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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entzun-
dern von Rundstahlstidben, insbesondere warmge-
walzten Stahlstdben, bei welchem eine Schar von
Stahlstédben gemeinsam angehoben, unter Beibehal-
tung ihrer gegenseitigen Relativlage horizontal verla-
gert, auf einen Rollgang abgelegt und mit Hilfe des
Rollganges durch eine Entzunderungseinrichtung
beférdert wird; die Erfindung bezieht sich ferner auf
eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Aus der DD-PS 60.956 ist die Beschickung einer
Entzunderungseinrichtung mit Stangenmaterial be-
kannt, bei der parallel zu einem Rollgang der Entzun-
derungseinrichtung mehrere Vorrichtungen mit je-
weils einem Wagen vorgesehen sind, wobei alle Wa-
gen gemeinsam horizontal bewegbar sind. Auf jedem
Wagen ist ein durch eine Kurvengleitbahn heb- und
senkbarer Sattel angeordnet, der mit auswechselba-
ren, dem zu entzundernden Profil angepalten Halte-
rungen versehen ist. Das bereitliegende Material wird
mit Hilfe dieser Vorrichtung erfalit, etwas angehoben
und nach einer horizontalen Verschiebung mittels der
Wagen auf dem Rollgang der Entzunderungseinrich-
tung abgelegt. Der Rollgang férdert anschlieend das
Material durch den Strahlraum der Entzunderungs-
einrichtung. Nachteilig ist bei dieser Vorgangsweise
vor allem, daR die Zufiihrung der Stahlstébe von der
Arbeitsgeschwindigkeit der Entzunderungseinrich-
tung abhdngt und dal ein stufenlos einstellbarer
Querabstand der Stahlstabe nicht vorgesehen wer-
den kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des
Standes der Technik zu vermeiden und ein Verfahren
sowie eine Anlage zur Durchfiihrung desselben zu
schaffen, mit denen auf einfache Weise eine ein-
wandfreie Zufuhr von Stahlstédben mit stufenlos wéhl-
barem Querabstand der Stébe von der mit relativ ho-
her Geschwindigkeit arbeitenden Zufiihreinrichtung
zu der relativ langsam arbeitenden Entzunderungs-
einrichtung ermdglicht wird. Das erfindungsgemale
Verfahren hat die Merkmale, daf} die Stahlstdbe
nacheinander unter Einhaltung eines wahlbaren
Querabstandes auf eine in Stabquerrichtung kontinu-
ierlich wandernde Vorschubeinrichtung fallen gelas-
sen werden und von diesen kontinuierlich wandern-
den Stahlstaben jeweils die Schar von Stadben ange-
hoben und nach der Horizontalverlagerung auf den
Rollgang in Stabléngsrichtung unter Beibehaltung der
vorbestimmten Relativiage der Stibe formschliissig
gefiihrt der Entzunderungseinrichtung Ulbergeben
wird, in welcher die Stadbe im wesentlichen (iber ihren
gesamten Umfang entzundert werden.

Hiedurch wird erreicht, daf® die unterschiedlichen
Arbeitsgeschwindigkeiten der vorteilhaft rasch arbei-
tenden Zufiihreinrichtung und der langsam arbeiten-
den Entzunderungseinrichtung ausgeglichen und
abgepuffert werden. Zugleich wird gewahrleistet,
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daf die Stabe in der Entzunderungseinrichtung aus-
reichend gegenseitigen Querabstand haben um sie
tiber ihren gesamten Umfang zu entzundern, so da®
sie hinterher einwandfrei verschweif’t werden kén-
nen.

Vorzugsweise werden die Stadbe nach ihrem Auf-
bringen auf die Vorschubeinrichtung in Stabquerrich-
tung und vorzugsweise auch in Stabléngsrichtung
ausgerichtet.

