fir die Trans-
portbdnder 7 und den zugehtrigen Federn 12 schafft.

Dis Transportbalken 10 sind mit einem nicht dargestell-
ten Antrieb gekoppelt, der die entsprechenden Bewegungen
‘in vertikaler und horizontaler Richtung realisiert.

Zur Vermelduﬁg einer ibermifligen auf die Transport- .
und Auflagebinder 7, 2 einwirkenden Zugkraft bei grofer
Ofenlinge (z.B.2500 mm) sind im Durchlaufofen 1 quer zu die-
sen verlaufende Stiitzleisten 135 14 abstandsweise ange—"
ordnet. (Fig. 2) _

Die Stiltzleisten 13 sind mit dem Grundgestell 3 fest
verbunden und unterstiitzen die Auflagebinder 2.

Die Stiitzleisten 14 fiir die TranSportbander 7 werden von .
dem unterhalb des Durchlaufofens 1 beflndllchen Trans-
portbalken 10 {iber Stiutzen 15, die durch die untere .
Wandung des Durchlaufofens 1 ragen, getragen. Fir die
Eingabe bzw. Ausgabe von mit Bauelementen versehenen
Trigerstreifen 16 sind am Ein- und Ausgang des Durch-
laufofens 1 Auflage- und Piihrungsleisten 17; 18 ange-
ordnet, wobei jedem Auflageband 2 eine Auflage- und
Fihrungsleists 17; 18 zugeordnet ist. Am Ausgang des
Durchlaufofens 1 schlieBt sich den Auflage- und }
Fuhrungsleisten 18 die Aufnahme 5 an, die mit dem Grund—
gestell 3 fest verbunden ist. Nachfolgend an die Auf- ’
nahme 5 ist ein schritiweise vertikal bewegbares Maga-
zin 19 zur Aufnahme der durch den Durchlaufofen 1-
transportierten Trigerstreifen-16 angeordnet.

- (Pig. 3) '

Die Ubernahme der durch den Durchlaufofen 1 transpor-—
tierten Trigerstreifen 16 erfolgt fir jede Transport-—
spur durch einen Transportflnger 20, welcher mit dem
Rahmen 8 ldngs Zur Transportrlch+ung verschraubt ist

‘und zwischen den Aufnahmen 5 miindet. An dem Transpori-
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finger 20 sind im Aﬁstand zueinander ein bei Erreichen
der oberen Endlage in die Transportebene ragender

starr ‘angeordneter Stift 21 mit einem Hebel 22 befestlgt.
Der Hebel 22 ist am Transportfinger 20 etwa mittig der—
art angelenkt, daB dessen freies Ende bei Erreichen der
oberan Endlage in die Transportebens ragt und das andere
Ende durch eine Zugfeder 23 in Richtung zum Durchlauf—
ofen 1 verspannt ist.
Zur slcheren Fihrung der auf den Auflage- und Trang-
portbandern 2; 7 durch den Durchlaufofen 1 zu trans—
; portlerenden Tragerstreifen 16 sind die Auflagebander 2
abstandweise zueinander und wechselweise mit Auflage-
winkeln 24 und Fihrungslaschen 25 versehen. Die Auflage- .
' winkel 24 sind an der Oberkante der Auflagebinder 2 der—
art paarweise befestigt, daB die sbgewinkelten Enden
. beidseitig horizontal vom Auflageband 2 wegweisen.

(Pig. 4 bis 7) | o '

' Dadurch kann jedes Auflageband 2 fir zwei benachbarte
- Spuren genutzt werden. Die mit elnem senkrechten Be-
reich 26 und einem abgewinkelten Bereich 27 versehenen
Fuhrungslaschen 25 sind. ebenfalls derart paarweise an
den Auflagebindern 2 befestigi, dal die abgewinkelten
}"abwarts welsenden Bereiche 27 jeweils in Richtung zur
‘betreffenden TransportSpur abgeschrigt sind und dadurch
eine selbsttidtige Zentrlerung der zu,transportlerenden
Tragerstreifen 16 bewirken. '

‘Bei groﬁareﬁ Spurabstanden kSnnen auch 2 Auflagebander
2 mit einseitig angebrachten Fihrungslaschen 25 ohne
Auflagewinkel,24 filr je eine Spur vorgesehen werden.
Die Oberkante deS“Auﬁlagebandés 2 wird dann fir die Auf-
lage des Trigerstreifens 16 herangezogen.

