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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Wenden einer Platte, vorzugsweise ei-
ner Bramme (1), mittels zumindest eines Zugmittels (2),
das eine Unterseite (14) der Platte umschlingt und ein
erstes Trumm (3a) und ein zweites Trumm (3b) aufweist.
Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Wenden eines plattenférmiges Korper
(1) darzustellen, mit denen die Platte einfach und schnell
gewendet werden kann. Diese Aufgabe wird durch ein

Verfahren gel6st, das folgende Verfahrensschritte auf-
weist:

- Anheben der Platte (1), sodass die Platte (1) einen ver-
tikalen Abstand zur Grundflache aufweist;

- Drehen des Platte (1) um 180° durch das Einziehen des
ersten Trumms (3a) und das Ausziehen des zweiten
Trumms (3b);

- Absenken der Platte (1), sodass die Platte (1) auf der
Grundflache aufliegt.
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Beschreibung
Gebiet der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung ein Verfahren und ei-
ne Vorrichtung zum Wenden einer Platte, vorzugsweise
einer Bramme, mittels zumindest eines Zugmittels.
[0002] Einerseits betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Wenden einer Platte, vorzugsweise einer Bramme,
die auf einer Grundflache aufliegt mittels zumindest eines
Zugmittels, das eine Unterseite der Platte umschlingtund
ein erstes Trumm und ein zweites Trumm aufweist.
[0003] Andererseits betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zum Wenden einer Platte, vorzugsweise einer
Bramme, zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Stand der Technik

[0004] Das Wenden einer Bramme wird oftmals beim
Anarbeiten, Entgraten, oder Ausschleifen (um qualitative
Defekte zu beseitigen) der Bramme durchgefiihrt. Aus
der KR 2002-0001008 A der POSCO als auch der AT
503937 A4 der VOEST-ALPINE INDUSTRIEANLAGEN-
BAU sind Vorrichtungen zum Wenden von Stahlbram-
men bekannt, die eine auf einer Unterseite liegende
Bramme zuerst auf eine Seitenflache aufstellen (d.h. die
Bramme um um 90° drehen), und anschlieRend die
Bramme auf deren Oberseite, die der Unterseite gegen-
Uberliegt, wieder ablegen. Dazu werden in den obigen
Schriften mechanische Arme zum Wenden der Bramme
verwendet. Diese Vorrichtungen werden als Brammen-
wender vom "Buchtyp" bezeichnet. Nachteilig an den be-
kannten Vorrichtungen ist, dass die Bramme durch das
Wenden quer zu ihrer Langsachse versetzt wird (dhnlich
dem Umblattern einer Seite eines Buchs), sodass der
sogenannte in-line Einsatz dieser Vorrichtungen nicht
moglich ist.

[0005] Von der Fa. Truninger AG ist ebenfalls ein
Brammenwender bekannt, der eine Bramme, die auf der
Unterseite aufliegt, mittels Magneten aufstellt und an-
schlielend die Bramme auf die Oberseite wieder ablegt.
Auch diese Vorrichtung ist fiir den in-line Einsatz nicht
geeignet.

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Die Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile
des Stands der Technik zu Gberwinden und ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Wenden eines plattenférmiges
Korper darzustellen, mit denen die Platte einfach und
schnell gewendet werden kann. Insbesondere soll die
Platte durch das Wenden keinen Versatz quer zur Langs-
achse der Bramme erfahren, sodass die gewendete Plat-
te unmittelbar den nachfolgenden Arbeitsschritten unter-
zogen werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird durch das eingangs ge-
nannte Verfahren mit folgenden Verfahrensschritten ge-
18st:
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- Anheben der Platte, sodass die Platte einen vertika-
len Abstand zur Grundflache aufweist;

- Drehendes Platte um 180° durch das Einziehen des
ersten Trumms und das Ausziehen des zweiten
Trumms;

- Absenken der Platte, sodass die Platte auf der
Grundflache aufliegt.

[0008] Weiterbildende Ausfiihrungsformen sind Ge-
genstand der abhangigen Anspriiche.

