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s<)  Erwärmungsanlage  für  Blöcke. 

uie  trrinaung  bezieht  sich  auf  eine 
Erwärmungsanlage  für  Blöcke  mit  einer  insbeson- 
dere  induktiv  betriebenen  Wärmebehandlungszone. 
Die  Blöcke  werden  in  Reihe  mit  gegenseitigem  Ab- 
stand  durch  die  Wärmebehandlungszone  mit  einer 
aus  Fest-und  Hubbalken  5,6  bestehenden 
Fördervorrichtung  schrittweise  gefördert.  Um  die  in 
geschlossener  Reihe  von  einer  vorgeordneten 
ZufUhrvorrichtung  1  angelieferten  Blöcke  A,B  auf 
gegenseitigen  Abstand  zu  bringen,  ist  zwischen  der 
Zuführvorrichtung  1  und  der  Transportvorrichtung  ein 
in  und  entgegen  der  Transportrichtung  sich  bewe- 
gender  Ablagetisch  4  angeordnet,  der  mindestens 

^zwei  stirnseitig  aneinanderstoßende  Blöcke  aufneh- 
^ m e n   kann.  Durch  geeignete  Kombination  der  Bewe- 
^gung  der  Hubbalken  und  des  Ablagetisches  kann 
(q  erreicht  werden,  daß  die  Blöcke  auf  einen  gewün- 
00  sehten  stirnseitigen  Abstand  auseinandergerückt 

werden. 
0   Zur  Veröffentlichung  ist  die  einzige  Fig.  be- 
01  stimmt. 
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Erwärmungsanlage  für  Blöcke 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine 
Erwärmungsanlage  für  Blöcke,  bestehend  aus  ein- 
er  insbesondere  induktiv  betriebenen 
Wärmebehandlungszone,  einer  durch  die 
Wärmebehandlungszone  verlaufenden,  aus  Hub- 
und  Festbalken  bestehenden  Transportvorrichtung, 
mit  der  die  eine  Reihe  bildenden  Blöcke  - 
schrittweise  transportierbar  sind,  und  einer  der 
Transportvorrichtung  vorgeordneten 
Zuführvorrichtung,  insbesondere  einer  Rutsche 
oder  einem  Roligang. 

Beim  Transport  von  Blöcken  durch  die 
Erwärmungszone  kommt  es  immer  wieder  vor,  daß 
die  stirnseitig  aneinanderstoßenden  Blöcke  der 
Blockreihe  aus  verschiedenen  Gründen 
"aneinanderkleben".  Wird  unter  diesen 
Verhältnissen  die  Erwärmung  durchgeführt,  kann 
es  zum  stirnseitigen  Verschweißen  kommen.  Das 
stirnseitige  Aneinanderstoßen  von  Blöcken  kommt 
deshalb  vor,  weil  es  nicht  möglich  ist,  die  von  der 
Zuführvorrichtung,  insbesondere  einer  Rutsche 
oder  einem  geneigten  Rollgang  auf  die  aus  Fest- 
und  Hubbalken  bestehende  Transportvorrichtung 
gegebenen  Blöcke  kontrolliert  auf  diese  Transport- 
vorrichtung  zu  übergeben.  Hinzu  kommt,  daß  bei 
induktiv  erwärmten  Blöcken  Magnetkraft  die  Blöcke 
stirnseitig  aneinanderhält. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Erwärmungsanlage  für  Blöcke  zu  schaffen,  die  es 
auf  einfache  Art  und  Weise  ermöglicht,  die  in  Rei- 
he  durch  die  Erwärmungszone  zu  transportieren- 
den  Blöcke  auf  stirnseitige  Distanz  zu  halten  bzw. 
zu  bringen. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  zwischen  der  Transportvorrichtung  und 
der  Zuführvorrichtung  ein  in  und  entgegen  der 
Transportrichtung  sich  bewegender  Ablagetisch  für 
mindestens  zwei  in  Transportrichtung  stirnseitig  an- 
einanderstoßende  Blöcke  angeordnet  ist  von  dem 
die  Blöcke  mit  den  Hubbalken  abhebbar  sind,  und 
daß  die  Antriebe  für  den  Rückhub  des  Ablageti- 
sches  und  den  Förderschritt  der  Hubbalken  derart 
koordiniert  sind,  daß  der  Rückhub  vor  dem  Förder- 
schritt  erfolgt 

