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Vorrichtung zum Durchfiihren von Messungen und/oder Proben-

entnahmen in einem tiegelférmigen Schmelzofen.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Durchfihren von Messungen
und/oder Probenentnahmen in einem tiegelférmigen Schmelzofen, insbesonde-

re in einem metallurgischen Lichtbogenofen.

Bei der Erzeugung von Elektrostahl in metallurgischen Lichtbogendfen werden
sowoh! Temperaturmessungen im Schmelzbad vorgenommen als auch Proben

aus dem Schmelzbad entnommen.

Es ist bekannt, derartige Messungen und Probenentnahmen manuell durch die
seitliche SchlackenausgieRéffnung des Ofens durchzufiuhren. Hierzu wird eine
lange MeRlanze von einem Arbeiter durch die seitliche SchlackenausgieRoff-
nung in das Innere des Ofens eingefuhrt, ihre Spitze kurz in das Schmelzbad
eingetaucht und die Lanze wieder herausgezogen. Zum Schutze des Arbeiters
vor Uberschlagen des Lichtbogens, vor starken Magnetfelder und vor Schiak-
kenauswurf, muf der Ofen wahrend dieses gesamten Meldvorgangs abgeschal-
tet werden. Dieser Ofenstillstand bedeutet nicht nur einen Produktionsausfall,
sondern verfalscht auch die Resultate der Messungen und/oder Probenent-
nahmen, da diese hierdurch eigentlich nicht unter normalen Betriebsbedingun-
gen stattfinden. So kann eine Messung und/oder Probeentnahme erst
wiederholt werden, nachdem durch Wiederanschalten des Ofens wieder
normale Betriebszustande im Ofen erzeugt wurden. Die vorbeschriebenen
manuellen Messungen und Probenentnahmen leiden ebenfalls an einer
ungenugenden Reproduzierbarkeit. In der Tat ist weder die Eintauchtiefe, noch
der Eintauchpunkt, noch die Eintauchzeit der MeRlanzenspitze in das
Schmelzbad reproduzierbar festgelegt. Bei Temperaturmessungen kann es
zum Beispiel vorkommen, daf bei einer zu langsamen oder ungeschickten
Handhabung der MeRlanze das Thermoelement bereits zerstort ist, bevor es

den vorgesehenen MefRpunkt erreicht.

Um die vorerwahnten Nachteile zu beseitigen wurde vorgeschlagen, eine

MeRlanze mittels einer aufwendigen automatisierten Antriebsvorrichtung
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senkrecht durch die Ofenabdeckung des tiegelférmigen Ofens in das Schmelz-
bad einzufihren und wieder herauszuziehen. Hierzu mussen in der Ofenab-
deckung jedoch Meflanzendurchfihrungen vorgesehen sein, die die Kihlung
der Ofenabdeckung lokal unterbrechen und die auRerdem recht konstruktions-

aufwendig sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum
Durchfuhren von Temperaturmessungen und/oder Probenentnahmen in einem
tiegelférmigen Schmelzofen, insbesondere in einem metallurgischen Lichtbo-
genofen, zu schaffen, welche mit einfachsten Mitteln die Nachteile der manuel-

len Messungen und Probenentnahmen beseitigt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch eine Vorrichtung nach Anspruch 1

geldst.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung umfallt eine Lafette, welche vor einer
seitlichen AusgieRoffnung des Ofens, wie zum Beispiel der Schlackenaus-
gieRéffnung eines metallurgischen Lichtbogenofens, angeordnet wird. Auf
dieser Lafette ist ein MeRlanzentragerwagen langsverschiebbar angeordnet,
wobei die Spitze der MeRYlanze durch Verschieben des Mellanzentragerwa-
gens entlang der Lafette durch die seitliche AusgieR6ffnung in das Innere des
Ofens einfUhrbar ist. Eine Kippvorrichtung erzeugt eine kontrollierte Kippbewe-
gung der MeRlanze zum kurzzeitigen Eintauchen der Melllanzenspitze in das

Schmelzbad.

Mit der erfindungsgemafen Vorrichtung kénnen die Messungen und/oder
Probenentnahmen erfolgen, ohne dafl der Ofen abgeschaltet wird. Die Lan-
zenspitze legt einen reproduzierbaren Weg im Ofen zurlck. Die Eintauchtiefe,
der Eintauchort und die Eintauchzeit sind ebenfalls kontrollierbar. Eine schnelle
Wiederholung der Messungen und/oder Probenentnahmen ist ohne weiteres
maoglich.

