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Vorrichtung zum Querfdrdern von Material

57)Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Querfoerdern von Material, beispielsweise Walzmaterial, an
ieschickungseinrichtungen fuer Bearbeitungsmaschinen in Stahlbaubetrieben. Diese Vorrichtung ist so ausgebildet, dass

ur Ausfuehrung von Foerder- und Hubbewegungen ein Foerderwagen aus einem Oberwagen und Unterwagen besteht, und
‘ass bei gleichzeitiger Aufteilung der gesamten Foerderbreite in einzelne Sektionen der gesamte Bewegungsablauf ueber
.ugorgane mit nur einem Zentralantrieb ermoeglicht wird. Gegenueber herkoemmlichen Ausfuehrungen ist diese Vorrichtung
nit geringerem Fertigungsaufwand zu errichten und erfordert geringeren Energiebedarf im laufenden Betrieb, - Fig.1 -

n«ma
ol S ke

::“"::- ggsel::o:% : : 9 Seiten
s At} o E’E; .2



10

15

Vorrichtung zum Querférdern von Materiél‘

Anwendungsgebiet der'Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Querférdern
von Material, beispielsweise Walzmaterial, an Beschickungs-
einrichtungen fir Bearbeitungsmaschinen in Stahlbaube-
trieben. ' ' '

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

An Zuschnitt- und Bearbeitungsmaschinen in Stahlbaubetrie~

ben, an denen langgestreckte Bauteile, wie Walzprofile und
Blechlamellen bearbeitet werden, fallen auf Grund der zu-'
nehmenden Leiétungsféhigkeit der Maschinen selbst auch
mehr’ Transport- und Beschickungsvorgénge an. Dlese sind
sehr zeit~- und kraftaufwendig.

Deshalb werden in der Regel zur Materialzu- und -abfihrung
Rollengénge mit Querforderern gekoppelt. Die Teile werden
auf den Querfdrderern wihrend des gleichzeitig ablaufen-
den Bearbeitungsvorganges vor der Maschine-zur Ubergabe
auf den Rollengang bereitgelegt-bzw. nach der Bearbeitung

- vom Rollengang abgenommen, gespeichert und zum Abtrans=-

20

port bereitgestellt,

Dezu ist eine Vielzahl von Vorrichtungen bekannt, die fur
einen schweren Einsatz in Stahlbaubetrieben nicht geeig-

net sind, da das Fordergut uber Transportketten oder -bén-
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der und dgl, mit einer Lastverteilung auf groBen Fléchen
bewegt wird, wéhrend es sich im Stahlbau um groBe Gew1chte
mit sehr gerlnger Auflagefléche handelt.

Un diesem Mangel abzuhelfen, werden Querférderwagen zum
Ausheben und Verfahren eingesetzt, deren Bet&tigung Uber
hydraulische oder pneumatische Druckelemente erfolgt, die
Jedoch gegenlber mechanischen Antrieben im allgemeinen
aufwendiger sind und gesonderte Antriebe fir Férdern und
Heben bendtigen.

Eine glinstigere Ausfihrung fir beliebiges ein~ und zwei-
seitiges Querfordern und Ausrichten erfolgt durch das An-
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heben eines Querférderwagens iber ein Hebe1system, wel-
ches durch hydraulisch bewirkte Verénderung der Spann-
kréfte in der Férderwagenzugkette betédtigt wird. Die Zug-
kette ist somit gleichzeitig Antrlebsmlttel flir das Quer-

5 férdern und Anheben der Bauteile.
Alle diesé‘Vorrichtungén gestatten es nicht, mit einfach-
stem Steueraufwand den Zulagetisch in mehrere Sektionen
zu unterteilen, die es ermogllchen, gleichzeitig querzu-
férdern und aufzulegen. _

10 Desweiteren besteht bei diesen Vorrichtungen Uberlastungs=
gefahr durch unbeabsichtigteé Anfahren an bereits abge-
legtes Fordergut, wenn nicht mit einer zusdtzlichen Kupp-
lung gearbeitet wird. Auch besteht nicht die Moglichkeit
des Ablegens von Férdergut auf konstante Absténde,

15 Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es demzufolge, eine einfache, we-

nig storanfédllige Vorrichtung zu schaffen, die mit nur

einem Antrieb das Anheben und Querfdrdern unter Stahlbau-~"

bedingungen erméglicht, wobei sektionsweise glelchzeltlg
20 gefdérdert und aufgelegt werden kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Das Wesen der erfindungsgemaBen Vorrlchtung besteht darin,
daB zur Ausfithrung einer Forderbewegung und Hubbewegung
- eines aus .Oberwagen und Unterwagen bestehenden Férderwa-
2sgens bei gleichzeitiger Aufteilung der gesamten Forder-
breite in Sektionen Uber ein Zugorgan nur ein ZenLralan~
trieb angeordnet ist. '

