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DescnreiDung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Beschickungsvor- 
richtung  zum  Transport  von  Chargierrosten  in 
Wärmebehandlungsöfen,  bestehend  aus  einem 
oder  mehreren,  die  Chargierroste  tragenden,  in 
Führungsschienen  laufenden,  von  Kettenrädern 
angetriebenen  Kettensträngen,  die  sich  aus  ein- 
zelnen,  mit  Laufrollen  versehenen  Kettengliedern 
zusammensetzen. 

Wärmebehandlungsöfen  bestehen  z.B.  aus 
einer  Hochtemperaturzone  und  einem  Beschik- 
kungstisch.  Dazu  können  noch  Abkühlund 
Abschreckzonen  kommen,  die  jeweils  durch 
Türen  voneinander  getrennnt  sind. 

Es  sind  Beschickungseinrichtungen  zum  Char- 
gieren  solcher  Wärmebehandlungsöfen  bekannt, 
bei  denen  die  Chargierroste  mit  in  Führungsschie- 
nen  laufenden,  von  Kettenrädern  angetriebenen 
Kettensträngen  durch  die  Behandlungszonen  der 
Öfen  gefahren  werden.  Der  Transporterfolgt 
dabei  mit  Hilfe  von  Nocken  und  Klinken  auf  den 
Kettensträngen,  die  in  die  Chargierroste  ein- 
greifen. 

Eine  gattungsgemäße  Beschickungsvorrich- 
tung  für  Wärmebehandlungsöfen  ist  aus  der  DE- 
AS  1279706  bekannt,  bei  der  sich  die  Ketten- 
stränge  aus  einzelnen,  mit  Laufrädern  versehenen 
Kettengliedern  zusammensetzen  und  der  Trans- 
port  der  Chargierroste  mit  Hilfe  von  Nocken 
erfolgt.  Diese  Vorrichtung  hat  jedoch  den  Nach- 
teil,  daß  die  Chargierroste  nicht  direkt  in  den  Ofen 
gefahren  werden  können,  sondern  vorher  abge- 
setzt  und  dann  über  Stahlschienen  und/oder 
Ofensteine  geschleift  werden  müssen,  was  die 
Rostlebensdauer  beträchtlich  einschränken  kann. 

Es  war  daher  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfin- 
dung,  eine  Beschickungsvorrichtung  zum  Trans- 
port  von  Chargierrosten  in  Wärmebehandlungsö- 
fen  zu  finden,  bestehend  aus  einem  oder  mehr- 
eren,  die  Chargierroste  tragenden,  in  Führungs- 
schienen  laufenden,  von  Kettenrädern  angetrie- 
benen  Kettensträngen,  die  sich  aus  einzelnen,  mit 
Laufrollen  versehenen  Kettengliedern  zusam- 
mensetzen,  die  die  Chargierroste  direkt  an  ihrem 
Bestimmungsort  absetzen  und  wieder  aus  dem 
Ofen  entfernen  kann. 

Diese  Aufgabe  wurde  erfindungsgemäß 
dadurch  gelöst,  daß  die  Führungsschienen  sich  in 
den  Wärmebehandlungsofen  hinein  erstrecken, 
daß  auf  dem  dem  Wärmebehandlungsofen  zuge-. 
wandten  Ende  der  Kettenstränge  auf  einer  Länge, 
die  etwader  Länge  der  Chargierroste  entspricht, 
3n  den  Achsen  der  Kettenglieder  jeweils  zwei 
nach  oben  weisende  Kipphebel  schwenkbar  befe- 
stigt  sind,  an  deren  Ende  Tragbalkensegmente 
angebracht  sind,  und  daß  am  dem  Wärmebe- 
fiandlungsofen  abgewandten  Ende  der  die  Trag- 
balkensegmente  tragenden  Kettenglieder  an  den 
Kettensträngen  unmittelbar  hinter  den  letzten 
Kipphebeln  jeweils  ein  Stützanschlag  und  auf 
dem  letzten  Tragbalkensegment  jeweils  eine  Hal- 
tenocke  befestigt  sind. 