Im Gegensatz zu Vorrichtungen bei denen die Lanze senkrecht in das

Schmelzbad eingefGhrt wird, sind fur den Einsatz einer erfindungsgemafien

Vorrichtung keine Anderungen am Ofen nétig. Es miussen insbesondere keine
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konstruktionsaufwendigen MeRlanzendurchfuhrungen vorgesehen werden, die
die Kuhlung der Ofenabdeckung lokal unterbrechen und Abdichtprobleme
verursachen. Das Einfihren der MeRlanze durch die relativ groRe seitliche
AusgieR6ffnung erlaubt es das EinfUhren der Lanze in den Ofen von auflen zu

beobachten.

Die Kippvorrichtung ist vorteilhaft derart ausgebildet, dall sie die Kippbewe-
gung der MeRlanze synchron zur Verschiebebewegung der Mellanze erzeugt.
In anderen Worten, die Lanzenspitze wird im Ofen entlang einer optimierten
Kurve bewegt. Hierdurch [aRt sich die Verweilzeit der Lanze im Ofen reduzie-

ren.

Die Kippvorrichtung kénnte nattrlich einen separaten Antrieb, wie zum Beispiel
einen am Lanzentrdgerwagen befestigten Kippzylinder, sowie eine separate
hydraulische oder elektronische Steuerung fur die Kontrolle der Kippbewegung
umfassen. Eine besonders einfache, robuste und zuverldssige Ausfihrung der
Kippvorrichtung umfait jedoch ein mechanisches Kurvengetriebe mit einem
feststehenden Kurvenglied und einem mit dem Lanzentragerwagen bewegli-
chen Eingriffsglied. Dieses Kurvengetriebe erzeugt die Kippbewegung der
MeRlanze, ohne separaten Antrieb und separate hydraulische oder elektroni-

sche Steuerung, synchron zur Verschiebebewegung der Melllanze.

Das Kurvengetriebe weist vorteilhaft eine Fuhrungsschiene entlang der Lafette
als Kurvenglied und einen am Wagen drehbar gelagerten Kipphebel als
Eingriffsglied auf. Die Mef}lanze ist dann zum Beispiel in einem Tragarm des
MeRlanzentragerwagens drehbar gelagert und der Kipphebel ist Uber ein

Verbindungsglied mit dem hinteren Ende der Mefllanze gelenkig verbunden.

Weiterhin weist das Kurvengetriebe vorteilhaft eine Feder auf die ein Abta-
stende des Eingriffsgliedes in Eingriff mit einer FUhrungsflache héalt und derart
angeordnet ist, dal die Lanzenspitze in zurlckgezogener Position stets

angehoben ist.
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In einer alternativen Ausgestaltung weist das feststehende Kurvenglied einen
Fuhrungskanal auf, in den das Abtastende des Eingriffsgliedes im wesentlichen

palgenau eingreift.

Der Lanzentragerwagen wird vorteilhaft durch einen selbstreinigenden Ketten-

antrieb angetrieben.

Um das Eintauchen der MeRlanze in das Schmelzbad zu erleichtern, kann der
vordere Teil der MeRlanze relativ zum hinteren Teil der Melllanze abgewinkelt

sein.

Die Tragstruktur fur die Lafette ist in den meisten Fallen derart auszubilden,
daR die Lafette aus einer Arbeitsposition vor der seitlichen AusgieRoffnung in
eine Warteposition bewegbar, zum Beispiel schwenkbar ist, wobei sie in dieser

Warteposition den Zugang zur seitlichen AusgieRéffnung des Ofens erleichtert.

Nachfolgend werden nun, anhand der beiliegenden Figuren, mogliche Ausfah-
rungsvarianten einer erfindungsgemanen Vorrichtung zum Durchfuhren von
Messungen und/oder Probenentnahmen in einem tiegelférmigen Schmelzofen

beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1. eine Seitenansicht einer ersten Ausfuhrung einer erfindungsgematen
Vorrichtung, wobei sich die Vorrichtung in
a) in einer zurtckgezogenen Stellung bezuglich des Ofens befindet, in
der die Lanzenspitze nicht in das Schmelzbad eingetaucht ist
b) in einer vorgeschobenen Stellung bezuglich des Ofens befindet, in
der die Lanzenspitze in das Schmelzbad eingetaucht ist,

Fig. 2. eine Seitenansicht entsprechend Fig. 1 mit einer zweiten Ausflhrungs-
variante der erfindungsgemafen Vorrichtung

Fig. 3: eine Ansicht von oben auf eine Vorrichtung geman der Erfindung.

