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€) Die Erfindung bezieht sich auf eine Chargier- und De-
chargiereinrichtung mit einem hoch- und langsverfahrbaren
Tragarm. GemaB der Erfindung wird dabei eine schwenkba-
re Hubgabel vorgesehen, die waagerecht und um ihre
Langsachse drehbar an den freien Enden eines im wesent-
lich U-formig verlaufenden und unten offenen Tragarmes
befestigt ist.

Chargier- und Dechargiereinrichtung fiir Warmafen, insbesondere Herdwagen-Durchschubéfen und Drehherdéfen.
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1. Didier Engineering GmbH, Alfredstr. 28,
4300 Essen 1
2. Rheiner Maschinenfabrik Windhoff Akt.-Ges.,

Hovestr. 10, 4440 Rheine

“Chargjer- und Dechargiereinrichtung fUr Warmdfen, insbe-

sondere Herdwagen—-Durchschubdfen und Drehherdéfen”

Die Erfindung betrifft eine Chargier—- und Dechargierein-
richtung fir Wirmdfen, insbesondere Herdwagen-Durch-

schubdfen und Drehherddfen.

Es sind Chargier- und Dechargiermaschinen bei Herdwagen-
Durchschubdfen und bei Drehherdéfen bekannt mit heb-
baren oder schwenkbaren Manipulatorarmen, mit Hubgabeln

oder mit Zangen.

Die Manipulatorarme und die Hubgabeln ragen dabei mit
ihrem wirksamen Bereich teilweise so weit von der sie
tragenden Aufhidngung vor, daB sie sich lUber diesen Be-
reich etwas absenken und dadurch beim Aufgeben des Warm-
gutes auf die einzelnen Herdwagen oder auf die Binke

des Drehherdofens die einzelnen Brammen, Knippel

od.dgl. schraghangend freigében, so daBB diese zuerst

nur mit einer Kante auf die keramische Bank auftreffen
und durch die dabei entstehenden Flidchenpressungen die
Bank sehr leicht beschiddigen kénnen. Werden zwei Brammen,
Kntippel od.dgl. direkt hintereinander von der Chargier-
einrichtung erfaft und auch gleichzeitig freigegeben,

so kann u.U. der zweite KntGppel od.dgl. beim Aufgeben

auf die keramische Bank noch frei in der Luft hédngen,
wihrend der erste die Bank schon berlhrt, so dafl der
zweite Knuppel ein Stlck freien Falls zurlcklegt, bevor
er auf der keramischen Bahk aufschlidgt. Die dadurch

méglichen Beschiddigungen der keramischen Bdnke fihren
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zu langen Stillstands- und Reparaturzeiten und da-

mit zu hohen Kosten.

Je kleiner die Hubhéhe und die Verfahrwege der-
artiger Einrichtungen ausgelegt werden kénnen, desto
einfacher wird die Abdichtung gegenliber den Ofen-
widnden, die im Interesse mbéglichst geringer Wirme-
verluste unbedingt notwendig ist. Auch ist eine
bessere Einhaltung schneller Taktzeiten mdglich.
Auflerdem sind geringere Antriebs- und Bremslei-

stungen erforderlich.

Bei den teilweise verwendeten Greifzangen wird
nachteilig empfunden, dafl die Positionierung des
Warmguts auf den Herdwagen oder auf den Bénken der
Drehherddfen einen relativ grofBen Abstand aufweisen
muBB, damit die Greifzangen der Chargier—- und De-
chargiereinrichtungen zwischen den einzelnen Teijlen
des abgelegten Wérmgutes hindurchgreifen und ein-
zelne Kniippel od. dgl. ergreifen kénnen. Insbeson-
dere bei den Drehherdéfen, bei denen diese Abstinde
auch im inneren Radius des Drehherdes zwischen den
einzelnen Knippeln od. dgl. gegeben sein missen,
flhrt dieses zu einer unerwlnscht grofBlen unbelegten
Flidche des Drehherdes, insbesondere in den &uBleren

Beredichen.

bDurch die Verwendung von Hubprismen od. dgl. werden
die Zuflhrungssysteme fUr die vorgeschlagenen Char-

gier- und Dechargiereinrichtungen relativ aufwendig.

Im weiteren wird insbesondere von einer Chargier-
und Dechargiervorrichtung ausgegangen mit einem oder

mehreren hoch- und langsverfahrbaren Tragarmen.
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Die Forderungen nach der Einhaltung kurzer Takt-
zeiten, nach geringen Wdrmeverlusten nach mdéglichst
sanfter Ablage des Wadrmgutes auf den keramischen
Bidnken sowie nach einfachem Aufbau und Betrieb
werden durch die bekannten Vorrichtungen jeweils

nur teilweise erflGllt.