[0009] Zuerst wird die Platte von einer Grundflache,
z.B. einem Rollgang, in vertikaler Richtung angehoben.
Dies kann z.B. durch das Einziehen der ersten und zwei-
ten Trumme des Zugmittels (beispielsweise einer Kette
oder einem Seil) erfolgen; alternativ kann aber auch die
Grundflache abgesenkt bzw. weggekippt werden, so-
dass die Platte einen vertikalen Abstand zur Grundflache
aufweist. AnschlieBend wird die Platte in einer Drehrich-
tung (d.h. im oder entgegen dem Uhrzeigersinn) um 180°
gedreht, wobei eine erste Seite der Platte durch das Ein-
ziehen des ersten Trumms angehoben und eine zweite
Seite der Platte, die der ersten Seite gegenuberliegt,
durch das Ausziehen des zweiten Trumms abgesenkt
wird. SchlieRlich wird die Platte wieder auf die Grundfla-
che abgesenkt.

[0010] Um ein Verrutschen beim Anheben der Platte
zu vermeiden, ist es vorteilhaft, wenn beim Anheben der
Platte das erste Trumm synchron mit dem zweiten
Trumm um jeweils dieselbe Distanz eingezogen wird.
[0011] Alternativ dazu wird beim Anheben zuerst das
erste Trumm um eine Distanz und anschlieend das
zweite Trumm um dieselbe Distanz eingezogen. Gege-
benenfalls wird das sequenzielle Einziehen der beiden
Trumme mehrmals wiederholt, sodass die beiden Seiten
der Platte pro Schritt jeweils um eine geringe Distanz
angehoben werden.

[0012] Um den Drehmittelpunkt beim Drehen der Plat-
te um 180° in etwa konstant zu halten, ist es vorteilhaft,
wenn das Einziehen des ersten Trumms synchron zum
Ausziehen des zweiten Trumms erfolgt. Bei einem sym-
metrischen Querschnitt der Platte werden beide Trumme
um dieselbe Distanz ein- bzw. ausgezogen.

[0013] Um ein Verrutschen der Platte beim Absenken
zu vermeiden, ist es vorteilhaft, wenn beim Absenken
das erste Trumm synchron mit dem zweiten Trumm um
jeweils dieselbe Distanz ausgezogen wird.

[0014] Alternativ dazu wird beim Absenken zuerst das
erste Trumm um eine Distanz und anschlieend das
zweite Trumm um dieselbe Distanz ausgezogen. Gege-
benenfalls wird das sequenzielle Ausziehen der beiden
Trumme mehrmals wiederholt, sodass die beiden Seiten
der Platte pro Schritt jeweils um eine geringe Distanz
abgesenkt werden.

[0015] Um beim Wenden einen Kontakt der Platte mit
der Grundflache (z.B. dem Rollgang) zu verhindern, ist
es vorteilhaft, wenn das Wenden durch zumindest zwei
Zugmittel erfolgt, die synchron die vorhergehenden Ver-
fahrensschritte durchfiihren, wobei die Zugmittel verteilt
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entlang einer Langsachse der Platte angeordnet sind.
[0016] Um eine ausreichende Umschlingung des Zug-
mittels der Platte beim Wenden sicherzustellen, ist es
vorteilhaft, wenn die beiden Trumme beim Wenden auf
einen horizontalen Abstand eingestellt werden, der im
Wesentlichen einer Dicke der Platte entspricht.

[0017] Die erfindungsgeméafle Aufgabe wird ebenfalls
durch eine Vorrichtung der eingangs genannten Art ge-
16st, aufweisend

- einen Rollgang zur Abstltzung der Platte;

- eine Stitzkonstruktion;

- ein Zugmittel mit einem ersten und einem zweiten
Trumm;

- jeeine Umlenkrolle fiir das erste und zweite Trumm,
wobei sich die Umlenkrollen an der Stlitzkonstrukti-
on abstltzen; und

- je ein Antrieb zum Ziehen eines Trumms.

[0018] Die Stltzkonstruktion kann entweder Teil des
ortsfesten Hallengeriists oder eine eigenstandige Kon-
struktion sein, die beispielsweise je eine Stiitze links und
rechts des Rollgangs und eine Traverse oberhalb des
Rollgangs umfasst, wobei sich die Traverse an den Stit-
zen abstitzt.

[0019] Insbesondere bei sehr schweren Platten ist es
vorteilhaft, wenn das Zugmittel als eine Kette, der Antrieb
als ein Kettenradantrieb und eine Umlenkrolle als ein Ket-
tenrad ausgebildet sind.

[0020] Um eine gute Umschlingung der Platte durch
das Zugmittel in allen Phasen beim Wenden sicherzu-
stellen, ist es vorteilhaft, wenn eine Umlenkrolle jeweils
durch einen Verschiebeantrieb, vorzugsweise ein Hy-
draulikzylinder oder Pneumatikzylinder, aufder Traverse
verschieblich ist. Dadurch wird die Umlenkrolle im We-
sentlichen in horizontaler Richtung verschoben.