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht eines metallurgischen Ofens 2, z.B. eines
Lichtbogenofens, mit einer seitlich davon angeordneten Vorrichtung 4 zum
Durchfilhren von Messungen und/oder Probenentnahmen. Der Ofen 2 ist
geschnitten dargestellt, so dal man die feuerfeste Ausmauerung 6, das

Schmelzbad 8 und die von oben in den Ofen 2 eingefuhrte Elektrode 10
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erkennt. Seitlich weist der Ofen 2 eine Offnung 12 auf, die als Ausgiefléffnung
fur die Schlacken dient. Durch diese Offnung 12 soll nun eine MeRllanze 14
2 B. zum Durchfuhren von Temperaturmessungen oder Probenentnahmen in
den Ofen 2 eingefithrt und mit ihrer Spitze 16 kurzzeitig in das Schmelzbad 8
eingetaucht werden. Zu diesem Zweck ist seitlich von dem Ofen 2 vor der
AusgieRéffnung 12 eine Vorrichtung 4 zum Durchfihren von Messungen
und/oder Probenentnahmen angeordnet, mittels der die daran angebrachte
Lanze 14 entlang einer bestimmten Bahn in den Ofen 2 eingefuhrt werden

kann.

Diese Vorrichtung 4 zum Durchfihren von Messungen und/oder Probenent-
nahmen umfalt eine Lafette 18, an der ein Lanzentragerwagen 20 langsver-
schiebbar angeordnet ist. Die Lafette 18 ist in ihrer Arbeitsposition bevorzugt
derart angeordnet, dafi die an dem Lanzentragerwagen 20 angeordnete Lanze
14 beim Verschieben des Wagens 20 entlang der Lafette 18 in einer senkrech-
ten Ebene liegt, die durch das Zentrum der AusgiefRsffnung 12 verlauft. In
vorteilhafter Weise kann die Lafette 18 aus dieser Arbeitsposition in eine
Warteposition verschoben werden, in dem sie den Bereich seitlich des Abgiel3-
loches freigibt und so einen ungestdrten Zugang zu diesem ermdglicht. Dazu
kann die Lafette 18 zum Beispiel mittels Rollen (nicht dargestellt) an zwei
senkrecht zur Lafettenachse verlaufenden, horizontalen Tragern 22 montiert
sein, an denen die Lafette 18 senkrecht zur Zeichenebene nach hinten

verschoben werden kann.

Zum Einfahren der Lanze 14 in den Ofen 2 wird die Lafette 18 zun&chst in ihre
Arbeitsposition gefahren. Dann wird der Lanzentragerwagen 20 entlang der
Lafette 18 von einer hinteren, zuruckgezogenen Stellung (Fig. 1.a) in eine
vordere, vorgeschobene Stellung (Fig. 1.b) verschoben, wobei die Spitze 16
der unterhalb des Wagens 20 angebrachten Lanze 14 durch die Schiackenab-
gieRoéffnung 12 in das Schmelzbad 8 eingetaucht wird. Der Antrieb des Lanzen-
tragerwagens 20 kann dabei beispielsweise durch einen selbstreinigenden

Kettenantrieb mit einer Endloskette 24 und einem elektrischen oder hydrauli-

schen Motor 26 erfolgen. (R\
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Um das Einfuhren in den Ofen 2 zu vereinfachen, ist die Lanzenspitze 16
etwas nach unten abgewinkelt und beschreibt beim Verschieben des Wagens
20 entlang der Lafette 18 eine bestimmte, durch das Abgieflloch 12 verlaufen-
de Bahn 28, die durch eine Kippbewegung der Lanze 14 erzeugt wird. Dazu ist
die Lanze 14 an ihrem hinteren Ende drehbar an einem Tragarm 30 gelagert,
der an dem Lanzentragerwagen 20 starr montiert ist. Axial hinter dem Tra-
gerarm 30 verlauft parallel dazu eine Verbindungsstrebe 32, welche die Lanze
14 mit einer Kippvorrichtung 34 an dem Wagen 20 verbindet und deren

Kippbewegung auf die Lanze 14 Ubertragt.