Nach  einer  ersten  Ausgestaltung  weist  die 
Zuführvorrichtung  eine  Durchlaufsperre  auf.  Diese 
kann  aus  einer  Klinke  und  Klemmitteln  bestehen, 
mit  denen  der  Block  hinter  dem  von  der  Klinke 
gehaltenen  Block  festgehalten  werden  kann.  Im 
Falle  einer  Durchlaufsperre  sollte  deren  Freigabe 
mit  dem  Rückhub  und  dem  Förderschritt  derart 
koordiniert  sein,  daß  der  Rückhub  bei  wirksamer 
Durchlaufsperre  erfolgt. 

Vorzugsweise  bewegt  der  Antrieb  des  Ablageti- 
sches  diesen  während  des  Förderschritts  der  Hub- 
balken  vor. 

Um  bei  induktiver  Erwärmung  ein  stirnseitiges 
5  "Aneinanderkleben"  der  Blöcke  auszuschließen, 

sollte  der  Ablagetisch  sich  teilweise  bis  in  die 
Erwärmungszone  hinein  erstrecken.  Auf  diese  Art 
und  Weise  ist  es  unter  Ausnutzung  der  mit  zuneh- 
mender  Erwärmung  abnehmenden  Magnetisierbar- 

70  keit  der  Blöcke  möglich,  auch  noch  im  Bereich  der 
Erwärmungszone  die  stirnseitige  Trennung  vorzu- 
nehmen. 

Bei  der  Erfindung  wird  mit  einfachen  Mitteln 
das  stirnseitige  Verschweißen  der  hintereinander 

75  durch  die  Erwärmungsstrecke  geförderten  Blöcke 
vermieden.  In  jedem  Fall  wird  mindestens  ein  dem 
Rückschritt  entsprechender  Abstand  zwischen  den 
Blöcken  geschaffen.  Allein  durch  den  im  Bereich 
der  Hubbalken  angeordneten  und  den  Festbalken 

20  vorgeordneten  beweglichen  Ablagetisch  wird  die 
gewünschte  Distanz  zwischen  den  einzelnen 
Blöcken  geschaffen. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  einer 
ein  Ausführungsbeispiel  schematisch  darstellenden 

25  Zeichnung  näher  erläutert. 
Die  in  einer  aus  drei  Abschnitten  bestehenden 

induktiv  betriebenen  Wärmebehandlungszone 
W„Wä,W3  wärmezubehandelnden  Blöcke  A,B  befin- 
den  sich  auf  einem  geneigten  Rollgang  1  in  Warte- 

30  position.  Sie  werden  von  einer  Klinke  2  und  einer 
Klemmvorrichtung  3  derart  gehalten,  daß  nach  Frei- 
gabe  der  Klinke  2  mittels  eines  Antriebes  2'  der 
Block  A  den  Rollgang  1  herunterläuft,  während  der 
Block  B  durch  die  Klemmvorrichtung  3  festgehalten 

35  wird.  Erst  wenn  die  Klinke  2  wieder  in  der  in  der 
Zeichnung  dargestellten  Position  sich  befindet,  wird 
die  Klemme  3  durch  ihren  Antrieb  3*  gelöst,  so  daß 
der  Block  B  die  Position  des  Blockes  A  einnehmen 
kann. 

40  Der  Block  A  gelangt  dann  auf  einen  Ablageti- 
sch  4  und  stößt  mit  seiner  Stirnseite  gegen  einen 
bereits  auf  dem  Ablagetisch  4  ruhenden  Block.  Der 
Ablagetisch  4  ist  pendelnd  an  zwei  Trägem  4' 
aufgehängt  und  kann  mittels  eines  Antriebes  4" 

45  eine  Vor-und  Rückbewegung  um  die  Strecke  a 
ausführen. 