Eine gemaR der Erfindung ausgebildete Anlage
zur Durchfiihrung des Verfahrens, mit einer Zufiihr-
einrichtung fiir Rundstahlstabe und einer dieser nach-
geschalteten Einrichtung zum Vorschub der Stibe mit
gegenseitigem Querabstand, mit Transportkdmmen,
die zum Herausheben von Stabscharen aus der Vor-
schubeinrichtung auf einem Transportschlitten hé-
henverstellbar angeordnet sind, mit einer Einrichtung
zur Aufnahme der Stébe von den Transportk&dmmen
und zur Ubergabe der Stébe in Stablangsrichtung an
eine Entzunderungseinrichtung, und mit einer Steu-
ereinrichtung fiir die Vorschubeinrichtung, die Trans-
portkdmme und die Ubergabeeinrichtung zeichnet
sich dadurch aus, daf} oberhalb der Vorschubeinrich-
tung, wie an sich bekannt, an deren Stabaufnahme-
ende eine von der seitlich angeordneten Zufuhrein-
richtung beschickte Stababwurfeinrichtung angeord-
net ist, daR die Stababwurfeinrichtung zumindest ei-
ne verschwenkbare Abwurfrinne zur Aufnahme je ei-
nes Stabes und einen zur Vorschubeinrichtung offe-
nen Abwurfkanal aufweist, wobei die Schwenkbewe-
gung der Abwurfrinne mittels der Steuereinrichtung
derart auf die Férderbewegung der Vorschubeinrich-
tung abstimmbar ist, daR die Stédbe mit wahlbarem
Querabstand auf die Vorschubeinrichtung ablegbar
sind, und daR der Ubergabeeinrichtung eine Fih-
rungseinrichtung zum formschliissigen Einfiihren der
Stabe in die Entzunderungseinrichtung nachgeschal-
tet ist.

Vorzugsweise ist die Ubergabeeinrichtung als
Rollgang mit mehreren antreibbaren Rollen ausgebil-
det, der von den Transportkdmmen, wie an sich be-
kannt, zur Ubergabe der Stabe durchsetzbar ist.

Nach einem weiteren Erfindungsmerkmal ist die
Fihrungseinrichtung durch eine untere Rolle mit auf-
gerauhter, vorzugsweise gerillter Oberflache und ei-
ne obere Anprefrolle gebildet, die gegen die untere
Rolle anstellbar ist.

Nach einem anderen Erfindungsmerkmal endet
der Abwurfkanal der Abwurfeinrichtung nahe der Vor-
schubeinrichtung und ist in Férderrichtung der Vor-
schubeinrichtung durch einen mittels einer Positio-
niereinrichtung gesteuert betatigbaren, héhenver-
stellbaren Anschlag verschlieRbar. Dabei ist vorteil-
haft an dem dem Abwurfkanal abgekehrten Ende der
Vorschubeinrichtung ein die Aushebbewegung der
Transportkdmme steuernder Endlagenwéachter vor-
gesehen.

Im Rahmen der Erfindung kann der Zufiihrein-
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richtung eine Vorratseinrichtung mit zwei Magazinen
fir vorabgeldngte Stahlstdbe vorgeschaltet und in
Stabquerrichtung verfahrbar sein, wobei die Zufiihr-
einrichtung vorzugsweise eine Schneideinrichtung
enthalt.

Alternativ kann der Zufiihreinrichtung eine Vor-
ratseinrichtung mit zumindest einer Rundstahlmateri-
al-Vorratstrommel mit nachgeschalteter Richteinrich-
tung vorgeschaltet sein, wobei die Zufiihreinrichtung
eine Schneideinrichtung enthalt.

Weitere Merkmale der Erfindung werden nach-
folgend an einem Ausfiihrungsbeispiel unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen naher erldutert. Es zei-
gen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Drauf-

sicht auf eine erfindungsgemafle Anlage und

Fig. 2 schematisch Férder- und Transporteinrich-

tungen der Anlage in Seitenansicht.

