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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur Entnahme und zum Speichern leerer Paletten innerhalb der Thermostrecke eines
Feinstahlwalzwerkes, wobei auf der Rollenbahn der Thermostrecke wahiweise Stabstahlpakete
bzw. -lagen oder auf Paletten aufliegende ungebundene Feinstahlringe transportiert werden,
dadurch gekennzeichnet, daR3 zwischen Ringlibergabe und Ringabnahme, 90° versetzt zur
Rollenbahn (1), ein Palettenspeichermagazin {(4) und oberhalb sowie parallel zu diesem ein auch die
Rollenbahn (1) (iberdeckendes Laufschienengertist (6) mit einem darauf verfahrbaren
Transportwagen (7), der mit einer Hubvorrichtung (8) und einer Palettengreifvorrichtung (9)
gekoppelt ist, angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Palettengreifvorrichtung (9) im
wesentlichen aus vier Palettenaufnahmehaken (10), die Giber ein Zugstangensystem (11) mit einem
Hydraulikzylinder (12) verbunden sind, besteht.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Entnahme und zum Speichern leerer Paletten, die in Walzwerken zur Aufnahme von
Feinstahlringen und zum weiteren Transport auf einer Rollenbahn in Anwendung kommen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Sollen innerhalb eines Bearbeitungsprozesses wahlweise Stabstahlpakete bzw. Feinstahlringe transportiert werden, sind in der
Adjustage eines modernen Walzwerkes zwei Transportlinien notwendig. In sogenannten Konti-WalzstraBen verzweigen sich die
Transportlinien an der Stelle, wo die Fertigung in Feinstahiringe bzw. in Stabstahl getrennt wird.

Zur weiteren Veredelung des Walzgutes werden die Stabstahlpakete oder -lagen bzw. Feinstahlringe auf getrennten
Rollenbahnen den Ofen zur thermischen Behandlung zugefiihrt (DD-PS 149318). Dies ist notwendig, da auf dem Gblichen
Transportmittel Rollgang zwar Stabstahl in Lagen oder abgebunden als Paket beschidigungsfrei transportiert wird, schwere
Feinstahlringe dagegen zur schonenden Behandlung der unteren Windungen wiahrend des Rollgangstransportes und des
Glihens einer Palette als Auflage bedirfen. Abgebundene Feinstahlringe thermisch zu behandeln, ist insofern 6konomisch
nachteilig, da sich die Bindungen nach der Warmbehandlung derart gelockert haben, daB eine Zweitbindung notwendig wird.
Der Transport ungebundener Feinstahiringe ist nur auf Paletten méglich. Dies bedeutet bei derartigen Transportsystemenin
FeinstahlstraBen mit Ring- und Stabstahlprogramm hohen Maschineneinsatz bei entsprechendem Hallenraum.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, bei Feinstahlwalzwerken mit Ring- und Stabstahiproduktion beide Technologien auf einer
Transportstrecke zu und von den Ofen zu realisieren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Auf den vor und hinter den Ofen befindlichen Rollenbahnen und auf den Hubbalken in den Ofen selbst werden die
Stabstahlpakete direkt, d.h. chne besondere Auflage, transportiert.

Die schweren ungebundenen Feinstahlringe dagegen bendtigen zur schonenden Behandlung der unteren Windungen und
wihrend des Transportes und des Glithens eine Palette als Auflage zum Transportmittel. Somit ist es Aufgabe der Erfindung, in
einer Wirmeanlage (Veredelungsanlage) und auf einer Transportstrecke wahlweise Stabstahlpakete sowie Feinstahlringe zu
transportieren.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB innerhalb des technologischen Transportsystems eine
Palettenspeicheranlage mit einer Palettengreifvorrichtung vorgesehen ist, die bei Stabstahlpakettransport die Paletten von der
Roilenbahn abnehmen, in den Palettenspeicher einbringen und fiir Programmwechsel in umgekehrter Reihenfolge die Paletten
dem Speicher entnehmen und zur Aufnahme der Feinstahlringe auf die Rollenbahn absetzen. Das Entnehmen und Aufsetzen der
Paletten ist zeitlich den Taktzeiten des Walzprozesses angepal3t. Damit ist die Anlage voll in den Automatikablauf des
Feinstahlwalzwerkes eingebunden. Die Palettenspeicheranlage ist hierbei vorzugsweise zwischen Ringiibergabe und
Ringabnahme, 80° versetzt zur Rollenbahn, angeordnet. Oberhalb und parailel zur Palettenspeicheranlage befindet sich ein auch
die Rollenbahn iiberdeckendes Laufschienengeriist, an dem ein Transportwagen mit einer Palettengreifvorrichtung angeordnet
ist. Die Palettengreifvorrichtung ist durch eine Hubvorrichtung vertikal beweglich. Die Palettengreifvorrichtung bestehtim
wesentlichen aus vier Palettenaufnahmehaken, die iber ein Zugstangensystem mit einem Hydraulikzylinder verbunden sind.
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Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher beschrieben werden. Es zeigen