Der Erfindung Liegt daher die Aufgabe zugrunde,
alle diese Forderungen gleichzeitig und jeweils
méglichst optimal sowohl fir Herdwagen-Durchschub-

6fen als auch fur Drehherddfen zu erfillen.

Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird
gel6st durch eine schwenkbare Hubgabel. Durch die
schwenkbare Ausbildung der Hubgabel wird eine Be-
wegungsrichtung geschaffen, die zusdtzlich zur
Langsverfahrbarkeit der gesamten Chargier- oder
Dechargiervorrichtung wirkt, ohne dafl diese gesamte
Einrichtung in der zus&dtzlichen Bewegungsrichtung

verfahrbar ausgebildet sein mufl.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Chargier-
und Dechargiereinrichtung ergeben sich aus den

Unteransprichen.

So ist beispielsweise der Tragarm vorzugsweise einem
unten offenen U &hnlich ausgebildet, wobei die Hub-
gabeln an einem drehbar in den beiden unteren Enden
der U-Schenkel gelagerten Rohr angebracht sind und
mit Nuten auf der Oberseite der auf die Hubgabeln
abgestimmten keramischen Banke auf der Oberseite der

Herdwagen bzw. des Drehherdes zusammenwirken.

Ein Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgeméfBien

Chargier— und Dechargiervorrichtung wird anhand der
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Zeichnungen ndher erl3utert. Dabei zeigen

Fig. 1 schematisch den prinzipiellen Aufbau
einer an sich bekannten Vorrichtung zum
Erwdrmen von Brammen, KnUppeln od. dglt.,
bei der aber die erfindungsgemdBe Char-
gier~ und Dechargiervorrichtung einge-
setzt ist,

Fig. 2 einen Schnitt gemdB der Linie 2 - 2 in
Fig. 1 in grdéBerem MaBstab und

Fig. 3 einen Schnitt gem3B der Linie 3 - 3 in

Fig. 1.

In Fig. 1 ist mit 1 allgemein eine Vorrichtung zum
Erwdrmen von Knippeln,Brammen od. dgl. bezeichnet,
die aus einem eigentlichen Ofen 2 besteht, durch
den nicht dargestellte Herdwagen in Pfeilrichtung
geschoben werden. Die nicht dargestellten Herd-
wagen werden durch eine Chargiervorrichtung 3 be-
laden und am Ende des Ofens durch eine Dechargier-

vorrichtung 4 wieder entltaden.

Nach Verlassen des Ofens 2 gelangen die Herdwagen
auf eine Querverschiebeblhne 5, mit Hilfe derer sie
quer zu ihrer bisherigen Fahrtrichtung verschoben
werden und auf ein RlUcklaufgleis 6 gelangen. Dieses
RiGcklaufgleis 6 transportiert die Herdwagen gegen-
Ldufig zur Fahrtrichtung durch den Ofen zu einer
Querverschiebeblihne 7, die die Herdwagen zum Ein-
gang des Ofens 2 verschiebt. Dort beginnt der Kreis-
lauf entlang den jeweiligen Pfeilrichtungen von

neuem.

Fig. 2 zeigt in grdBerem MaBlstab einen Querschnitt

durch den Ofen 2 im Bereich der Chargiervorrichtung 3.
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Durch einen Rollgang 8 auBerhalb des eigentlichen
Ofens 2 wird das Wiarmgut 9 nahe an den Ofen 2 bis
zu einer durch nicht dargestellte Stopper vorge-
gebenen Stelle transportiert. Auf einer oberhalb
des Ofens 2 quer zur Ofenld&ngsachse ausgerichteten
Fahrbahn 10 ist ein Tragarm 11 angeordnet, der in
an sich bekannter Weise an und auf der Fahrbahn 1o
Ldngsverfahrbar gelagert ist. Die Antriebsmittel
hierzu sowie zum Erreichen einer geringen Hubbe-
wegung des Tragarmes 11 sind aus Griinden der Uber-

sichtlichkeit nicht dargestellt.

Der Tragarm 11 weist die Form eines nach unten
offenen U auf, wobei an den unteren freien Enden
der beiden Schenkel des U ein Rohr 12 drehbar ge-
lagert und mit Hilfe eines Hydrozylinders 14
schwenkbar angeordnet ist. Zusammen mit mehreren
Zinken 15 bildet das Rohr 12 eine Hubgabel, wobei
die Zinken 15 so angeordnet sind, daB sie mit Nuten
16 in keramischen Banken 17 von Herdwagen 18 derart
zusammenwirken kodnnen, daBB sie in diese Nuten 16
eintauchen und quer zur Fahrtrichtung der Herdwagen
18 Liegende KnlUppel od. dgl. durch eine Schwenkbe-

wegung erfassen kdénnen.