Vorzugsweise  wird  ein  Tragbalkensegment  von 
eweils  zwei  oder  drei  Kettengliedern  getragen. 

Außerdem  kann  es  von  Vorteil  sein,  wenn  das 
erste  und  letzte  Tragbalkensegment  am  äußeren 
Ende  mit  einer  Rolle  versehen  sind. 

Die  Kettenstränge  können  stationär  am  Wärme- 
5  behandlungsofen  angebracht  sein.  Vorteilhafter- 

weise  werden  sie  jedoch  auf  einem  Chargierwa- 
gen  angebracht,  der  außerdem  einen  oder  meh- 
rere  Umwerfer  trägt,  die  in  Umwerfnasen  an 
einzelnen  Kipphebeln  eingreifen  können  und  mit 

w  einem  Bügel  versehen  sind,  der  federnd  seitlich 
der  Tragbalkensegmente  das  Niveau  der  Tragbal- 
kensegmente  nach  oben  überragt. 

Diese  Beschickungsvorrichtung  hat  den  Vorteil, 
daß  die  Chargierroste  von  der  Unterlage  abgeho- 

15  ben  und  am  Bestimmungsort  direkt  abgesetzt 
werden,  ohne  daß  sie  über  Stahlschienen  oder 
Ofensteine  geschleift  werden  und  damit  hohen 
Zug-  und  Biegespannungen  ausgesetzt  werden 
müssen,  die  die  Lebensdauer  dieser  Chargierro- 

20  ste  starkbeeinträchtigen,  insbesondere  bei  hohen 
Behandlungstemperaturen. 

Die  Abbildungen  I  bis  III  zeigenschematisch 
eine  beispielhafte  Ausführungsform  der  erfin- 
dungsgemäßen  Beschickungsvorrichtung,  wobei 

25  Abbildung  I  eine  Draufsicht,  Abbildung  II  einen 
Längsschnitt  entlang  eines  Kettenstranges  und 
Abbildung  III  einen  Querschnitt  durch  einen  Ket- 
tenstrang  gemäß  Linie  A-A  wiedergibt. 

Die  Beschickungsvorrichtung  besteht  aus  zwei- 
30  Kettensträngen  (1),  die  in  Führungsschienen  (14) 

geführt  und  mittels  Kettenräder  (8)  angetrieben 
werden.  Diese  Führungsschienen  (14)  befinden 
sich  sowohl  auf  dem  Chargierwagen  (15)  als  auch 
im  Arbeitsbereich  des  Wärmebehandlungsofens 

35  (16)  und  werden  durch  einen  Festanschlag  (12) 
begrenzt.  Die  Kettenstränge  (1)  setzen  sich  aus 
den  einzelnen  Kettengliedern  (2)  zusammen,  die 
beiderseits  mit  Laufrollen  (9)  versehen  sind.  An 
den  Achsen  (7)  der  Kettenglieder  (2)  sind 

40  schwenkbare  Kipphebel  (3)  befestigt,  welche 
Tragbalkensegmente  (4)  tragen.  Die  äußeren 
Tragbalkensegmente  (4)  sind  jeweils  mit  einer 
Rolle  (5)  versehen,  die  beim  Heben  und  Senken 
der  Tragbalkensegmente  (4)  an  feststehenden 

k  Flächen  abrollen  können.  Die  Tragbalkenseg- 
mente  (4)  sind  so  bemessen,  daß  sie  im  aufge- 
richteten  als  auch  im  abgesenkten  Zustand  einen 
durchgehenden  Tragbalken  bilden. 