Aus einer zwei Magazine 1’, 1” aufweisenden
Vorratseinrichtung 1, die entsprechend dem Doppel-
pfeil P, auf Laufschienen 2 querverfahrbar angeord-
net ist und in der sich zur Verarbeitung vorgesehene,
vorzugsweise warmgewalzte Stabstabe S befinden,
wird jeweils ein Stab S in seiner L&ngsrichtung P,
tiber eine Zufiihreinrichtung 3, die mit nicht dargestell-
ten Vorschubrollen, einer LAngenmefReinrichtung und
einer Schere versehen ist, einer Abwurfeinrichtung 4
mit einem nach unten offenen Abwurfkanal K zuge-
fihrt. Aus der Abwurfeinrichtung 4 fallen, wie spéater
an Hand von Fig. 2 noch genauer beschrieben wird,
die Stébe S einzeln auf eine horizontal angeordnete
Vorschubeinrichtung 5, die aus mehreren parallelen
und mit gegenseitigem Abstand angeordneten endlo-
sen Forderbéndern 6 besteht. Die Fdrderbander 6
sind um eine allen Férderbidndern gemeinsame, in
Richtung des Pfeiles P,; angetriebene Antriebsrolle 7
und um je eine Umlenkrolle 8 pro Férderband 6 ge-
fihrt.

Durch entsprechende Steuerung der Abwurfein-
richtung 4 im Zusammenspiel mit der Laufgeschwin-
digkeit der Férderbénder 6 wird erreicht, daR die Sta-
be S vereinzelt und mit wahlbarem gegenseitigem
Querabstand auf den Forderbéndern abgelegt wer-
den. Mit Hilfe der Vorschubeinrichtung 5 werden die
Stdbe S quer zu ihrer Langsrichtung in Richtung des
Pfeiles P; kontinuierlich von der Abwurfeinrichtung 4
weggeférdert. Am Ende der Férderbahn der Vor-
schubeinrichtung 5 steht ein entsprechend dem Dop-
pelpfeil P, verfahrbarer, in Fig. 2 nur schematisch dar-
gestellter Transportschlitten 9 mit mehreren, vertikal
verstellbaren Transportkdmmen 10 bereit, die sich je-
weils zwischen den einzelnen Foérderbdndern 6 zu-
nachst in abgesenkter Position 10, unterhalb der Fér-
derbander 6 befinden. Hiebei ist der seitliche Abstand
der Transportkdmme 10 an der der Zufiihreinrichtung
3 zugewandten Seite so eng wie mdglich gewahlt, um
auch kurze Stabe libernehmen zu kénnen.

Sobald ein Stab S einen in Fig. 2 dargestellten
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Endlagenwéchter 11 erreicht, wird ein entsprechen-
der Steuerbefehl an die Transportkdmme 10 gege-
ben, so dal diese in Richtung des Pfeiles P5 gleich-
zeitig und parallel angehoben werden und die Stabe
S von den Férderbandern 6 abheben. Die Lange der
Transportkdmme 10 ist so gewéhlt, daB alle der Be-
arbeitung zuzufilhrenden Stébe S sicher erfalt wer-
den.

Die Oberflachen 10’ der Transportkdmme 10
sind gerillt ausgebildet, um ein Verrutschen der Stabe
S in Querrichtung bei den Bewegungen der Trans-
portkdmme 10 zu verhindern.

In der angehobenen Stellung 10, (Fig. 2) werden
anschliefend mit Hilfe des Transportschlittens 9 alle
Transportkdmme 10 gemeinsam in horizontaler Rich-
tung gemaRk dem Pfeil Pg zwischen Rollen 12 eines
Ubergaberollganges 13 bewegt. Durch anschlieRen-
des Absenken der Transportkdmme 10 in Richtung
des Pfeiles P; in die abgesenkte Position 103 unter-
halb der Rollen 12 gelangen die Stébe S auf den Roll-
gang 13, der die Stabe anschlieRend gruppenweise
und mit im wesentlichen unveréndertem gegenseiti-
gem Querabstand in Richtung des Pfeiles Pg einer
Entzunderungseinrichtung 14 zufiihrt, die auf dersel-
ben Seite der Vorschubeinrichtung 5 wie die Zufiihr-
einrichtung 3 angeordnet ist. Der Entzunderungsein-
richtung 14 schlieft sich eine weitere Férdereinrich-
tung 15 zum Abfransport der Stdbe S an.