Zur Ausfihrung der Hubbewegung ist der Oberwagen heb- und
senkbar ausgebildet. Der Oberwagen.rollt auf einer Kur~
3o*venbahn des Unterwagens. Zur Fixierung des Oberwagens und
als Uberlastschutz bei unbeabsichtigtem Anfahren an be-
reits abgelegtes Férdergut ist die Kurvenbahn mit einer
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oder mehreren Rasten ausgebildet,

Zum Ausrichten des Férdergutes ohne Hubbewegung ist eine

‘Mitnehmervorrichtung angeordnet. Diese besteht aus einenm

Bolzen und einer Klinke, die sich am Gestell befinden.

"Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstechend an einenm Ausfﬂhrungsbei—
spiel naher erldutert werden. In den zugehérigen Zeich-

" nungen zeigen
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. .am_ Oberwagen 2 eine Mitnehmervorrichtung 12, bestehend
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Fige 1 bis & die Seitenansicht
Fig. 6 Schnitt A - B nach Fig. 1
Fig. 7 ~die Anordnung der Querforderer

in einer Anlage

Ein. Forderwagen 1, bestehend aus Oberwagen 2 und Unter-
wagen 3 gemdB Fig. 1, hat die Aufgabe, Férdergut 4°in Fér-
derbewegung 5 zu einem Rollengang 6 gem&R Fig. 7 zu trans-
portieren. Die Bewegung erfolgt durch ein'Zugorgan 7, das
durch einen Zentralantrieb 8 gem&B Fig. 1 und 6 betadtigt
wird. An dem Oberwagen 2 sind Réder 9; 9°* angeordnet die
auf einer Kurvenbahn 10 zur Aus flihrung von Hubbewegungen
11; 11' des Unterwagens 3 laufen., Auberdem befindet sich

aus Bolzen 12' und Klinke 12" und auf der Stirnseite in
Fbrderbewegung 5' eine Justierschraube 13, der ein ver=-
stellbares Anschlagblech 14 an einem Gestell 15 zugeord=~
net ist. Ebenfalls am Gestell 15 ist eine Fallklinke 16
angeordnet, die mit einem Biigel 17 des Oberwagens 2 in
funktlonellem Zusammenhang steht.,

Der Unterwagen 3 lduft mit seinen Radpaaren 19; 19' gemaB
Fig. 2 auf. Schienen 20.und ist im Bereich des Anhinge-
punktes 21 mit dem Zugorgan 7 verbunden, welches den For-
derwagen 1 in die Forderbewegung 5 bzw. 5' bewegt.

'Aus diesem Aufbau erglbt sich nunmehr folgende wlrkungs-

weise:
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Das Querférdern erfblgt durch Unterfahren des bereitge-
legten Fordergutes 4 gemdB Fig. 1 in Fdrderbewegung 5°.
Beim Anschlagen der Justierschraube 13 an das Anschlag-
blech 14 bleibt der Oberwagen 2 stehen, wdhrend der Un=
ferwagen 3 durch das Zugorgan 7 weiter in Foérderbewegung
5' gezogen wird. Dadurch erfolgt ein Anheben des Oberwa-
gens 2 und des Férdergutes 4 bis die in Fig. 2 dargestell-
te Stellung erreicht ist und das Rad 9 des Oberwagens in
der Rast 10' der Kurvenbahn 10 feststeht.

AnschlieBend wird der Vorschub stiligesetzt, die Fahrt-
richtung umgeschaltet und das angehobene Férdergut 4 ent=
sprechend Fig. 2 in Richtung 5 verfahren. Beim AnstoBen
des Oberwagens 2 oder des Férdergutes 4 an bereits abge-
legtes Foérdergut 4 oder an ein Hindernis drickt dieses
den Oberwagen 2 aus der Rast 10' auf der Kurvenbahn 10

in Forderbewegung 5. Dadurch rollt der Obefwagen 2 in die
Tiefstellung, wobei sich das Férdergut 4 vor dem Hinder- _
nis auf dem Gestell 15 absetzt. Die Weiterfahrt des leeren
Férderwagens 1 kann in dieser Stellung des Oberwagens 2 .
unter dem abgelegten Férdergut 4 hindurch bis zum Ende des
Gestelles 15 erfolgen.

Das lagegetreue senkrechte Absetzen des Fordergutes 4 durch
die Absenkvorrichtung in Endstellung der Férderbewegung 5
ist gemaB Fig., 2 bis 4 wie folgt méglich:

-Der aus FOrderbewegung 5' kommende ausgehobene Oberwagen 2

hebt gemdB Fig. 2 die Fallklinke 16 bis zum Einrasten aus.
Gleichzeitig unterféhrt der am Oberwagen 2 angeordnete

Biigel 17 die Fallklinke 16 und wird mittels dieser in Langs-

richtung arretiert. .