Mit  dem  Kettenstrang  (1  )  fest  verbunden  ist  ein 
so  Stützanschlag  (6),  der  auf  dem  dem  Wärmebe- 

handlungsofen  abgewandten  Ende  des  Ketten- 
strangs  (1)  unmittelbar  hinter  den  letzten  Kipphe- 
beln  (3)  sitzt.  Außerdem  ist  auf  dem  letzten 
Tragbalkensegment  (4)  eine  Haltenocke  (17)  befe- 

55  stigt. 
Ein  oder  mehrere  Kipphebel  (3)  sind  mit 

Umwerfnasen  (10)  versehen,  in  die  jeweils  ein 
Umwerfer  (11)  eingreifen  kann,  der  die  durch  den 
Stützanschlag  (6)  aufgerichteten  Tragbalkenseg- 

50  mente  (4)  absenken  kann,  indem  die  Kipphebel  (3) 
zur  anderen  Seite  hin  umgekippt  werden.  Diese 
Umwerfer  (11)  sind  mit  einem  Bügel  (13)  verse- 
hen,  der  seitlich  der  Tragbalkensegmente  (4) 
diese  nach  oben  überragt.  Das  hat  zur  Folge,  daß 

55  bei  Beladung  der  Tragbalkensegmente  (4)  mit 
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einem  Chargierrost  der  Bügel  (13)  herunterge- 
drückt  wird  und  der  Umwerfer  (11)  nicht  in  Funk- 
tion  treten  kann. 

Anhand  der  Abbildungen  wird  im  folgenden  die 
Arbeitsweise  der  Beschickungsvorrichtung  erläu- 
tert: 

Beim  Einfahren  eines  Chargierrostes  in  den 
Wärmebehandlungsofen  (16)  steht  dieser  auf 
dem  Chargierwagen  (15).  Über  das  Kettenrad  (8) 
wird  der  Kettenstrang  (1)  unter  den  Chargierrost 
geführt,  wobei  die  Tragbalkensegmente  (4)  auf 
den  Kettengliedern  (2)  aufliegen.  Sowie  der  Stütz- 
anschlag  (6)  das  Kettenrad  (8)  passiert  hat  und 
dieser  Kettenstrangteil  dadurch  von  einer  vertika- 
len  Lage  in  eine  horizontale  überführt  wird,  drückt 
der  Stützanschlag  (6)  gegen  die  Kipphebel  (3)  und 
bewirkt  somit  ein  Anheben  der  Tragbalkenseg- 
mente  (4)  und  damit  auch  des  Chargierrostes. 
Dieser  wird  in  den  Wärmebehandlungsofen  (16) 
eingefahren  und  dort  abgesetzt.  Das  geschieht 
mittels  der  Haltenocke  (17),  die  in  eine  entspre- 
chende  Vorrichtung  an  der  Ofentür  einrastet  und 
beim  Zurückfahren  des  Kettenstranges  (1)  die 
Tragbalkensegmente  (4)  abkippt,  sodaß  sie  wie- 
der  auf  den  Kettengliedern  (2)  aufliegen. 

Beim  Herausfahren  des  Chargierrostes  aus  dem 
Wärmebehandlungsofen  (16)  werden  die  durch 
den  Stützausschlag  (6)  aufgerichteten  Tragbal- 
kensegmente  (4)  beim  Überfahren  des  Umwer- 
fers  (11)  durch  Eingriff  in  eine  entsprechende 
Umwerfnase  (10)  umgekippt,  liegen  damit  auf 
den  Kettengliedern  (2)  auf  und  werden  unter  den 
Chargierrost  gebracht.  Beim  Anfahren  des  vorde- 
ren  Tragbalkensegments  mit  der  Rolle  (5)  an  den 
Festanschlag  (12)  werden  die  Tragbalkenseg- 
mente  (4)  und  damit  der  Chargierrost  angehoben 
und  können  so  aus  dem  Wärmebehandlungsofen 
entfernt  werden.  Sowie  der  Stützanschlag  (6)  im 
Kettenrad  (8)  indie  vertikale  Lage  gedreht  wird, 
verlieren  die  Tragbalkensegmente  (4)  ihre  Stütze, 
werden  daher  abgesenkt  und  setzen  den  Char- 
gierrost  auf  dem  Chargierwagen  (15)  ab. 

