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wärmungszone  die  stirnseitige  Trennung  vorzuneh- 
men. 

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

5  die  Erwärmungsstrecke  geförderten  Blöcke  vermie- 
den.  In  jedem  Fall  wird  mindestens  ein  dem  Rück- 
schritt  entsprechender  Abstand  zwischen  den 
Blöcken  geschaffen.  Allein  durch  den  im  Bereich 
der  Hubbalken  angeordneten  und  den  Festbalken 

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

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  einer  ein 
Ausführungsbeispiel  schematisch  darstellenden 

15  Zeichnung  näher  erläutert. 
Die  in  einer  aus  drei  Abschnitten  bestehenden  in- 

duktiv  betriebenen  Wärmebehandlungszone  Wi, 
W2,  W3  wärmezubehandelnden  Blöcke  A,  B  befin- 
den  sich  auf  einem  geneigten  Rollgang  1  in  Wartepo- 

20  sition.  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 

25  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. 

30  Der  Block  A  gelangt  dann  auf  einen  Ablagetisch 
4  und  stößt  mit  seiner  Stirnseite  gegen  einen  bereits 
auf  dem  Ablagetiseh  4  ruhenden  Block.  Der  Ablage- 
tisch  4.  ist  pendelnd  an  zwei  Trägern  4'  aufgehängt 
und  kann  mittels  eines  Antriebes  4"  eine  Vor-  und 

35  Rückbewegung  um  die  Strecke  a  ausführen. 
An  den  Ablagetisch  4  schließen  sich  die  Festbal- 

ken  5  einer  Transportvorrichtung  an,  zu  der  auch 
Hubbalken  6  gehören.  Die  Hubbalken  6  sind  auf  ei- 
nem  Tragrahmen  61  angeordnet,  der  durch  eine  Hub- 

40  Vorrichtung  7  hebbar  und  durch  eine  Verschiebe- 
einrichtung  8  hin-  und  herbewegbar  ist.  Der  Bewe- 
gungszyklus  wird  in  der  Zeichnung  durch  die  vier 
Pfeile  H1,  Vi,  H2,  V2  symbolisiert. 

Die  Bewegung  des  Ablagetisches  4  und  der  Hub- 
45  balken  6  sowie  der  Klinke  2  sind  koordiniert,  damit 

zwischen  den  einzelnen  Blöcken  ein  stirnseitiger 
Abstand  a  geschaffen  werden  kann.  Dies  ge- 
schieht  auf  folgende  Art  und  Weise: 

Ausgehend  von  den  in  der  Zeichnung  dargestell- 
50  ten  Positionen  der  Blöcke  bewegt  sich  bei  abge- 

senkten  Hubbalken  6  der  Ablagetisch  4  um  den 
Weg  a  bis  an  den  Rollgang  1  zurück.  Auf  diese  Art 
und  Weise  wird  zwischen  den  Block  Aj+n  und  dem 
folgenden  Block  Aj+n-i  ein  stirnseitiger  Abstand 

55  des  Betrages  a  geschaffen.  Der  Block  Ai+n  bleibt 
auf  dem  Festbalken  5  liegen,  weil  er  überwiegend 
auf  dem  Festbalken  5  ruht.  Anschließend  werden 
die  Hubbalken  6  angehoben  (Bewegung  in  Richtung 
des  Pfeils  H1)  und  führen  einen  Förderschritt  V1 

60  aus.  Bei  diesem  Förderschritt  werden  sämtliche 
Blöcke  auf  den  Festbalken  und  der  Block  Ai+n  um 
die  Strecke  V1  unter  Aufrechterhaltung  des  gegen- 
seitigen  Abstands  bewegt.  Danach  werden  die  Hub- 
balken  6  abgesenkt  (Bewegung  in  Richtung  des 

65  Pfeils  H2)  und  führen  einen  Rückschritt  V2  in  die  in 

Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Erwärmungs- 
anlage  für  Blöcke,  bestehend  aus  einer  insbesonde- 
re  induktiv  betriebenen  Wärmebehandlungszone, 
einer  durch  die  Wärmebehandlungszone  verlaufen- 
den,  aus  Hub-  und  Festbalken  bestehenden  Trans- 
portvorrichtung,  mit  der  die  eine  Reihe  bildenden 
Blöcke  schrittweise  transportierbar  sind,  und  einer 
der  Transportvorrichtung  vorgeordneten  Zuführ- 
vorrichtung,  insbesondere  einer  Rutsche  oder  ei- 
nem  Rollgang. 