[0021] Um eine gute Fiihrung des Zugmittels von ei-
nem Antrieb zu einer, gegebenenfalls verschieblichen,
Umlenkrolle sicherzustellen, ist es vorteilhaft, wenn eine
unverschiebliche Umlenkrolle an einer Stiitze der Stitz-
konstruktion oder an der Traverse befestigt ist. Dadurch
wird das Zugmittel vom Antrieb zu der unverschieblichen
Umlenkrolle, ggf. von der unverschieblichen Umlenkrolle
zur verschieblichen Umlenkrolle, und von der Umlenkrol-
le zur Platte gefiihrt.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschréankender Ausfiihrungsbeispie-
le, wobei auf die folgenden Figuren Bezug genommen
wird, die Folgendes zeigen:

Fig 1 eine Aufrissdarstellung einer ersten, sehr ein-
fachen, Ausfiihrungsform der Vorrichtung zum Wen-
den einer Platte

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig 2 ein Grundriss zu Fig 1

Fig 3 ein Aufriss einer zweiten Ausfiihrungsform der
Vorrichtung zum Wenden einer Platte

Fig 4 ein Grundriss zu Fig 3

Fig5 eine schematische Darstellung der Verfahrens-
schritte beim Wenden einer Stahlbramme

Beschreibung der Ausfiihrungsformen

[0023] Fig 1 zeigt eine erste, sehr einfache Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemaRen Vorrichtung. Dabei
liegt eine Stahlbramme 1 mit einer Breite von 1800 mm
und einer Dicke von 300 mm auf der Grundflache eines
Rollgangs 4 auf, der mehrere einzelne Rollgangsrollen
aufweist. Links und rechts des Rollgangs 4 ist je eine
Stltze 5 angeordnet, an deren Oberseite sich eine Tra-
verse 6 mit einer L&nge von ca. 4400 mm anschlief3t und
abstutzt. Die beiden Stiutzen 5 und die Traverse 6 bilden
die Stitzkonstruktion 11 aus. Beim Wenden wird die Un-
terseite 14 der Bramme 1 von einem als Kette ausgebil-
deten Zugmittel 2 umschlungen. Die Kette 2 weist zwei
sogenannte Trumme 3a, 3b auf, die in der eingezeich-
neten, ungespannten Stellung der Kette jeweils vertikal
nach oben ausgerichtet sind. Zur Umlenkung der Kette
sind auf der Traverse 6 vier unverschiebliche Umlenkrol-
len 7, 7b, die als Kettenrader ausgebildet sind, angeord-
net. Zwei Umlenkrollen sind im zentralen Bereich der Tra-
verse 6 links und rechts der Symmetrieachse 10 der
Bramme 1 angeordnet. Zwei weitere Umlenkrollen sind
in einem Endbereich der Traverse 6 angeordnet, sodass
ein Trumm 3a, 3b vonder Bramme 1 zuden Umlenkrollen
7,7b und von den Umlenkrollen zum Antrieb 8 gefiihrt
wird. Die Antriebe 8 dienen dazu, ein Trumm einzuziehen
(d.h. das Trumm zu verkirzen) bzw. auszuziehen (d.h.
das Trumm zu Verlangern).

[0024] Die Fig 2 zeigt eine Draufsicht auf die Vorrich-
tung nach Fig 1, wobei zu erkennen ist, dass die drei
Vorrichtungen zum Wenden einer Bramme gemaR Fig 1
mit jeweils einer Stitzkonstruktion 11 Gber die Langser-
streckung der Bramme 1 verteilt sind.

[0025] Die Fig 3 zeigt einen Aufriss einer zweiten Aus-
fuhrungsform der erfindungsgeméafien Vorrichtung. Im
Unterschied zu Fig 1 sind die beiden Umlenkrollen 7,7a,
diein der gezeichneten Stellung je einer Seitenflache der
Bramme 1 gegenuberliegen, jeweils mittels einer Ver-
schiebeeinrichtung 9, die als Hydraulikzylinder ausgebil-
det ist, verschieblich ausgebildet. Dadurch ist sicherge-
stellt, dass die Kette 2 auch Brammen 1 mit gegebenen-
falls stark unterschiedlicher Dicke ausreichend um-
schlingt, sodass die Ubertragung des Drehmoments zum
Wenden von der Kette 2 auf die Bramme 1 sichergestellt
ist.