Die H8henverstellbarkeit des Tragarmes 11 ist der-
art bemessen, daB bei hochgeschwenkten Zinken 15

und abgesenktem Tragarm 11 sich die tiefsten Stel-
len der Zinken 15 oberhalb der Binke 17 des Herd-
wagens befinden und daB bei abgeschwenkten Zinken

15 aber gehobenem Tragarm 11 ebenfalls die untersten
Stetlen der Zinken 15 oberhalb der Bdnke 17 des
Herdwagens 18 angeordnet sind. In diesen Stellungen
kann also die Chargier- bzw. Dechargiervorrichtung

problemlos verfahren werden.
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Ein Chargiervorgang verlduft wie folgt:

Mit hochgeschwenkten Zinken 15 f&hrt der Tragarm

11 in abgesenkter Stellung aus dem Ofen 2 Uber den
Rollgang 8, bis sich die Zinken 15 oberhalb eines
vorpositionierten Widrmgutes 9 befinden. Dabei sind
die Absténde der einzelnen Rollen des Rollganges 9
so bemessen, daB die Zinken zwischen diesen Rollen
hindurch verschwenkbar sind. Durch ein Einschwenken
der Zinken 15 und ein Anheben des Tragarmes 11

wird das Warmgut 9 ergriffen und anschlieBend in
den O0fen 2 verfahren. Nach Erreichen der Endposition
wird der Tragarm 11 abgesenkt, wobei die Zinken 15
zwischen den keramischen Bidnken 17 des Herdwagens
18 in die Nuten 16 eintauchen. Das Warmgut wird
dadurch sanft auf den Banken 17 abgelegt, wobei
eine Fixierung der Lage des Widrmgutes durch eine
entsprechend profilierte Oberfli3che der keramischen

Binke erreicht werden kann.

Nach einem Ausschwenken der Zinken 15 aus den Nuten
16 bei abgesenktem Tragarm 11 kann die gesamte
Chargiermaschine 3 seitlich aus dem Ofen 2 heraus-
fahren, wdhrend die Herdwagen 18 um eine Teilung
weitertakten. Anschlieflend beginnt der geschilderte

Kreislauf von neuem.

Wie insbesondere aus Fig. 3 z2u sehen ist, werden die
neueingeflhrten StlUcke von auBBen an das schon abge-
lagerte Wirmgut 9 angelagert. Dadurch, daB dies
nicht durch Zangen erfolgt, ist nur ein geringer
Abstand zwischen den einzelnen Sticken des Wiarmgutes

erforderlich.

Das Dechargieren des Ofens erfolgt umgekehrt in
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gleicher Weise, wobei bei der Dechargiervorrich-
tung 4 die offnung der Zinken 15 genau umgekehrt
zu denen der Chargiereinrichtung 3 ausgerichtet
ist, so daB hier von auBlen die zu entnehmenden
Sticke des Warmgutes 9 abgenommen werden und auch
hier kein groBer Abstand zwischen den einzelnen

Sticken nétig ist.

Weiterhin ist in Fig. 3 deutlich zu erkennen, daf3
der hinter der Dechargiervorrichtung 4 angeordnete
Bereich des Ofens 2 eine sehr flach verlaufende
Decke aufweist, die nahe an die Oberfliche der
keramischen Bdnke 17 der Herdwagen 18 herangefihrt
ist, so daBl hier keine Tiren mehr erforderlich
sind, um eine gute Warmedichtigkeit des Ofens zu
erreichen. Entsprechend i1st auch der Beredich des

Ofens 2 vor der Chargiervorrichtung 3 ausgebildet.

Abweichend von den in Fig. 1 dargestellten Querver-
schiebeblhnen 5 und 7 kdénnen auch Hub- und Senk-
bihnen vorgesehen sein, wobei in dem Fall das Rick-

laufgleis 6 unterhalb des Ofens 2 verlaufen wlrde.

Weiterhin ist abweichend von dem dargestellten Aus-
fGhrungsbeispiel anstelle des dargestellten Herd-
wagen—-Durchschubofens die Verwendung eines Drehherd-
ofens denkbar, wobei in diesem Fall der Herd des
Drehherdofens ringférmig angeordnete Binke aufwei-
sen muB sowie ringfdérmig angeordnete Nuten ent-
sprechend den dargestellten Nuten 16, in welche die
schwenkbaren Zinken 15 - wie oben beschrieben -

eintauchen und ausschwenken kdénnen.