An  den  Ablagetisch  4  schließen  sich  die  Fest- 
balken  5  einer  Transportvorrichtung  an,  zu  der 
auch  Hubbalken  6  gehören.  Die  Hubbalken  6  sind 

so  auf  einem  Tragrahmen  6'  angeordnet,  der  durch 
eine  Hubvorrichtung  7  hebbar  und  durch  eine  Ver- 
schiebeeinrichtung  8  hin-und  herbewegbar  ist.  Der 
Bewegungszyklus  wird  in  der  Zeichnung  durch  die 
vier  Pfeile  H„V„H2,V2  symbolisiert. 
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Die  Bewegung  des  Ablagetisches  4  und  der 
Hubbalken  6  sowie  der  Klinke  2  sind  koordiniert, 
damit  zwischen  den  einzelnen  Blöcken  ein  stjrnsei- 
tiger  Abstand  a  geschaffen  werden  kann.  Dies  ge- 
schieht  auf  folgende  Art  und  Weise:  5 

Ausgehend  von  den  in  der  Zeichnung  darge- 
stellten  Positionen  der  Blöcke  bewegt  sich  bei  ab- 
gesenkten  Hubbalken  6  der  Ablagetisch  4  um  den 
Weg  a  bis  anden  Rollgang  1  zurück.  Auf  diese  Art 
und  Weise  wird  zwischen  den  Block  A|  +  n  und  dem  70 
folgenden  Block  A|+n-i  ein  stirnseitiger  Abstand  des 
Betrages  a  geschaffen.  Der  Block  A|*n  bleibt  auf 
dem  Festbalken  5  liegen,  weil  er  überwiegend  auf 
dem  Festbalken  5  ruht.  Anschließend  werden  die 
Hubbalken  6  angehoben  (Bewegung  in  Richtung  75 
des  Reils  H,)  und  führen  einen  Förderschritt  V, 
aus.  Bei  diesem  Förderschritt  werden  sämtliche 
Blöcke  auf  den  Festbalken  und  der  Block  Aj+num 
die  Strecke  V,  unter  Aufrechterhaltung  des  ge- 
genseitigen  Abstands  bewegt.  Danach  werden  die  20 
Hubbalken  6  abgesenkt  (Bewegung  in  Richtung 
des  Pfeils  H2)  und  führen  einen  Rückschritt  Vs  in 
die  in  der  Zeichnung  dargestellte  Position  aus. 

Der  Ablagetisch  4  wird  in  die  in  der  Zeichnung 
dargestellte  Position  gebracht.  Nach  dem  Absen-  25 
ken  der  Hubbalken  und  vorzugsweise  schon 
während  des  Rückschrittes  V2  wird  die  Klinke  2 
gelöst,  so  daß  der  nächste  Block  A  auf  den 
Ablagetische  4  rollen  kann.  Dabei  stößt  er  stirnsei- 
tig  gegen  den  vorderen  Block  Ai+n.2-,  verschiebt  30 
diesen  auf  den  Tisch  4  weiter  nach  vorne  und 
kommt  selbst  auf  dem  Ablagetisch  4  zum  Auflie- 
gen.  Es  wiederholt  sich  dann  der  beschriebene 
Vorgang. 