[0026] Fig 4 zeigt eine Draufsicht auf die zweite Aus-
fuhrungsform gemaR Fig 3. Im Unterschied zu Fig 3 sind
jeweils die linken und rechten Antriebe 8 der Vorrichtun-
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gen zum Wenden der Bramme , die einer Stutzkonstruk-
tion 11 zugeordnet sind, Uber Wellen 13 miteinander ver-
bunden. Damit wird das synchrone Wenden der Bramme
1 sichergestellt. Einem Fachmann sind neben mechani-
schen Synchronisationsmittel natiirlich auch elektrische
oder signaltechnische Mittel bekannt.

[0027] Die Fig 5 zeigt die Verfahrensschritte einer er-
sten Variante des erfindungsgemaRen Verfahrens zum
Wenden einer Stahlboramme 1. In der Fig 5a liegt die Un-
terseite 14 der Bramme 1 auf der Grundflache des Roll-
gangs 4 auf. Das als Kette ausgebildete Zugmittel 2 um-
schlingt zwar die Bramme 1, allerdings gibt es noch kei-
nen Kontakt zwischen der Kette 2 und der Unterseite der
Bramme 1. In Fig 5b wurden die zwei verschiebbaren
Umlenkrollen 7a mittels je eines Hydraulikzylinders 9 in
Richtung der Symmetrieachse 10 der Bramme 1 ver-
schoben, sodass der horizontale Abstand zwischen den
beiden verschieblichen Umlenkrollen 7a in etwa der Dick-
e der Bramme 1 entspricht. Fig 5¢ zeigt die Stellung, in
der die Bramme 1 durch das Einziehen der Trumme 3a,
3b vom Rollgang 4 angehoben worden ist. Das Anheben
erfolgt durch das synchrone Einziehen des ersten
Trumms 3a und des zweiten Trumms 3b um jeweils die-
selbe Distanz. Nach dem Anheben weist die Bramme 1
einen vertikalen Abstand zur Grundflache des Rollgangs
4 auf. Fig 5d zeigt eine Stellung beim Drehen der Bramme
1. Zum Drehen wird das erste Trumm 3a eingezogen und
das zweite Trumm 3b ausgezogen, sodass sich die linke
Seite gegeniber der rechten Seite der Bramme 1 anhebt.
Durch das synchrone Ein- und Ausziehen der beiden
Trumme 3a, 3b verbleibt der Drehmittelpunkt in etwa im
Flachenschwerpunktder Bramme 1. Beim Einziehen des
ersten Trumms 3a wird die Kette 2 durch den linken An-
trieb 8 eingezogen, d.h. verkiirzt. Analog dazu erfolgt das
Ausziehen des zweiten Trumms 3b durch eine Verlan-
gerung der Kette 2 mittels des rechten Antriebs 8. Die
Fig 5e zeigt eine weitere Zwischenstellung beim Drehen
der Bramme 1. In Fig 5f ist die Bramme 1 gegenuber der
Ausgangslage in Fig 5a um 90° gedreht. Das Weiterdre-
hen der Bramme 1 istin den Fig 5g und 5h gezeigt. Dabei
wird wiederum das erste Trumm 3a eingezogen und das
zweite Trumm 3b ausgezogen. In Fig 5i ist die Stellung
der Bramme 1 nach dem Wenden gezeigt, wobei die
Bramme auf der Oberseite 15 der Bramme, die der Un-
terseite gegentberliegt, aufliegt. Fig 5j zeigt die Stellung,
in der die Bramme 1 durch das synchrone Ausziehen der
ersten und zweiten Trumme 3a, 3b wieder auf die Grund-
flache des Rollgangs 4 abgesenkt worden ist. Anschlie-
Rend werden die beiden verschieblichen Umlenkrollen
7a wieder gegentiber der Symmetrieachse 10 nach au-
Ren verfahren, sodass es keinen Kontakt zwischen der
Kette 2 und der Bramme 1 mehr gibt. Die Figuren 5a und
5k sind identisch, mit der Ausnahme, dass die Bramme
in Fig 5a auf der Unterseite 14 und in Fig 5k auf der
Oberseite 15 aufliegt.