Bei Weiterfahrt des Unterwagens 3 senkt sich der Oberwa-
gen 2 in Hubbewegung 11', bis die Fallklinke 16 auf dem
Anéchlag 18 aufsetzt. Bei weiterem Absenken bis in Tief-
stellung gemé&R Fig. 4 wird dadurch der Blgel 17 frei, und
das Fordergut setzt sich ab. ‘ ‘ '

In dieser Stellung kann der Férderwagen 1 in Férderbewe-
gung 5' gem&B Fig. 1 bis in die Ausgangsstellung zurick-

‘gezogen werden.
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Beim Querfdrdern in belleblger Forderrlchtung mit beliebi-
gen Auf~ und Ablegeplé&tzen ohne Ausheben des Fordergutes 4
wird der Bolzen 12°' gemaBR Fig. .5 fir die gewlnschte For-
derrlchtung umgesteckt und Klinke 12“_schwenkt selbsttéatig
in Arbeitsstellung. . _

Beim Unterfahren des Férdergutes 4 in Férderbewegung 6
wird die Klinke 12" selbsttétig weggeschwenkt und richtet
sich nach dem Unterfahren des Fbrdefgutes 4 in Forderbewe-
gung 5' wieder auf. Zum Wechsel der Férderrichtung in For-
derbewegung 5 wird die Stellung des Bolzens 12°' gemaB

Fige. 5 vertauscht. .

Fir das Foérdern mit ausgehobenem Oberwagen 2 wird die
Klinke 12" durch Umstecken des Bolzens 12° gemall Fig. 1
auBer Funktion gebracht, ' * _
Wenn sich das Anschlagblech 14 v6llig in Endstellung der
Forderbewegung 5° befindet, wird der Hubvorgang 11 nicht
ausgeldst, so daB auf der damit stillgelegten Sektion 22
bereits aufgelegt werden kann, wihrend auf den anderen
Sektionen 22 das Querférdern in Bewegungsrichtung 5 gleich-
zeitig abléduft. Eine am Oberwagen 2 befindliche Mithehmerﬁ-

“vorrichtung 12 ermbéglicht bei apgesenktem Oberwagen 2 das

25

gleitende‘éewegen des Féﬁdcrguteo 4 auf der Oberkante des
Gestells 15 in beiden Richtungen 5 und 5°' sowie das Langs—
ausrichten von weiterem Férdergut 4.

Durch Anordnung von Schrégen und Rasten 10' der Kurven-
bahn 10 des Unterwagens 3 in beiden Richtungen kann so-

- wohl aus den Endstellungen der Férderbewegung 5 oder 5*

des Querfdrderers Férdergut 4 ausgehoben und belsplelswel— '

se mittig Uber dem Rollengang 6 gemdB Fig. 7 abgesetgt

30

oder mittig aufgenommen und in beiden Endstellungen abge-~
setzt werden.
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Patentanspruch

.1.

2.

3.

4,

5e

Vorrichtung zum Querférdern von Material, wie Walz-
material an Beschickungseinrichtungen fir Bearbeitungs~
maschinen mittels Férderwagen, dadurch gekennzeichnet,
daB zur Ausfihrung einer F6rderbewegung (5; 5') und
Hubbewegung (11; 11°') eines aus Oberwagen (2) und Un-
terwagen (3) bestehenden Férderwagens (1) bei gleich-
zeitiger Aufteilung der gesamten Foérderbreite in Sek=-
tionen (22) Uber ein Zugorgan (7) nur ein Zentralan-
trieb (8) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf
zur Ausfihrung der Hubbewegung (11; 11') der Oberwa-

gen (2) mittels Rédern (9; 9'), die auf einer Kurven-

bahn (10) des Unterwagens (3) rollen, heb- und senkbar
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet
daB an einem Gestell (15) ein Anschlagblech (14) zur
wahlweisen Ausfihrung oder Unterbindung der Hubbewe-
gung (11) verstellbar ausgebildet ist.,

H

Vorrichtung nach Punkt 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daBl zur Fixierung des Oberwagens (2) und als Uberlast=-
schutz die Kurvenbahn (10) mit einer oder mehreren
Rasten (10') besonders ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Punkt 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dal zum Ausrichten des Férdergutes (4) ohne Hubbewe-
gung (11) eine Mitnehmervorrichtung (12), bestehend

aus Bolzen (12') und Klinke (12") am Gestell (15) an-

geordnet ist.

Hierzu_2.__ Seifen Zeichnungen
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