Die Kippvorrichtung 34 umfaft vorteilhaft ein mechanisches Kurvengetriebe mit
einem oberhalb der Lafette 18 angebrachten, feststehenden Kurvenglied 36,
und einem mit dem Lanzentragerwagen 20 beweglichen Eingriffsglied 38. Eine
derartige Kippvorrichtung 34 weist den Vorteil auf, dal? die Kippbewegung ohne
zusatzlichen Antrieb auskommt und synchron mit der Verschiebebewegung des
Lanzentragerwagens 20 erfolgt. Das Eingriffsglied umfalt bevorzugt einen T-
férmigen Kipphebel 38, der mit einem ersten Ende 40 des T-Querbalkens
drehbar an dem Wagen 20 gelagert ist, wahrend das zweite Ende 42 des T-
Querbalkens gelenkig mit der Verbindungsstrebe 32 verbunden ist. Zwischen
dem ersten und dem zweiten Ende erstreckt sich das Abtastende 44 des
Kipphebels 38 seitlich an der Lafette 18 vorbei nach oben und befindet sich
zum Beispiel mittels einer (nicht gezeigten) Rolle in Kontakt mit dem Kur-
venglied 36, so daR es beim Verschieben des Lanzentragerwagens 20 entlang
der Lafette 18 die Form des Kurvengliedes 36 abtastet und dabei eine vertikale
Verschiebung tiber den Kipphebel 38 und die Verbindungsstrebe 32 an das

hintere Ende der Lanze 14 weiterleitet.

Bei dem Kurvenglied kann es sich zum Beispiel um eine Flhrungsschiene 36
handeln, die oberhalb der Lafette 18 an dieser montiert ist und deren Fih-
rungskanal 46 von hinten nach vorne, ausgehend von der Oberkante der
Lafette 18, linear ansteigt. Der Fuhrungskanal 46 kann an seinem hinteren
Ende offen sein, so dal das mit der Fuhrungsschiene 36 in Kontakt stehende

Abtastende 44 des Eingriffsglieds 38 beim Verschieben des Wagens 20 in

£

1

N
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seine hintere Position aus dem Fuhrungskanal 46 herausgefahren werden
kann und sich entlang der horizontalen Oberkante der Lafette 18 bewegt.
Dadurch bewegt sich das Abtastende 44 des Kipphebels 38 am Schiult der
Verschiebebewegung auf einer horizontalen Bahn, so daR die Lanze 14 in
diesem Bereich ohne Verkippung parallelverschoben wird. Eine solche Ausflh-
rung ist besonders vorteilhaft bei langen Lafetten, d.h. bei Vorrichtungen in

denen ein groRer Maximalhub vorgesehen ist.

Um das Abtastende 44 in Eingriff mit der Fuhrungsflache zu halten, weist die
Kippvorrichtung 34 vorteilhaft eine Feder 48 auf, die zwischen dem Abtastende
44 und dem Lanzentragerwagen 20 derart angeordnet ist, dal die Lanzenspit-

2e 16 in ihrer zurtickgezogenen Position stets angehoben ist.

Ausgehend von dieser zuriickgezogenen, in Fig. 1.a dargesteliten Position wird
nun die Funktionsweise der beschriebenen Vorrichtung erlautert. Das Abta-
stende 44 des Kipphebels 38 wird von der Feder 48 in Kontakt mit der Ober-
kante der Lafette 18 gehalten und hait somit die Lanzenspitze 16 in ihrer
angehobenen Position, in der sie sich in Hohe des AbgieRloches 12 befindet.
Der Lanzentragerwagen 20 wird nun entlang der Lafette 18 in Richtung des
Ofens 2 verschoben, wobei das Abtastende 44 zunachst entlang der Oberkan-
te der Lafette 18 verlauft. Der Kipphebel 38 wird folglich nicht aus seiner
Anfangsposition ausgelenkt, so daR die Lanze 14 zunachst eine reine Transla-
tionsbewegung ausfuhrt bis die Lanzenspitze 16 die AusgieRéffrung 12
erreicht hat. In dieser Position befindet sich das Abtastende 44 des Kipphebels
38 an dem hinteren offenen Ende der Fuhrungsschiene 36. Beim weiteren
Verschieben des Wagens 20 tritt das Abtastende 40 in den nach vorne hin
ansteigenden Fuhrungskanal 46 der Fuhrungsschiene 36 ein und wird durch
diesen synchron zur Vorwartsbewegung angehoben. Diese Vertikalbewegung
des Abtastendes 44 Ubertragt sich durch den Kipphebel 38 und die Verbin-
dungsstrebe 32 auf das hintere Ende der Lanze 14, so daf} sich die Spitze 16
der Lanze 14 entsprechend absenkt und entlang der Bahn 28 in das Schmelz-
bad 8 eintaucht (Fig. 1.b). Durch eine gunstige Ausgestaltung des Fuhrungs-
kanals 46 kann die Bahn 28 dabei derart optimiert werden, dal der Weg der