Patentansprüche 

1.  Beschickungsvorrichtung  zum  Transport  von 
Chargierrosten  in  Wärmebehandlungsöfen, 
bestehend  aus  einem  oder  mehreren,  die  Char- 
gierroste  tragenden,  in  Führungsschienen  laufen- 
den,  von  Kettenrädern  angetriebenen  Ketten- 
strängen,  die  sich  aus  einzelnen,  mit  Laufrollen 
versehenen  Kettengliedern  zusammensetzen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Führungsschie- 
nen  (14)  sich  in  den  Wärmebeandlungsofen  (16) 
hineinerstrecken,  daß  auf  den  dem  dem  Wärme- 
behandlungsofen  (16)  zugewandten  Ende  der  Ket- 
tenstränge  (1  )  auf  einer  Länge,  die  etwa  der  Länge 
der  Chargierroste  entspricht,  an  den  Achsen  (7) 
der  Kettenglieder  (2)  jeweils  zwei  nach  oben 
weisende  Kipphebel  (3)  schwenkbar  befestigt 
sind,  an  deren  anderen  Ende  Tragbalkenseg- 
mente  (4)  angebracht  sind,  und  daß  an  dem 
Wärmebehandlungsofen  (16)  abgewandten  Ende 
der  die  Tragbalkensegmente  (4)  tragenden 
Kettenglieder  (2)  an  den  Kettensträngen  (1) 

unmittelbar  hinter  den  letzten  Kipphebeln  (3) 
jeweils  ein  Stützanschlag  (6)  und  auf  dem  letzten 
Tragbalkensegment  (4)  jeweils  eine  Haltenöcke 
(17)  befestigt  sind. 

5  2.  Beschickungsvorrichtung  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeweils  zwei  oder 
drei  Kettenglieder  (2)  ein  Tragbalkensegment  (4) 
tragen. 

3.  Beschickungsvorrichtung  nach  Anspruch  1 
io  und  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  erste 

und  letzte  Tragbalkensegment  (4)  am  äußeren 
Ende  mit  einer  Rolle  (5)  versehen  sind. 

4.  Beschickungsvorrichtung  nach  Anspruch  1 
bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ketten- 

15  stränge  (1)  auf  einem  Chargierwagen  (15)  ange- 
bracht  sind,  der  außerdem  einen  oder  mehrere 
Umwerfer  (11)  trägt,  die  in  Umwerfnasen  (10)  an 
einzelnen  Kipphebeln  (3)  eingreifen  können  und 
mit  einem  Bügel  (13)  versehen  sind,  der  federnd 

20  seitlich  der  Tragbalkensegmente  (4)  das  Niveau 
der  Tragbalkensegmente  (4)  nach  oben  überragt. 

Revendications 

25  1.  Dispositif  d'alimentation  pour  transporter  les 
grilles  de  chargement  dans  les  fours  de  traite- 
ment  thermiques,  dispositif  compose  d'un  ou 
plusieurs  chemins  ä  chame  portant  les  chariots  de 
chargement,  circulant  sur  des  rails  de  guidage  en 

30  etant  entraines  par  des  roues  ä  chame,  chaque 
chemin  ä  chame  se  composant  de  maillons  dis- 
tincts,  munis  de  galets  de  roulement,  dispositif 
caracterise  en  ce  que: 

les  rails  de  guidage  (14)  penetrent  dans  le  four 
35  detraitementthermique  (16),  au  niveau  de  l'extre- 

mite  des  chemins  ä  chame  (1),  situee  du  cöte  du 
four  de  traitement  thermique  (16),  sur  une  lon- 
gueur  qui  correspond  sensiblement  ä  la  longueur 
de  la  grille  de  chariot,  les  axes  (7)  des  maillons  (2) 

40  comportent  montes  de  maniere  pivotante,  cha- 
que  fois  deux  leviers  basculants  (3)  diriges  vers  le 
haut  et  dont  l'extremite  avant  porte  un  segment 
de  traverse  (4),  et  en  ce  qu'ä  l'extremite  opposee 
au  four  de  traitement  thermique  (16)  pour  les 