(Pig. 8)
- In dieser Anordnung ‘kdnnen die Auflagebédnder 2 nur fur
die Jewellige.Spur benutzt werden.
Fiir den Durchlauf von mit KeramikhaIbSChalen versehenen
Tragerstrelfen 16 in DIP-Form werden die Auflagebdnder
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. 2 in der gesamten Liénge mit néch oben stehenden U-~Pro-
filen 40 angefiihrt. |

(Fig. 9)

Die Transportbinder 7 besitzen im Transportschritt-ib—
stand nach oben ragende Mitnehmer 41, die widhrend des
Transportschrittes hinter dem Trigerstreifen 16 ein-
greifen und diesen in dem U~-Profil schiebend weiterbe-
fordern. |

Der Durchlauf der Trégerstireifen 16 beginnt durch Auf-
legen derselben fuf die Auflage— und Fuhrungslelsten

17 am Eingang des Durchlaufofens 1. Von hier aus werden
die Trigerstreifen 16 vom Transportsystem, d.h. durch
die Transportbinder 7 schritiwelse weiterbefirdert und
‘nach jedem Transportschritt zwischen den F “ﬁhrungs-
laschen 25 auf den Auflagewinkeln 24 der Auflagebandar ’
2 abgelegt. ‘
(Fig. 55 7)

In den Figuren 4; 6; 8 ist der Tragerstrelfen 16 in

. angehobener Stellung dargestellt. Nach‘dem Ofendurch~
lauf werden die Trégerstreifen 16 in der vorletzten .
Schrittausgangsposition auf den Auflage- und Mihrungs—
leisten 18 und mit dem ersten Drittel der Tragerstreifen
16 auf der Aufnahme 5 abgelegt. Im nidchsten Arbeitstakt
werden die Trigerstreifen 16 durch den Stift 21 des
Transportfingers 20 in die letzte Position vor dem Ma-
gazin 19 gebracht. Der am Transportfinger 20 befindliche
Hebel 22 schiebt dann den Trigerstreifen 16 in eine Spur -
des Magazins 19. Fir den Fall, daB ein Verklemmen des.
Trigerstreifens 16 auftreten sollte, kann der Hebel 22
infolge der Federbelastung durch die Zugfeder 23 zuriick-
- weichen, wodurch eine Beschiddigung des Trégérstreifens
16 vermieden wird. ' ‘

In Fig. 10 ist eine Variante der Transporteinrichtung
dargestellt, bei der der Transportbalken 10 entfzllt.
Jedes Transportband 7 wird auBerhalb des Durchlauf-
ofens 1 auf einem Wagen 35 und auf einem Aufsatz 38 eines
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im Abstand zum Vagen 35 angeordneten Schllttens 28
'gelagert. Der Abstand entspricht etwa der Lange der
Transportbédnder 7. Im Wagen. 35 sind die Transportban—
‘der 7 fest angeordnet, wohingegen sie im Aufsatz 38
in nlcht dargestellten Nuten gefilhri und mit je einer
Feder 12 stindig gespannt werden. DadurCn kann bei je-
~ dem Transportband 7 trotz Fertigungstoleranzen und
eventueller anderer Einflilsse eine sichere Spannung

. aufrecht erhalten werden. Die Tbansportbander 7 wer-
den dariiberhinaus am Wagen 35 und am Aufsatz 38 mit-
tels Ketten 33 und Kettenrsder 34 in Verbindung’ mit

.\~ Zusatzgew1chten 36 und / oder einem Zugfedersystem

32 in ihrer aufgerelhten Ordnung gespannt. Mit dieser
: Anordnunc und einem vorgegebenen Verhiltnis zwischen
der Gew1chtskraft und der Kraft des Zugfedersystems 32
wird die Belastung des mit dem Hagen 35 verbundenen
Getrlebetelles 37 in der Bewegungsphase sehr nledrig
gehalten. Das Spannen der Transportbander 7 kann auch
nur iiber Gewichts- oder ;aderkraft erfoloen. Die in
Fig. 10 nicht dargestellten Auflagebander 2 kidnnen

im Durchlaufofen 1 bei Bedar?f entsprechend Pig. 2 gé-
stutzt werden. Bei den Transportbandern 7 entfallt
das ‘in dieser Varlante. '

Der hagen 35 und der Schlluten 28 sind dber ‘je eine
Horizontalfilhring 39 auf je zwei eine Parallelfuhrunv
bildende abstandsweise angeordnete #Winkelhebel 29 an-
gelenkt. Die Synchronigsierung der Bewegung der Winkel-
" hebel 29 erfolgt ilber eine Stange 31, an der die senk-
‘rechten Enden der Winkelhebel 29 angelenkt sind: Die

" auf die Getrlebewelle 37 wirkende Drehmomentbelastung

"‘resultierend aus der Gewichisbelastung wird durch eine

Zugfedar 30 reduzxert die an der Stange 31 und am
Grundgestell 3 befestigt ist. Das Spannen der Transport—
bander 7 kann auch an Stelle der Ketten 33 iiber Seile
und Rollen erfolgen, die die aufzubringende Zugkraft
auf die Transportbinder 7 ibertragen.
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Erfindungsanspruch