Der Rollgang 13 besteht aus mehreren voneinan-
der getrennten Rollen 12, die auf einem gemeinsa-
men Gestell 16 montiert sind, und deren Antrieb ein-
zeln oder auch gruppenweise liber angetriebene Ver-
bindungsketten 17 erfolgt. Eine der Entzunderungs-
einrichtung 14 benachbarte Rolle 18 des Rollganges
13 weist eine gerillte Oberflache 18’ auf. Eine ober-
halb der Rolle 18 angeordnete, gegen diese anstell-
bare Anprefrolle 19, die vorzugsweise aus elasti-
schem Material, wie Hartgummi, besteht, driickt die
Stdbe S festin die gerillte Oberflache 18’ der Rolle 18
und verhindert somit einerseits ein seitliches Auswei-
chen der Stébe S und bewirkt anderseits eine Aus-
richtung etwaiger aus der Parallelage verrutschter
Stabenden.

Nach der Ubergabe der Stébe S an den Rollgang
13 fahrt der Transportschlitten 9 mit den in abgesenk-
ter Stellung befindlichen Transportkdmmen 10 aus
der Position 103 in Richtung des Pfeiles Py in die Aus-
gangsposition 104 (Fig. 2) zuriick.

Wie in der Ansicht gemaR Fig. 2 dargestellt ist,
weist die Abwurfeinrichtung 4 zwei Abwurfrinnen 20
auf, die je einen Stab aufnehmen. Durch seitliches
Ausschwenken jeder Abwurfrinne 20 gemaR dem
Doppelpfeil P4 gelangt der Stab S durch den Abwurf-
kanal K auf die Vorschubeinrichtung 5 und wird durch
diese in Richtung des Pfeiles P; horizontal aus dem
Abwurfkanal K weggeférdert.

Die Abwurfbewegung des Stabes S in Richtung
des Pfeiles P, erfolgt vorzugsweise mittels Schwer-
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kraft, kann aber auch durch zusétzliche, nicht darge-
stellte Ausschlagfinger beschleunigt werden.

Der Abwurfkanal K endet mdglichst nahe an den
Férderbdndern 6 der Vorschubeinrichtung 5, um die
herabfallenden Stdbe méglichst genau auf den Fér-
derbandern 6 zu positionieren. Auf der horizontalen
Auslaufseite des Abwurfkanals K befindet sich eine
Positioniereinrichtung 21 mit mehreren entsprechend
dem Doppelpfeil Py, verstellbaren Anschlagbolzen
22, die sich jeweils zwischen den Férderbandern 6
befinden und den Auswurfkanal K an der Auslaufseite
nach unten verlangern. Durch entsprechend ange-
steuertes Zuriickziehen der Anschlagbolzen 22 nach
unten (Doppelpfeil Py5) wird die horizontale Auslauf-
seite des Auswurfkanals K kurzfristig zur Férderung
der Stdbe S mittels der Vorschubeinrichtung 5 freige-
geben.

Mit Hilfe einer nicht dargestellten Steuereinrich-
tung wird die Schwenkbewegung der Abwurfrinne 20
derart auf die Férdergeschwindigkeit der Férderban-
der 6 der Vorschubeinrichtung 5 abgestimmt, daf die
Stdbe S angendhert mit dem fiir die Entzunderungs-
einrichtung 14 gewiinschten Querabstand vereinzelt
auf den Férderbandern 6 fallen. Bei Verwendung von
zwei Abwurfrinnen 20 werden diese vorzugsweise
abwechselnd angesteuert. Schrégliegende Stébe
werden mittels der Positioniereinrichtung 21 bei lau-
fendem Forderband ausgerichtet.

Die erwahnte Steuereinrichtung steuert aufer-
dem alle ansteuerbaren Einrichtungen und deren Be-
wegungen, wie die Verschiebung der Vorratseinrich-
tung 1, die Zufiihreinrichtung 3, die Abwurfeinrichtung
4, die Vorschubeinrichtung 5, das Verfahren des
Transportschlittens 9, die Vertikalverschiebung der
Transportkdmme 10, den Ubergaberoligang 13, die
Férdereinrichtung 15, sowie die Positioniereinrich-
tung 21 mit den Anschlagbolzen 22.

Wie in Fig. 1 dargestellt, ist es im Rahmen der Er-
findung méglich, mehrere Vorratsmagazine 1’,
1” vorzusehen, wobei ein Vorratsmagazin 1’ sich in
der Ubergabeposition zur Zufiihreinrichtung 3 befin-
det, wéhrend das andere Vorratsmagazin 1” zur Be-
schickung mit Staben bereitsteht.