Beim  Transport  von  Blöcken  durch  die  Erwär- 
mungszone  kommt  es  immer  wieder  vor,  daß  die 
stirnseitig  aneinanderstoßenden  Blöcke  der  Block- 
reihe  aus  verschiedenen  Gründen  "aneinanderkle- 
ben".  Wird  unter  diesen  Verhältnissen  die  Erwär- 
mung  durchgeführt,  kann  es  zum  stirnseitigen  Ver- 
schweißen  kommen.  Das  stirnseitige  Aneinander- 
stoßen  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  beste- 
hende  Transportvorrichtung  gegebenen  Blöcke 
kontrolliert  auf  diese  Transportvorrichtung  zu 
übergeben.  Hinzu  kommt,  daß  bei  induktiv  erwärm- 
ten  Blöcken  Magnetkraft  die  Blöcke  stirnseitig  an- 
einanderhält. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Erwärmungsanlage  für  Blöcke  zu  schaffen,  die  es 
auf  einfache  Art  und  Weise  ermöglicht,  die  in  Reihe 
durch  die  Erwärmungszone  zu  transportierenden 
Blöcke  auf  stimseitige  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 
aneinanderstoßende  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  Zu- 
führvorrichtung  eine  Durchlaufsperre  auf.  Diese 
kann  aus  einer  Klinke  und  Kiemmitteln  bestehen,  mit 
denen  der  Block  hinter  dem  von  der  Klinke  gehalte- 
nen  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  Durchlauf- 
sperre  erfolgt. 

Vorzugsweise  bewegt  der  Antrieb  des  Ablage- 
tisches  diesen  während  des  Förderschritts  der 
Hubbalken  vor. 

Um  bei  induktiver  Erwärmung  ein  stirnseitiges 
"Aneinanderkleben"  der  Blöcke  auszuschließen, 
sollte  der  Ablagetisch  sich  teilweise  bis  in  die  Erwär- 
mungszone  hinein  erstrecken,  Auf  diese  Art  und 
Weise  ist  es  unter  Ausnutzung  der  mit  zunehmen- 
der  Erwärmung  abnehmenden  Magnetisierbarkeit 
der  Blöcke  möglich,  auch  noch  im  Bereich  der  Er- 
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Klinke  (2)  und  Kiemmitteln  (3)  besteht,  mit  denen  der 
Block  (B)  hinter  dem  von  der  Klinke  (2)  gehaltenen 
Block  (A)  festgehalten  werden  kann. 

4.  Erwärmungsanlage  nach  einem  der  Ansprüche 
5  2  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Antrieb 

(4')  des  Ablagetisches  (4)  diesen  während  des  För- 
derhubes  (Vi)  der  Hubbalken  (6)  vorbewegt. 

5.  Erwärmungsanlage  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  induktiv 

10  betriebener  Wärmebehandlungszone  der  Ablage- 
tisch  (4)  sich  teilweise  bis  in  die  Erwärmungszone 
(Wi)  hinein  erstreckt. 

der  Zeichnung  dargestellte  Position  aus. 
Der  Ablagetisch  4  wird  in  die  in  der  Zeichnung 

dargestellte  Position  gebracht.  Nach  dem  Absen- 
ken  der  Hubbalken  und  vorzugsweise  schon  wäh- 
rend  des  Rückschrittes  V2  wird  die  Klinke  2  gelöst, 
so  daß  der  nächste  Block  A  auf  den  Ablagetisch  4 
rollen  kann.  Dabei  stößt  er  stirnseitig  gegen  den 
vorderen  Block  Ai+n-21,  verschiebt  diesen  auf  den 
Tisch  4  weiter  nach  vorne  und  kommt  selbst  auf  dem 
Ablagetisch  4  zum  Aufliegen.  Es  wiederholt  sich 
dann  der  beschriebene  Vorgang. 