Die zum Drehen des Rohres 12 und zum Schwenken der

Zinken 15 aufzuwendenden Krifte sind verhiltnis-
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mé&Big gering und auch die zum Verfahren und Heben
der gesamten Einrichtung aufzuwendenden Krifte

sind so gering, daBl sie mihelos von relativ kleinen
Motoren aufgewandt werden kdénnen. Dariberhinaus

ist der Aufbau der eigentlichen Chargier- bzw.
Dechargiermaschine auBerordentlich einfach und er-
fordert weiterhin keine aufwendigen Zuflhreinrich-
tungen. Durch die einfachen auszufihrenden Be-
wegungen, die kurzen Wege und dadurch, dafB sofort
nach dem Hochschwenken der Zinken 15 die eigent-
lLiche Chargier- bzw. Dechargiermaschine verfahrbar
ist, werden auBerordentlich kurze Taktzeiten még-
lich. Der geringe Hub der gesamten Einrichtung ver-
einfacht dabei auch die Wirmeabdichtung, so daB in
Verbindung mit den heruntergezogen ausgebildeten
Ofenenden eine gute Wirmedammung der Ofen erreicht

werden kann.

Die Forderungen nach immer gréBer werdenden Ver-
arbeitungsleistungen und dadurch resultierenden
kurzen Taktzeiten sowie nach geringen Warmever-
lusten.nach méglichst sanfter Ablage des Wirmgutes
auf die keramischen Bidnke sowie nach einem ein-
fachen Aufbau und Betrieb werden durch die vorge-

stellte Einrichtung in kombinierter Weise erfiullt.



: P -7
PATENTANWALT POSTFACH 3429 « D-4400 MUNSTQ H 3 9 8 7 ‘7
AM KANONENGRABEN 11 - TELEFON (0£51) 43911
?L-‘lNG' H"G‘ HABBEL TELEX 892897 haged
MEINE AKTE:
{bitte angeben) } X/Sc

1. Didier Engineering GmbH, Atfredstr. 28,
4300 Essen 1
2. Rheiner Maschinenfabrik Windhoff Akt.-Ges.,

Hovestr. 10, 4440 Rheine

"Chargier— und Dechargiereinrichtung fir Warméfen,

insbesondere Herdwagen-Durchschubéfen und Drehherd-

6fen"

Patentanspriche:

1. Chargier- und Dechargiereinrichtung fiUr Warm-
6fen, insbesondere Herdwagen-Durchschub-
5 6fen und Drehherdéfen mit einem hoch- und

Ladngsverfahrbaren Tragarm, gekennzeichnet

durch an dem Tragarm (11) schwenkbar ge-
lagerte Hubgabeln (Rohr (12) und Zinken (15)).

1o 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Hubgabel durch ein um
seine Langsachse drehbares Rohr (12) mit
Zinken (15) gebildet wird.

15 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, daB der Tragarm (11) im

wesentlichen U-f8rmig ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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zeichnet, daBl das Rohr (12) am offenen Ende
eines im wesentlichen U-fdrmigen Tragarms
(11) in den freien Enden der beiden U-

Schenkel gelagert 1ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet

durch eine im wesentlichen waagerechte

Ausrichtung des Rohres (12).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der

vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet

durch eine den Tragarm (11) senkrecht zur
Fahrtrichtung von Herdwagen (18) bzw. eines
Drehherdes in einen O0fen (2) aus- und ein-

verfahrbar fUhrende Fahrbahn (10).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der

vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet

durch auf die Zinken (15) abgestimmte Nuten
(16) 1in keramischen Banken (17) auf der Ober-

seite der Herdwagen (18) bzw. des Drehherdes.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der

vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet

durch eine dem Wirmgut (9) angepafite quer
zur Fahrtrichtung der Herdwagen (18) bzw.
des Drehherdes verlaufende Profilierung der
Oberseite der Banke (17).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor-

hergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch

einen am Tragarm (11) und dem Rohr (12) be-
festigten Hydrozylinder (14) zum Schwenken
des Rohres (12) und der Zinken (15).
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Vorrichtung nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriche, gekenn-

zeichnet durch eine Zufﬁhruhg des

Warmgutes (9) zur der Chargierein-
richtung (3) mit Hilfe éines Roll~-
gangs (8).

Vorrichtung nach Anspruch 10, gekenn-

zeichnet durch eine auf die Hubgabel

abgestimmte Positionierung der ein-
zelnen Sticke des Warmgutes (9) durch
entsprechende Stopper am Rollgang
(8).
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