Ferner kann im Rahmen der Erfindung anstelle
der Zufuhr von abgeldngten, geraden Stdben aus
Vorratsmagazinen eine Zufuhr des Stabmaterials von
Vorratstrommeln oder -haspeln iiber eine Richtanla-
ge direkt in die Zufiihreinrichtung 3 erfolgen. AuRer-
dem ist es im Rahmen der Erfindung méglich, bereits
auf endgiiltige Fertigungslénge geschnittene Stabe S
unter Stillsetzung der Schere der Zufiihreinrichtung 3
direkt der Abwurfeinrichtung 4 zuzufiihren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entzundern von Rundstahlstében
(S), insbesondere warmgewalzten Stahlstiben,
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bei welchem eine Schar von Stahlistaben (S) ge-
meinsam angehoben, unter Beibehaltung ihrer
gegenseitigen Relativlage horizontal verlagert,
auf einen Rollgang (13) abgelegt und mit Hilfe
des Rollganges (13) durch eine Entzunderungs-
einrichtung (14) beférdert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Stahlstédbe (S) nacheinander
unter Einhaltung eines wéahlbaren Querabstan-
des auf eine in Stabquerrichtung kontinuierlich
wandernde Vorschubeinrichtung (5) fallen gelas-
sen werden und von diesen kontinuierlich wan-
dernden Stahlstadben (S) jeweils die Schar von
Staben (S) angehoben und nach der Horizontal-
verlagerung auf den Rollgang (13) in Stabléngs-
richtung unter Beibehaltung der vorbestimmten
Relativiage der Stébe (S) formschliissig gefiihrt
der Entzunderungseinrichtung (14) ibergeben
wird, in welcher die Stabe (S) im wesentlichen
tiber ihren gesamten Umfang entzundert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Stébe (S) nach ihrem Aufbrin-
gen auf die Vorschubeinrichtung (5) in Stabquer-
richtung und vorzugsweise auch in Stablangs-
richtung ausgerichtet werden.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, mit einer Zufiihreinrichtung
(3) fur Rundstahlstébe (S) und einer dieser nach-
geschalteten Einrichtung (5) zum Vorschub der
Stabe (S) mit gegenseitigem Querabstand, mit
Transportkdmmen (10), die zum Herausheben
von Stabscharen aus der Vorschubeinrichtung
(5) auf einem Transportschlitten (9) hdhenver-
stellbar angeordnet sind, mit einer Einrichtung
(13) zur Aufnahme der Stébe (S) von den Trans-
portkdmmen (10) und zur Ubergabe der Stibe
(S) in Stablangsrichtung an eine Entzunderungs-
einrichtung (14), und mit einer Steuereinrichtung
fiur die Vorschubeinrichtung (5), die Transport-
kdmme (10) und die Ubergabeeinrichtung (13),
dadurch gekennzeichnet, da® oberhalb der Vor-
schubeinrichtung (5), an deren Stabaufnahmeen-
de eine von der seitlich angeordneten Zufiihrein-
richtung (3) beschickte Stababwurfeinrichtung
(4) angeordnet ist, daR die Stababwurfeinrich-
tung (4) zumindest eine verschwenkbare Abwurf-
rinne (20) zur Aufnahme je eines Stabes (S) und
einen zur Vorschubeinrichtung (5) offenen Ab-
wurfkanal (K) aufweist, wobei die Schwenkbewe-
gung (P4c) der Abwurfrinne (20) mittels der Steu-
ereinrichtung derart auf die Férderbewegung (P3)
der Vorschubeinrichtung (5) abstimmbar ist, daf®
die Stabe (S) mit wahlbarem Querabstand auf die
Vorschubeinrichtung (5) ablegbar sind, und daf
der Ubergabeeinrichtung (13) eine Flihrungsein-
richtung (18) zum formschliissigen Einfiihren der
Stébe (8S) in die Entzunderungseinrichtung (14)



10.

1.

12.

7 EP 0 419 447 B1

nachgeschaltet ist.

Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dal® die Vorschubeinrichtung (5) mehrere
parallele, endlose Férdereinheiten (6) aufweist.

Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die zwischen die Fordereinheiten
(6) der Vorschubeinrichtung (5) einfihrbaren
Transportkdmme (10) unterschiedlichen gegen-
seitigen Abstand haben.

Anlage nach einem Anspriiche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daR die Oberflache (10’) der
Transportkdmme (10) aufgerauht, vorzugsweise
gerillt, ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR die Ubergabeeinrich-
tung als Rollgang (13) mit mehreren antreibbaren
Rollen ausgebildet ist, der von den Transport-
kammen (10) zur Ubergabe der Stabe durchsetz-
bar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daR die Fiihrungseinrich-
tung durch eine untere Rolle (18) mit aufgerauh-
ter, vorzugsweise gerillter Oberflache (18’) und
eine obere Anprelirolle (19) gebildet ist, die ge-
gen die untere Rolle anstellbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, da der Abwurfkanal (K)
der Abwurfeinrichtung (4) nahe der Vorschubein-
richtung (5) endet und in Férderrichtung (P3) der
Vorschubeinrichtung durch einen mittels einer
Positioniereinrichtung (21) gesteuert betéatigba-
ren, héhenverstellbaren Anschlag (22) ver-
schlieRbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dal an dem dem Abwurf-
kanal (K) abgekehrten Ende der Vorschubein-
richtung (5) ein die Aushebbewegung (Ps) der
Transportkdmme (10) steuernder Endlagen-
wéchter (11) vorgesehen ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dal® der Zufihreinrich-
tung (3) eine Vorratseinrichtung (1) mit zwei Ma-
gazinen (1’, 1”) fiir vorabgeléngte Stahlstabe vor-
geschaltet und in Stabquerrichtung verfahrbar
ist, wobei die Zufiihreinrichtung (3) vorzugsweise
eine Schneideinrichtung enthalt.

Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dal® der Zufihreinrich-
tung (3) eine Vorratseinrichtung (1) mit zumindest
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einer Rundstahlmaterial-Vorratstrommel  mit
nachgeschalteter Richteinrichtung vorgeschaltet
ist, wobei die Zufiihreinrichtung (3) eine Schnei-
deinrichtung enthalt.

Claims

A method of de-scaling round steel bars (S), par-
ticularly hot-rolled steel bars, wherein a set of
steel bars (8) is jointly lifted, shifted horizontally
with their relative positions maintained, deposit-
ed on a roller bed (13) and conveyed through a
de-scaling device (14) by the roller bed (13),
characterized in that the steel bars (S) are drop-
ped one after another, with a selectable trans-
verse spacing maintained, onto an advancing de-
vice (5) continously moving in a direction trans-
verse to the bars, and in that said set of steel bars
(S) is lifted from said continously moving steel
bars (S) and, after said horizontal shift on the roll-
er bed (13), is transferred in the longitudinal di-
rection of the bars (S) with form-fit guidance and
with their predetermined relative positions main-
tained to the de-scaling device (14) in which the
bars (S) are de-scaled substantially over their en-
tire circumference.

The method according to claim 1, characterized
in that said bars (S) after their deposition on the
advancing device are aligned in the direction
transverse to the bars, preferably also in the long-
itudinal direction of the bars.

An installation for performing the method accord-
ing to claim 1 or 2, comprising a feeding device (3)
for round steel bars (S) and, downstream thereof,
a device (5) for advancing the bars (S) with trans-
verse spacing, conveyor combs (10) arranged on
a conveyor sled (9) adjustable in height for lifting
sets of bars from the advancing device (5), a de-
vice (13) for receiving the bars (S) from the con-
veyor combs (10) and for transferring the bars (S)
in the longitudinal direction of the bars to a de-
scaling device (14), and a control device for the
advancing device (5), for the conveyor combs
(10), and for the transferring device (13), charac-
terized in that a bar dropping device (4), which is
fed by the laterally disposed feeding device (3),
is arranged above the advancing device (5) atthe
bar receiving end thereof, in that the bar dropping
device (4) includes at least one pivotable drop-
ping gutter (20) for receiving one bar (S) each,
and a dropping channel (K) open to the advanc-
ing device (5), the pivoting movement (P4,) of the
dropping gutter (20) being adjustable to the con-
veying movement (P3) of the advancing device
(5) in such a way that the bars (S) are deposable
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onto the advancing device (5) with selectable
transverse spacing, and in that a guiding device
(18) for the form-fit feeding of the bars (S) into
the de-scaling device (14) is arranged down-
stream of the transferring device (13).