[0028] Das Verfahren der verschieblichen Umlenkrol-
len beim Wenden der Bramme 1 (Fig 5a, 5b bzw. Fig 5j,
5k) ist keinesfalls zwingend; konkret kénnte die Vorrich-
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tung so ausgestaltet sein, dass zwei unverschiebliche
Umlenkrollen in etwa einen horizontalen Abstand aufwei-
sen, der der Dicke der Bramme 1 entspricht. Das Span-
nen bzw. Entspannen der Trumme 3a, 3b (Fig 5b bzw.
5k) kann in diesem Fall ebenfalls durch ein Einziehen
bzw. Ausziehen der Trumme 3a, 3b mittels der Antriebe
8 erfolgen.

[0029] Obwohl die Erfindung im Detail durch die be-
vorzugten Ausflihrungsbeispiele naher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die of-
fenbarten Beispiele eingeschrankt und andere Variatio-
nen kdénnen vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0030]
1 Bramme
2 Zugmittel

3a  erstes Trumm

3b  zweites Trumm

4 Rollgang

5 Stitze

6 Traverse

7 Umlenkrolle

7a  verschiebliche Umlenkrolle
7b  unverschiebliche Umlenkrolle
8 Antrieb

9 Verschiebeantrieb

10  Symmetrieachse

11 Stutzkonstruktion

12 Langsachse der Bramme
13 Wellen

14 Unterseite der Bramme

15  Oberseite der Bramme

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Wenden einer Platte (1), vorzugswei-
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se einer Bramme (1), die auf einer Grundflache auf-
liegt mittels zumindest eines Zugmittels (2), das eine
Unterseite (14) der Platte (1) umschlingt und ein er-
stes Trumm (3a) und ein zweites Trumm (3b) auf-
weist, umfassend folgende Verfahrensschritte:

- Anheben der Platte (1), sodass die Platte (1)
einen vertikalen Abstand zur Grundflache auf-
weist;

- Drehen des Platte (1) um 180° durch das Ein-
ziehen des ersten Trumms (3a) und das Aus-
ziehen des zweiten Trumms (3b);

- Absenken der Platte (1), sodass die Platte (1)
auf der Grundflache aufliegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Anheben der Platte (1) das er-
ste Trumm (3a) synchron mit dem zweiten Trumm
(3b) um jeweils dieselbe Distanz eingezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Anheben zuerst das erste
Trumm (3a) um eine Distanz und anschlieRend das
zweite Trumm (3b) um dieselbe Distanz eingezogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Drehen der Platte (1) um 180°
das Einziehen des ersten Trumms (3a) synchron
zum Ausziehen des zweiten Trumms (3b) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Absenken der Platte (1) das
erste Trumm (3a) synchron mit dem zweiten Trumm
(3b) um jeweils dieselbe Distanz ausgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Absenken der Platte (1) zuerst
das erste Trumm (3a) um eine Distanz und anschlie-
Rend das zweite Trumm (3b) um dieselbe Distanz
abgesenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wenden der Platte (1) durch zu-
mindest zwei Zugmittel erfolgt, die synchron die vor-
hergehenden Verfahrensschritte durchfiihren, wo-
bei die Zugmittel verteilt entlang einer Ladngsachse
(12) der Platte (1) angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Trumme (3a, 3b) beim
Wenden auf einen horizontalen Abstand eingestellt
werden, der einer Dicke der Platte (1) entspricht.

Vorrichtung zum Wenden einer Platte (1), vorzugs-
weise einer Bramme (1), zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, aufweisend
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10.

1.

12.

13.

14.

- einen Rollgang (4) zur Abstlitzung der Platte
(1

- eine Stutzkonstruktion (11);

- ein Zugmittel (2) mit einem ersten und einem
zweiten Trumm (3a, 3b);

- je eine Umlenkrolle (7,7a,7b) fir das erste und
zweite Trumm (3a, 3b), wobei sich die Umlen-
krollen (7,7a,7b) an der Stutzkonstruktion (11)
abstitzen; und

- je ein Antrieb zum Ziehen eines Trumms (3a,
3b).

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zugmittel (2) als eine Kette, der
Antrieb (8) als ein Kettenradantrieb und eine Umlen-
krolle (7,7a,7b) als ein Kettenrad ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stiitzkonstruktion (11) eine Tra-
verse (6) oberhalb des Rollgangs (4) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Umlenkrollen (7, 7a) jeweils
durch einen Verschiebeantrieb (9) auf der Traverse
(6) verschieblich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verschiebeantrieb (9) ein Hy-
draulikzylinder ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je eine unverschiebliche Umlenkrol-
le (7, 7b) an einer Stutze (5) der Stitzkonstruktion
(11) oder an der Traverse (6) befestigt ist.
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