45  maillons  (2)  portant  les  Segments  de  traverse  (4) 
sur  les  chemins  ä  chame  (1),  directement  derriere 
le  derniere  levier  basculant  (3),  sont  fixees  respec- 
tivement  une  butee  d'appui  (6)  et,  sur  le  dernier 
segment  de  traverse  (4),  chaque  fois  une  came  de 

so  retenue  (17). 
2.  Dispositif  d'alimentation  selon  la  revendica- 

tion  1,  caracterise  en  ce  que  deux  ou  trois  mail- 
lons  de  chame  (2)  portent  un  segment  de  traverse 
(4). 

55  3.  Dispositif  d'alimentation  selon  les  revendica- 
tions  1  et  2,  caracterise  en  ce  que  le  premier  et  le 
dernier  segment  de  traverse  (4)  est  muni  ä  ses 
extremites  exterieures  d'un  galet  (5). 

4.  Dispositif  d'alimentation  selon  les  revendica- 
60  tions  1  ä  3,  caracterise  en  ce  que  les  chemins  ä 

chame  (1)  sont  prevus  sur  un  chariot  de  charge- 
ment  (15)  qui  porte  en  outre  un  ou  plusieurs 
inverseurs  (11)  susceptibles  de  venir  dans  les 
becs  d'inversion  (10)  au  niveau  des  differents 

65  leviers  basculants  (3)  et  comportant  un  etrier  (13) 

3 
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ment  par  rapport  aux  segments  de  traverse  (4),  le 
niveau  des  segments  de  traverse  (4). 

Claims 

1.  A  loading  arrangement  for  transporting 
charging  grids  into  heat  treatment  furnaces,  con- 
sisting  of  one  or  more  chain  Strands  which  carry the  charging  grids,  travel  in  guide  rails,  are  driven 
by  sprocket  wheels  and  consist  of  individual  chain 
links  provided  with  rollers,  characterized  in  that 
the  guide  rails  (14)  extend  into  the  heat  treatment 
furnace  (16),  in  thattwo  upwardly  directed  tilting 
levers  (3)  are  pivotally  connected  to  the  spindles 
(7)  of  the  chain  links  (2)  at  that  end  of  the  chain 
Strands  (Dfacing  the  heat  treatment  furnace  (16), 
support  beam  segments  (4)  being  arranged  atthe 
Dther  end  of  the  tilting  levers  (3),  and  in  that  a 
supporting  stop  (6)  is  fixed  to  the  chain  Strands  (1  ) 
mmediately  behind  the  last  tilting  levers  (3)  at 

tnat  ena  otthe  chain  links  (2)  carrymg  the  support 
beam  segments  (4)  which  is  remote  from  the  heat 
treatment  furnace  (16)  and  a  retaining  pin  (17)  is 
fixed  to  the  last  support  beam  segment  (4). 

5  2.  A  loading  arrangement  as  claimed  in  claim  1, 
characterized  in  that  two  or  three  chain  links  (2) 
form  a  support  beam  segment  (4). 

3.  A  loading  arrangement  as  claimed  in  Claims  1 
and  2,  characterized  in  that  the  first  and  last 

10  support  beam  segment  (4)  are  provided  with  a 
roller  (5)  at  there  outer  ends. 

4.  A  loading  arrangement  as  claimed  in  Claims  1 
to  3,  characterized  in  that  the  chain  Strands  (1)  are 
arranged  on  a  charging  car  (15)  which 

15  additionally  carries  one  or  more  overturning 
elements  (11)  which  are  designed  to  engage  in 
overturning  lugs  (10)  on  individual  tilting  levers 
(3)  and  are  provided  with  a  yoke  (13)  which 
projects  resiliently  beyond  the  level  of  the  support 

>c  beam  segments  (4)  laterally  thereof. 
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