Sofern  der  Rückschritt  V1  gleich  der  Länge  der 
gleich  großen  Blöcke  plus  dem  Abstand  a  ist,  kommt 
jeder  nachfolgende  Block  an  der  Stelle  des  vorher- 
gehenden  Blocks  zu  liegen.  Notwendig  für  die 
Schaffung  eines  gegenseitigen  Abstandes  zwi- 
schen  den  Blöcken  ist  diese  Bedingung  aber  nicht. 
Wird  diese  Bedingung  nicht  erfüllt,  indem  z.B.  bei 
gleich  großen  Schritten  a  die  Blöcke  unterschiedli- 
cher  Länge  transportiert  werden,  dann  kann  es  pas- 
sieren,  daß  beim  nächsten  Schritt  der  erste  Block 
auf  dem  Ablagetisch  nicht  von  den  Hubbalken  6  mit- 
genommen  werden  kann,  weil  der  Überlappungsgrad 
mit  den  Hubbalken  6  noch  zu  gering  ist.  In  diesem 
Fall  wird  ein  Leerschritt  ausgeführt.  Durch  das 
Nachschieben  des  folgenden  Blockes  gelangt  der 
nicht  mitgenommene  Block  aber  weiter  auf  den  Abla- 
getisch,  so  daß  er  beim  nächsten  Schritt  erfaßt 
wird.  In  jedem  Fall  ist  also  gewährleistet,  daß  zwi- 
schen  den  einzelnen  Blöcken  mindestens  der  Ab- 
stand  a  entsteht.  Sofern  sich  der  Ablagetisch  bis  in 
die  Erwärmungszone  hinein  erstreckt  und  damit  mit 
den  Hubbaiken  6  überlappt,  ersetzt  der  Ablagetisch 
in  diesem  Bereich  die  sonst  hier  vorgesehenen 
Festbalken. 

Patentansprüche 

1.  Erwärmungsanlage  für  Blöcke,  bestehend  aus 
einer  insbesondere  induktiv  betriebenen  Wärmebe- 
handlungszone,  einer  durch  die  Wärmebehand- 
lungszone  verlaufenden,  aus  Hub-  und  Festbalken 
bestehenden  Transportvorrichtung,  mit  der  die  eine 
Reihe  bildenden  Blöcke  schrittweise  transportier- 
bar  sind,  und  einer  der  Transportvorrichtung  vor- 
geordneten  Zuführvorrichtung,  insbesondere  einer 
Rutsche  oder  einem  Rollgang,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  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  Trans- 
portrichtung  aneinanderstoßende  Blöcke  (Ai+n-i, 
Ai+n-2)  angeordnet  ist,  von  dem  die  Blöcke  (Ai+n-i) 
mit  den  Hubbalken  (6)  abhebbar  sind,  und  daß  die 
Antriebe  (4",  7,  8)  für  den  Rückhub  des  Ablageti- 
sches  (4)  und  den  Förderschritt  der  Hubbalken  (6) 
derart  koordiniert  sind,  daß  der  Rückhub  vor  dem 
Förderschritt  erfolgt. 

2.  Erwärmüngsanlage  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  Durchlaufsperre  (2,  3)  erfolgt. 

3.  Erwärmungsanlage  nach  Anspruch  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Durchlaufsperre  aus  einer 

Claims 
15 

1.  Heating  installation  for  ingots,  consisting  of  an 
especially  inductively  operated  heat  treatment 
zone,  a  transport  device  running  through  the  heat 
treatment  zone  and  consisting  of  walking  beams  and 

20  fixed  beams,  with  which  the  ingots,  which  form  a 
row,  may  be  transported  stepwise,  and  a  feeding  de- 
vice,  especially  a  slide  or  a  roller  table,  located  be- 
fore  the  transport  device,  characterized  in  that 
there  is  arranged  between  the  transport  device  (5, 

25  6)  and  the  feeding  device  (1  ,  2,  3)  a  finish  table  (4) 
for  at  least  two  ingots  (Aj+n-i,  Aj+n-2)  abutting  in  the 
direction  of  transport,  which  finish  table  moves  in 
and  opposite  to  the  direction  of  transport  and  from 
which  the  ingots  (Ai+n-i)  may  be  lifted  by  means  of 

30  the  walking  beam  (6),  and  in  that  the  drives  (4",  7,  8) 
for  the  return  stroke  of  the  finish  table  (4)  and  the 
conveying  step  of  the  walking  beams  (6)  are  coordi- 
nated  in  such  a  way  that  the  return  stroke  takes 
piace  before  the  conveying  step. 