The installation according to claim 3, character-
ized in that the advancing device (5) comprises
a plurality of endless conveyor units (6).

The installation according to claim 3 or 4, charac-
terized in that the conveyor combs, which are in-
sertable between the conveyor units (6) of the
advancing device (5), have different spacing.

The installation according to any of the claims 3
to 5, characterized in that the surface (10’) of the
conveyor combs (10) is roughened, preferably
grooved.

The installation according to any of the claims 3
to 6, characterized in that the transferring device
is comprised of a roller bed (13) with a plurality of
driven rolls, which is penetratable by the convey-
or combs (10) for the transfer of the bars.

The installation according to any of the claims 1
to 7, characterized in that the guiding device is
comprised of a lower roll (18) having a rough-
ened, preferably grooved, surface (18’) and an
upper clamping roll (19) adapted to be applied
against the lower roll.

The installation according to any of the claims 3
to 8, characterized in that the dropping channel
(K) of the dropping device (4) terminates near the
advancing device (5) and is adapted to be closed
in the direction of advance (P3) of the advancing
device by means of a stopper (22) which is adjust-
able in height and actuable by a positioning de-
vice (21) in a controlled manner.

The installation according to any of the claims 3
to 9, characterized in that an end-of-travel moni-
tor (11) is provided at the end of the advancing
device (5) opposite the dropping channel (K),
which controls the lifting movement (Ps) of the
conveyor combs (10).

The installation according to any of the claims 3
to 10, characterized in that a supply device (1)
having two magazines (1’, 1”) for pre-cut steel
bars is arranged upstream of the feeding device
(3) and is movable in the direction transverse to
the bars, the feeding device (3) preferably com-
prising a cutting device.

The installation according to any of the claims 3
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to 10, characterized in that a supply device (1)
with at least one supply drum for round steel ma-
terial having an alignment device located down-
stream thereof is arranged upstream of the feed-
ing device (3), the feeding device (3) comprising
a cutting device.

Revendications

Procédé pour le décalaminage de barres d’acier
rondes (S), en particulier des barres d’acier lami-
nées a chaud, suivantlequel un groupe de barres
d’acier (S) est soulevé d’'un bloc, est déplacé ho-
rizontalement tout en maintenant les positions re-
latives mutuelles des barres, est déposé sur un
train de rouleaux (13) et, a 'aide de ce train de
rouleaux (13), est transporté a travers un dispo-
sitif de décalaminage (14), caractérisé par le fait
gu’on laisse tomber les barres d’acier (S), les
unes apres les autres, en respectant une distan-
ce transversale choisie entre elles, sur un dispo-
sitif d’avancement (5) en mouvement continu
dans le sens transversal des barres et que, parmi
ces barres d'acier (S) progressant de maniére
continue, on souléve le groupe de barres (S) et,
aprés le déplacement horizontal sur le train de
rouleaux (13) dans le sens longitudinal des
barres, tout en maintenant les positions relatives
prédéterminées des barres (S), on transfére ce
groupe, guidé par épousement de forme, au dis-
positif de décalaminage (14) dans lequel les
barres (S) sont décalaminées en substance sur
I'ensemble de leur périphérie.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
par le fait que les barres (S), aprés leur mise en
place sur le dispositif d’avancement (5), sont
orientées dans leur sens transversal et, de préfé-
rence, également dans leur sens longitudinal.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1 ou 2, comprenant un
dispositif d’alimentation (3) pour des barres
d’acier rondes (S) et un dispositif (5) prévu en
aval de celui-ci pour faire avancer les barres (S)
a distance transversale les unes des autres, des
peignes transporteurs (10) qui sont disposés dé-
plagables en hauteur sur un chariot transporteur
(9) pour enlever, en les soulevant, des groupes
de barres du dispositif d’avancement (5), un dis-
positif (13) pour recevoir les barres (S) des pei-
gnes transporteurs (10) et pour transférer ces
barres (S) dans leur sens longitudinal & un dispo-
sitif de décalaminage (14), et un dispositif de
commande pour le dispositif d’avancement (5),
les peignes transporteurs (10) et le dispositif de
transfert (13), caractérisée par le fait que, au-
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dessus du dispositif d’avancement (5), a son ex-
trémité de réception des barres, est installé un
dispositif de distribution (4) alimenté par le dispo-
sitif d’alimentation (3) disposé latéralement ; par
le fait que le dispositif (4) de distribution de barres
comporte au moins un conduit de déchargement
pivotant (20) destiné a recevoir chaque fois une
barre (S), et un canal de déchargement (K) ou-
vert en direction du dispositif d’avancement (5),
le mouvement de pivotement (P o) du conduit de
déchargement (20) pouvant étre synchronisé a
I'aide du dispositif de commande, avec le mouve-
ment de transport (P3) du dispositif d’avancement
(5), d’'une maniére telle que les barres (S) puis-
sent étre déposées sur le dispositif d’'avancement
(5) a une distance transversale choisie ; et par le
fait gu’en aval du dispositif de transfert (13), est
prévu un dispositif de guidage (18) pour l'intro-
duction guidée par épousement de forme des
barres (S) dans le dispositif de décalaminage
(14).