ja
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Lanzenspitze 16 in dem Schmelzbad 8 nahezu senkrecht verlduft wodurch die
Dauer des Eintauchvorganges bzw. des Herausziehens der Lanzenspitze 16
minimal wird. Folglich erreicht die Lanzenspitze 16 die vorgesehene Mefstelle
in dem Schmelzbad 8 innerhalb kirzester Zeit, verharrt hier fur die Dauer der
eigentlichen Messung und verlaft anschlieRend das Schmelzbad 8 auf dem
schnellsten Weg. Dadurch verringert sich die Zeit in der die Lanzenspitze 16
den hohen Temperaturen in dem Schmelzbad 8 ausgesetzt ist auf ein Mini-
mum, d.h. im wesentlichen auf die Dauer der eigentlichen Messung, und die

Gefahr der Zerstoérung des MefRfuhlers wird auf ein Minimum beschrankt.

Ist die vorgesehene Messung bzw. Probenentnahme durchgefthrt, wird der
Antrieb 24, 26 des Lanzentragerwagens 20 umgeschaltet und der Lanzentra-
gerwagens 20 wird wiederum in seine hintere zurtckgezogene Stellung
geschoben. Dabei lauft das Abtastende 44 des Kipphebels 38 in umgekehrter
Richtung entlang des Fuhrungskanals 46, so daf die Verkippung der Lanze 14
synchron mit der Verschiebebewegung rickgangig gemacht wird und die
Lanzenspitze 16 die Bahn 28 in umgekehrter Richtung durchlauft. Somit nimmt
die Lanze 14 nachdem der Lanzentragerwagen 20 seine zurlckgezogene

Stellung erreicht hat ihre Anfangsstellung wieder ein.

In Fig. 2 ist ein zweite Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemanen Vorrich-
tung dargestellt. Bei diesem Beispiel ist das Abtastende 44 des Kipphebels 38
in einem beidseitig geschlossenen Flhrungskanals 46 einer FUhrungsschiene
36 gehalten. Das Abtastende 40 kann folglich nicht aus diesem Kanal 46
herausgefahren werden, so dafl es in jeder axialen Position durch die obere
Begrenzungsflache des Fuhrungskanals 46 in Eingriff mit der FUhrungsflache
gehalten wird. Der Einsatz einer gesonderten Anprefvorrichtung, wie der
Feder 48 des Ausfihrungsbeispiels von Fig. 1, erbrigt sich somit. Der Fih-
rungskanal 46 kann dabei in seinem hinteren Bereich waagerecht ausgestaltet
sein, so dal eine einfache Translationsbewegung der Lanze 14 am hinteren

Ende des Verschiebeweges auch bei dieser Ausfihrung maoglich ist.
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Fig. 3 zeigt eine vorteilhafte Ausfuhrungsvariante der Aufhangung der Lafette
18, die es erlaubt, die Lafette 18 aus dem Bereich vor der AbgieRoffnung 12
wegzuschwenken. Dazu ist an einem Sockel 50 eine Montageplatte 52 ange-
ordnet an der die Lafette 18 in ihrem hinteren Bereich horizontal schwenkbar
gelagert ist, wobei der Aufhangungspunkt 54 seitlich zu einer senkrechten
Ebene versetzt liegt, die durch die Achse 56 des AusgieRloches 12 verléuft. In
ihrer Arbeitsposition (in Fig. 3 gestrichelt eingezeichnet) bildet die Lafetten-
achse mit der Achse 56 des Ausgieloches 12 einen horizontalen Winkel, so
daf die an dem Lanzentragerwagen 20 angeordnete Lanze 14 beim Verschie-
ben des Wagens 20 entlang der Lafette 18 wiederum in einer senkrechten
Ebene liegt, die durch das Zentrum der AusgieRéffnung 12 verlauft. Soll die
Lafette 18 aus dem Bereich vor der AusgiefRéffnung 12 entfernt werden, so
kann sie um ihren Aufhéngungspunkt 54 horizontal weggeschwenkt werden,
um eine Warteposition einzunehmen, in der die Lafettenachse im wesentlichen
parallel zu der Achse 56 verlauft, jedoch seitlich zu der Ebene durch die Achse
56 versetzt liegt (diese Position ist in Fig. 3 durchgezogen eingezeichnet). Die
Schwenkbewegung kann dabei z.B. durch einen Hydraulikzylinder 58 erzeugt
werden, der an dem Sockel 50 schwenkbar montiert ist und dessen Kolben-
stange drehbar an einem Schwenkarm 60 angreift, der an der Lafette 18