35  2.  Heating  installation  according  to  Claim  1  ,  char- 
acteried  in  that  the  feeding  device  (2,  3)  is  con- 
structed  as  throughfeed  stop  for  the  ingots  (A),  the 
return  stroke  of  the  finish  table  (4)  taking  place  on- 
ly  when  the  throughfeed  stop  (2,  3)  is  effective. 

40  3.  Heating  installation  according  to  Claim  2,  char- 
acterized  in  that  the  throughfeed  stop  consists  of  a 
catch  (2)  and  gripping  means  (3),  with  which  the  in- 
got  (B)  can  be  retained  behind  the  ingot  (A)  held  by 
the  catch  (2). 

45  4.  Heating  installation  according  to  one  of  Claims 
2  to  3,  characterized  in  that  the  drive  (41)  of  the  fin- 
ish  table  (4)  moves  the  latter  forward  during  the 
conveying  stroke  (V1)  of  the  walking  beams  (6). 

5.  Heating  installation  according  to  one  of  Claims 
50  1  to  4,  characterized  in  that  when  the  heat  treatment 

zone  is  operated  inductively  the  finish  table  (4)  ex- 
tends  partially  into  the  heating  zone  (W1). 

Revendications 
55 

1.  Installation  de  rechauffement  pour  lingots, 
constituöe  d'une  zone  de  traitement  thermique,  en 
particulier  ä  fonctionnement  inductif,  un  dispositif 
transporteur  s'&endant  ä  travers  la  zone  de  traite- 

60  ment  thermique  et  constitu§  de  longerons  mobiles  et 
de  barres  fixes,  avec  lequel  les  lingots  formant  une 
rangee  peuvent  etre  transportes  pas  ä  pas,  et  un 
dispositif  d'alimentation  dispose  en  avant  du  dispo- 
sitif  transporteur,  en  particulier  une  goulotte  ou  un 

65  train  de  rouleaux,  caracterisöe  par  le  fait  qu'une 
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table  de  reception  (4)  pour  au  moins  deux  lingots 
(Ai+n-1,  Ai+n-2)  s'aboutant  Tun  sur  l'autre  est  dispo- 
see  entre  le  dispositif  transporteur  (5,  6)  et  le  dispo- 
sitif  d'alimentation  (1  ,  2,  3)  en  se  deplagant  dans  la 
direction  de  transport  et  en  sens  inverse,  de  laquel-  5 
le  les  lingots  (Aj+n-i  )  peuvent  etre  souleves  avec 
les  longerons  mobiles  (6),  et  que  les  entratnements 
(4",  7,  8)  pour  la  course  de  retour  de  la  table  de  re- 
ception  (4)  et  le  pas  de  transport  des  longerons  mo- 
biles  (6)  sont  synchronises  de  teile  maniere  que  la  10 
course  de  retour  se  produise  avant  le  pas  de  trans- 
port. 

2.  Installation  de  rechauffement  selon  la  revendi- 
cation  1,  caracterisee  par  le  fait  que  le  dispositif 
d'alimentation  (2,  3)  est  forme  par  un  arret  de  passa-  15 
ge  pour  les  lingots  (A),  la  course  de  retour  de  la  ta- 
ble  de  reception  (4)  ne  se  produisant  que  pour  Par- 
ret  de  passage  actif. 

3.  Installation  de  rechauffage  selon  la  revendica- 
tion  2,  caracterisee  par  le  fait  que  Parret  de  passa-  20 
ge  est  constitue  par  un  cliquet  (2)  et  des  moyens  de 
serrage  (3)  par  lesquels  le  lingot  (B)  derriere  le  lin- 
got  (A)  tenu  par  le  cliquet  (2)  peut  etre  maintenu. 

4.  Installation  de  rächauffage  selon  l'une  des  re- 
vendications  1  et  2,  caracterisee  par  le  fait  que  Pen-  25 
traTnement  (41)  de  la  table  de  reception  (4)  deplace 
celle-ci  vers  l'avant  pendant  le  pas  de  transport 
(V-i)  des  longerons  mobiles  (6). 

5.  Installation  de  rechauffage  selon  l'une  des  re- 
vendications  1  ä  4,  caracterisee  par  le  fait  que,  30 
avec  une  zone  de  traitement  thermique  ä  fonction- 
nement  inductif,  ia  tabie  de  reception  (4)  s'etend 
partiellement  jusque  dans  la  zone  de  rechauffage 
(Wi). 
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