Installation suivant la revendication 3, caractéri-
sée par le fait que le dispositif d’avancement (5)
comporte plusieurs unités paralléles de transport
sans fin (6).

Installation suivant la revendication 3 ou 4, carac-
térisée par le fait que les peignes transporteurs
(10), pouvant étre insérés entre les unités de
transport (6) du dispositif d’avancement (5), sont
espacés de distances mutuelles différentes.

Installation suivant 'une quelconque des revendi-
cations 3 a 5, caractérisée par le fait que la sur-
face (10°) des peignes transporteurs (10) est ren-
due rugueuse, de préférence rainurée.

Installation suivant 'une quelconque des revendi-
cations 3 & 6, caractérisée par le fait que le dis-
positif de transfert a la forme d’un train de rou-
leaux (13) composé de plusieurs rouleaux pou-
vant étre entrainés, qui peut étre traversé parles
peignes transporteurs (10) pour le transfert des
barres.

Installation suivant 'une quelconque des revendi-
cations 1 & 7, caractérisée par le fait que le dis-
positif de guidage est formé par un rouleau infé-
rieur (18) dontla surface (18’) est rendue rugueu-
se, de préférence rainurée, et par un rouleau
presseur supérieur (19) qui peut étre serré confre
le rouleau inférieur.

Installation suivant 'une quelconque des revendi-
cations 3 a 8, caractérisée par le fait que le canal
de déchargement (K) du dispositif de distribution
(4) se termine a proximité du dispositif d’avance-
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ment (5) et peut étre fermé, dans le sens de trans-
port (P3) du dispositif d’avancement, a l'aide
d’'une butée (22) déplagable en hauteur et pou-
vant étre actionnée sous la commande d'un dis-
positif de positionnement (21).

Installation suivant 'une quelconque des revendi-
cations 3 4 9, caractérisée par le fait qu’a I'extré-
mité du dispositif d’avancement (5) tournée a
I'opposé du canal de déchargement (K), est prévu
un détecteur de position d'extrémité (11)
commandant le mouvement de soulévement (P5)
des peignes transporteurs (10).

Installation suivant 'une quelconque des revendi-
cations 3 a 10, caractérisée par le fait qu'en
amont du dispositif d’alimentation (3), est prévu
un dispositif de stockage (1) comprenant deux
magasins (1°, 1”) pour des barres d’acier préala-
blement coupées a longueur, et pouvant étre dé-
placé dans le sens transversal des barres, le dis-
positif d’alimentation (3) comprenant de préféren-
ce un dispositif de coupe.

Installation suivant 'une quelconque des revendi-
cations 3 a 10, caractérisée par le fait qu'en
amont du dispositif d’alimentation (3), est prévu
un dispositif de stockage (1) comprenant au
moins un tambour d’alimentation d’acier en barre
ronde, suivi d’un dispositif redresseur, le disposi-
tif d’alimentation (3) comprenant un dispositif de
coupe.
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