Fig.1: die Draufsicht der Rollenbahn mit eingebundener Palettenspeicheraniage
Fig.2: den Querschnitt durch die Palettenspeicheranlage nach Fig.1
Fig.3: die Palettengreifvorrichtung nach Fig. 2.

Entsprechend der Erfindung sollen auf der Rollenbahn 1, je nach Walztechnologie, wahlweise Stabstahlpakete 2 oder
Feinstahlringe transportiert werden. Die ungebundenen Feinstahlringe erfordern, zur schonenden Behandlung fiir sich selbst
und insbesondere der unteren Windungen, eine Palette 3 als Auflage. Stabstahlpakete werden dagegen direkt auf die
Rollenbahn 1 abgelegt. Wihrenddessen muB die Rollenbahn 1 von den Paletten 3 gerdumt sein. Zu diesem Zweck ist zwischen
der Bundiibernahme- und der Bundabnahmevorrichtung eine Palettenspeicheranlage 4 vorgesehen. Die
Palettenspeicheranlage 4 bestehtaus mehreren Palettenaufnahmekammern 5 und einem dar(iber angeordneten, auch teilweise
die Rollenbahn 1 Uberdeckenden Laufschienengerist 6. Am Laufschienengerist 6 ist ein verfahrbarer Transportwagen 7
angeordnet, der mit einer Hubvorrichtung 8 besttckt ist. An die Hubvorrichtung 8 ist eine Palettengreifvorrichtung 8 angehingt.
Die Palettengreifvorrichtung 9 besteht im wesentlichen aus vier Palettenaufnahmehaken 10, die Uber ein Zugstangensystem 11
mit einem Hydraulikzylinder 12 verbunden sind. Zur Kompensierung gréfRerer Sté3e ist die Palettengreifvorrichtung 9 am
Befestigungsteil zur Hubvorrichtung 8 mit stoBdémpfenden Elementen, beispielsweise Federn 13, versehen.

Der Arbeitsablauf ist foglendermaRen:

Steht auf dem Rollenbahnabschnitt 14 eine entladene Palette 3 zur Speicherablage bereit, wird der Transportwagen 7 Gber die
Palette 3 gefahren, die Palettengreifvorrichtung 9 auf die Palette 3 abgesenkt und mit dieser verriegelt. Die Hubvorrichtung 8 hebt
die Palettengreifvorrichtung 8 mit Palette 3 an, und der Transportwagen 7 verféhrtdie Palette 3aus dem Rollenbahnabschnitt 14
bis zu einer der Palettenaufnahmekammern 5. Hier wird die Hubvorrichtung 8 abgesenkt, die Palette 3 entriegelt und abgelegt.
Die entlastete Palettengreifvorrichtung 9 wird wiederum angehoben und zur Neuaufnahme einer weiteren Palette 3 wiederin
den Rollenbahnabschnitt 14 eingefahren.

Solt nach Beendigung des Stabstahipaketprogramms das Feinstahiringprogramm anlaufen, werden inumgekehrter Reihenfolge
die Palettenaufnahmekammern 5 gerdumt und die Rollenbahn 1 im normalen Taktbetrieb wieder mit Paletten 3 beschickt.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht auch darin, daB entsprechend des Feinstahlringprogramms der
Feinstahlabmessungen, Kniippeleinsatzmasse und dergleichen, die Taktzeiten und damit auch die Beladezeiten fiir die Paletten
unterschiedlich sind. In einem solchen Fall ist die Anzahl der Paletten im technologischen Ablauf auf der Rollenbahn variierbar,
und es befinden sich immer nur soviel Palettenim Umlaufsystem, wie entsprechend der Taktfolge und des Leistungsvermdgens
der Wickelmaschine Paletten bendtigt werden,



D

-3- 258207

Fig. 1
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