1. Transportelnrlchtung fiir Durchlauféfen bestehend

aus sich in Forderrichtung erstreckenden und wech~'"
selweise angeordneten Auflage- und Transportelemen—
ten, die mit einem Antrieb verbunden sind und in ver-
tikaler und horizontaler Richtung verschiebbar gela- |
gert sind, sowie einem am Ausgang des Durchlaufofens
angsordneten Magazin, gekennzeichnet dadurch, daB
~eine Mehrzahl von Transportspuren nebeneinander ange-—
ordnet sind und je Transportspur zwei hochkant ange~ .
ordnete flache Auflagebinder (2) vor dem Eingang des
Durchlaufofens (1) in einer quer zur Transportrich-
tung liegenden Einspannleiste (4) gestellfest veran—
kert sind und nach dem Ausgang des Durchlaufofens (1)
in einer Aufnahme (5) gleitend mittels Federn (6) ge~
‘genilber dem Grundgestell (3) verspannt sind, daB die
Auflagebinder (2) mit Pihrungslaschen (25) oder mit
Auflagewinkeln (24) und Fihrungslaschen (25) versehen
sind, dal pro Transportspur zwei hochkant angeord— '
nete flache Transportbinder (7) vorgesehen sind, die
zwischen oder auferhalbd parallel zu den entsprechen—
den Auflagebandern (2) angeordnet sind, daB ein frei
beweglicher Rahmen (8) tiber zwei den Durchlaufofen

(1) umgreifende biegesteifs Stiitzelemente (9) mit
einem unterhalb des Durchlaufofens (1) angeordneten
lings zur Transportrichtung lisgenden Transportbalken
(10) verbunden ist und mit einem an sich bekannten

" Antrieb gekoppelt ist; '

daB die Transportbinder (7) mit einem ihrer Enden

mit dem Rahmen (8) fest verbunden sind und mit dem
anderen Ende durch Federn (12) auf dem Rahmen (8) auf-
liegend gegeniiber diesem verspannt sind; und |

dal an dem Rahmen (8) den Transportspuren zugeordnete
und unterhalb dieser liegende Transportfinger (20) be-
festigt sind, die sich in Richtung zu dem Magazin 19)
erstrecken. | '
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Vorrlchtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daB die Auflagewinkel (24) und die Filhrungslaschen
(25) jeweils paarwelse abstandsweise -auf den Auf-

| lagebandern (2) angeordnet sind, dafB die aboew1nkel—

ten Enden der Auflagewinkel (24) beidseitig horizon-
tal vom Auflageband (2) wegweisen, und daf die

Fuh_ungslaschen (25) einen abgewinkelten in Rlchtung
zu einer der Tran8portspuren abwarts weisenden Be-—
reich (27) aufweisen.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch,
daB die Auflagebinder (2) mit einseitig angebrachten

"'Fuhrungslaschen (25)'vers§hen sind, die einen guf-

4,

De

6.

wirts weisenden abgewinkelten Bereich (27)'aufweisen
und daB jeder Transportspur zwei Auflagebinder (2)
und zwei zwischen diesen angeordnete Transportbinder
(7) zugeordnet sind. \

Vofriohtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurﬂh das
an dem Transportfinger (20) ein in die Transportebene
ragender starr angeordneter Stift (21) und ein feder-

‘belasteter Hebel (22) in Transportrichtung hinterein-
cander und im Abstand zueinander befestigt sind.

1

Vorrichtung nach Pﬁnkt.B, gekennzeichnet dadurch, daB

‘dervHebel (22) derart etwa mittig am Transportfinger

(20) angelenkt ist, daB dessen freies Ende in die Trans-

~portebene ragt und das andere Ende durch eine Zugfe-

der (23) in Rlchtung zum Durchlaufofen (1) verspannt
:Lst. ' ) _ i )

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
unter den Auflagebindern (2) wenigstens eine quer zu
diesen verlaufende Stittzleiste (13) gestellfest ange-
ordnet ist und daf unter ,den Transportbindern (7
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wenigstens eine quer zu diesen verlaufende Stiitz-
leiste (14) befestigt ist, die idber Stiitzen (15)

mit dem Transportbalken (10) verbunden ist.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daB die Transportbinder (7) auBerhalb des Durch-

laufofens (1) mit einem horizontal und vertikal
gefithrten Wagen (35) fest verbunden sind und mit

dem anderen Ende auf einem horizontal verschieb—

baren und vertikal anhebbaren Schlitten (28) auf-
liegend angeordnet und gegeniiber diesem verspannt
sind;

daB sowohl der Wagen (35) als auch der Schlitten

'(28) in Léngsrichtung der Transportbander (7) mit
‘einem Zugfedersystem (32) und / oder Zusatzgewich-

ten (36) verbunden sind und iber eine Horizontal-
fihrung (39) auf eine Parallelfithrung bildenden
verschwenkbaren Winkelhebeln (29) auf dem Grundge-
stell (3) befestigt sind, und daB die Winkelhebel
(29) iiber eine Stange (31) gelenkig miteinander
verbunden sind.

- Hierzu 5 Blatt Zeichnungen -



19

'E[/z

///////////// SN

mimt
b

5

bbbbbbbbbb

~]

O

O

1 O

O

O
=

2

—f

DO KHNSSISISY

76

/

o N

r
, ‘ ]
0

N

CCRE

Fig.1






Fia.3









	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