Sofern  der  Rückschritt  V,  gleich  der  Länge  der  35 
gleich  großen  Blöcke  plus  dem  Abstand  a  ist, 
kommt  jeder  nachfolgende  Block  an  der  Stelle  des 
vorhergehenden  Blocks  zu  liegen.  Notwendig  für 
die  Schaffung  eines  gegenseitigen  Abstandes  zwi- 
schen  den  Blöcken  ist  diese  Bedingung  aber  nicht.  40 
Wird  diese  Bedingung  nicht  erfüllt,  indem  z.B.  bei 
gleich  größen  Schritten  a  die  Blöcke  unter- 
schiedlicher  Länge  transportiert  werden,  dann  kann 
es  passieren,  daß  beim  nächsten  Schritt  der  erste 
Block  auf  dem  Ablagetisch  nicht  von  den  Hubbai-  45 
ken  6  mitgenommen  werden  kann,  weil  der 
Dberlappungsgrad  mit  den  Hubbalken  6  noch  zu 
gering  ist.  In  diesem  Fall  wird  ein  Leerschritt  aus- 
geführt.  Durch  das  Nachschieben  des  folgenden 
Blockes  gelangt  der  nicht  mitgenommene  Block  50 
aber  weiter  auf  den  Ablagetisch,  so  daß  er  beim 
nächsten  Schritt  erfaßt  wird.  In  jedem  Fall  ist  also 
gewährleistet,  daß  zwischen  den  einzelnen  Blöcken 
mindestens  der  Abstand  a  entsteht.  Sofern  sich  der 
Ablagetisch  bis  in  die  Erwärmungszone  hinein  er-  55 
streckt  und  damit  mit  den  Hubbalken  6  überlappt, 
ersetzt  der  Ablagetisch  in  deisem  Bereich  die  sonst 
riter  vorgesehenen  Festbalken. 

Ansprüche 

1.  Erwärmungsanlage  für  Blöcke,  bestehend 
aus  einer  insbesondere  induktiv  betriebenen 
Wärmebehandlungszone,  einer  durch  die 
Wärmebehandlungszone  verlaufenden,  aus  Hub- 
und  Festbalken  bestehenden  Transportvorrichtung, 
mit  der  die  eine  Reihe  bildenden  Blöcke  - 
schrittweise  transportierbar  sind,  und  einer  der 
Transportvorrichtung  vorgeordneten 
Zuführvorrichtung,  insbesondere  einer  Rutsche 
oder  einem  Rollgang, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 

zwischen  der  Transportvorrichtung  (5,6)  und  der 
Zuführvorrichtung  (1,2,3)  ein  im  und  entgegen  der 
Transportrichtung  sich  bewegender  Ablagetisch  (4) 
für  mindestens  zwei  in  Transportrichtung  aneinan- 
derstoßende  Blöcke  (Ai  +  n.i,Ai  +  n.2)  angeordnet  ist, 
von  dem  die  Blöcke  (A  !+„.,)  mit  den  Hubbalken  - 
(6)  abhebbar  sind,  und  daß  die  Antriebe  (4",7,8)  für 
den  Rückhub  des  Ablagetisches  (4)  und  den 
Förderschritt  der  Hubbalken  (6)  derart  koordiniert 
sind,  daß  der  Rückhub  vor  dem  Förderschritt  er- 
folgt. 

2.  Erwärmungsanlage  nach  Anspruch  1  , 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 

die  Zuführvorrichtung  (2,3)  als  Durchlaufsperre  für 
die  Blöcke  (A)  ausgebildet  ist,  wobei  der  Rückhub 
des  Ablagetisches  (4)  nur  bei  wirksamer  Durchlauf- 
sperre  (2,3)  erfolgt. 

3.  Erwärmungsanlage  nach  Anspruch  2, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 

die  Durchlaufsperre  aus  einer  Klinke  (2)  und  Kiem- 
mitteln  (3)  besteht  mit  denen  der  Block  (B)  hinter 
dem  von  der  Klinke  (2)  gehaltenen  Block  (A)  fest- 
gehalten  werden  kann. 

4.  Erwärmungsanlage  nach  einem  der  An- 
sprüche  2  bis  3, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 

der  Antrieb  (4')  des  Ablagetisches  (4)  diesen 
während  des  Förderhubes  (V,)  der  Hubbalken  (6) 
i/orbewegt. 

5.  Erwärmungsanlage  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  4, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 

bei  induktiv  betriebener  Wärmebehandlungszone 
der  Ablagetisch  (4)  sich  teilweise  bis  in  die 
Erwärmungszone  (W,)  hinein  erstreckt. 
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