angebracht ist.

In der so eingenommen Warteposition gibt die Lafette 18 den Bereich unmittel-
bar vor der AusgieRéffnung 12 frei, so daR diese frei zuganglich wird, zum

Beispiel zum EinfGhren eines Manipulators 62 in den Ofen 2 zum Erzeugen von

T

Schaumschlacke.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Durchfuhren von Messungen und/oder Probenentnahmen
in einem tiegelférmigen Schmelzofen (2) mit

einer MeRlanze (14), deren Spitze (16) zum DurchfUhren von Messungen
und/oder Probenentnahmen durch eine seitliche Ausgieléffnung (12) des
Schmelzofens (2) in das Innere des Ofens (2) einfUhrbar und in das
Schmelzbad (8) eintauchbar ist,

gekennzeichnet durch

eine Lafette (18) die vor der seitlichen AusgieRoffnung (12) des Ofens (2)
angeordnet wird,

einen MeRlanzentragerwagen (20) der langsverschiebbar auf der Lafette
(18) angeordnet ist, wobei die Spitze (16) der MeRlanze (14) durch Ver-
schieben des MeRlanzentragerwagens (20) entlang der Lafette (18) durch
die seitliche AusgieR6ffnung (12) in das Innere des Ofens (2) einfUhrbar ist,
und

eine Kippvorrichtung (34) zum Erzeugen einer kontrollierten Kippbewegung
der MeRlanze (14) zum kurzzeitigen Eintauchen der MeRlanzenspitze (16)

in das Schmelzbad (8).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Kippvor-
richtung (34) derart ausgebildet ist, dal sie die Kippbewegung der Mef¥lan-

ze (14) synchron zur Verschiebebewegung der MeRlanze (14) erzeugt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dai die Kippvor-
richtung (34) als Kurvengetriebe mit einem feststehenden Kurvenglied (36)
und einem mit dem MeRlanzentragerwagen (20) beweglichen Eingriffsglied

(38) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf das Kurvenge-

triebe eine Fuhrungsschiene (32) entlang der Lafette (18) als Kurvenglied

%

aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das
Kurvengetriebe eine Feder (48) aufweist, die ein Abtastende (44) des Ein-

griffsgliedes (38) in Eingriff mit einer FUhrungsflache halt.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dall das
feststehende Kurvenglied (32) einen FUhrungskanal (46) aufweist, in den
das Abtastende (44) des Eingriffsgliedes (38) im wesentlichen palgenau

eingreift.

Vorrichtung nach Anspruch 3, 4, 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dal
das Kurvengetriebe einen am Wagen (20) drehbar gelagerten Kipphebel
(38) als Eingriffsglied aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dal’3 die MeRlanze
(14) in einem Tragarm (30) des MeRlanzentragerwagens (20) drehbar ge-
lagert ist und der Kipphebel (38) tber ein Verbindungsglied (32) mit dem

hinteren Ende der MeRlanze (14) gelenkig verbunden ist.

Varrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dan der MeRlanzentragerwagen (20) auf der Lafette (14) durch einen Ket-

tenantrieb (24, 26) angetrieben wird.

Vorrichtung nach einem der Ansprache 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daR der vordere Teil der MeRlanze (14) relativ zum hinteren Teil der Mef3-

lanze (14) abgewinkelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, gekennzeichnet durch
eine Tragstruktur (22 oder 50, 52, 54, 58, 60) fur die Lafette (18), die derart
ausgebildet ist, daR die Lafette (18) aus einer Arbeitsposition vor der seitli-
chen AusgieRsffnung (12) in eine Warteposition bewegbar ist, wobei sie in
dieser Warteposition den Zugang zur seitlichen AusgieR&ffnung (12) er-

leichtert.
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