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@ Kettenforderer fiir den Ausleger von Druckmaschinen.

@ Die Erfindung betrifft einen KettenfSrderer fir den  punkt des Aluminiumgrundkdrpers (6} ist (iber seine gesam-
Ausleger von Druckmaschinen, bei denen die Greifersyste- te Lénge ein Stahirohr {9) eingegossen, das die Steifigkeit in
me (1) unmittelbar von den endlosen Transportketten (2) Biege- und Verdrehsteifigkeit des Greifersystems (1) opti-
getragen werden., Das Greifersystem (1) ist aus einem  miert.

einteifigen Aluminiumgrundkérper (6) gebildet. Im Schwer-
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Die Erfindung betrifft Kettenfbrderer fiir den Ausleger
von Druckmaschinen, bei denen die Greifersysteme von
Endlostransportketten getragen werden, wobei die Greifer-
systeme iliber Verbindungslaschen, die mittels Bolzen an
der Transportkette gehaltert sind, an der Transport-
kette befestigt sind.

Es sind die unterschiedlichsten Kettenfdrderer bekannt
geworden, z.B. unter der DE-OS 2 424 917 ein Ketten-
férderer, der unmittelbar von Endlosketten getragen
wird und der von vier aufeinanderfolgenden Kettenrollen-
bolzen jeweils zwei benachbarte Bolzen eine gemein-

same Verbindungslasche tragen, die jede mit einem achs-
parallel zu den Kettenbolzen und nach der Maschinen-
mitte gerichteten das Greifersystem tragenden Zapfen
versehen ist. Das Greifersystem setzt sich aus einer
Greiferwelle und einem Tragrohr zusammen. Auf dem
Tragrohr sind einzelne Greiferauflagen befestigt. Die
Befestigung der Greiferauflagen erfolgt durch Verschrau-
ben. Weiterhin sind auf dem Tragrohr Lagerungen fir

die Fihrung und Halterung der Greiferwelle vorgesehen,
wobei diese mit Stiften befestigt sind. Die Montage
dieser Greiferauflagen und Lagerungen am Tragrohr waren
sehr aufwendig und damit sehr teuer. Hauptsdchlich durch
das genaue Ausrichten und Justieren dieser vielen Ein-
zelteile. Weiterhin konnten die Verschraubungen sich
nach einiger Betriebszeit 18sen, wenn sie nicht ordnungs-
gemdll verschraubt oder gesichert worden waren.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, einen Kettenfdrderer anzugeben, der
verdrehsteif und biegesteif ist und im Umlenkbereich der
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Kettenfbrderer geringe Massenkrédfte auch bei hohen Ma-
schinendrehzahlen aufweist.

Die Lbsung der gestellten Aufgabe wird bei einem
Kettenftrderer, der eingangs genannten Gattung neuerungs-
gemdf dadurch erreich, dafl das Greifersystem aus einem
einteiligen Aluminiumgrundk®érper gebildet ist, dafl der
Aluminiumgrundkérper Anguflstellen aufweist, dafl ca. im
Schwerpunkt des Aluminiumgrundkdrpers {iber seine gesamte
Linge ein eingegossenes Stahlrohr angeordnet ist, daR

das Stahlrohr ca. gleiche Abstdnde zur AuBenhiille des
Aluminiumgrundkérpers aufweist, und dafl die Flichen-
trdgheitsmomente den Hauptbelastungsebenen angepafit

sind, in dem die lange Unterseite des trapezfbrmigen Alu-
miniumgrundkdrpers gegeniiber der krifte-

aufnehmenden Seite mit den Angufistellen angeordnet ist.

Das Greifersystem ist aus einem einteiligen Aluminium-
grundkdrper gebildet. Der Werkstoff Aluminium verrin-
gert das Gesamtgewicht wesentlich. Durch die Formgebung
des Greifersystems hat sich die Durchbiegung und Ver-
drehung wesentlich verbessert bei der genannten Gewichts-
verminderung.

Einzelteile des Greifersystems konnen sich auch bei den
groften Beanspruchungen wdhrend des Druckbetriebes

nicht verziehen, verrutschen oder 16sen,da der Alu-
miniumgrundkdrper aus einem Teil gebildet ist. Die AufBen-
form des Greifersystems ist hierbei so gew#dhlt, daf bei

-gegebenen Abmessungen und Funktionen des Greifersystems

eine optimale Biege~- und Verdrehsteifigkeit bei einem

minimalen Gewicht erreicht worden ist. Das Aluminium-

hohlprofil ist in sich geschlossen und mit seinem Fli-

chentrdgheitsmoment an die Hauptbelastungsebene angepaBt.
- 3 -
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Erreicht wird das, in dem die lange Unterseite dcs
trapezfOrmigen Aluminiumgrundkérpers gegeniiber der
krdfteaufnehmenden Seite mit den Angufistellen, hier den
Greiferauflagen, angeordnet ist. Damit werden auch die
auftretenden Krdfte wdhrend des Umlenkens der Greifer-
systeme optimal aufgenommen, sowie die Torsionskridfte die
von den Rollenhebeln auf die Greifersysteme wirken. In
der Gestaltung der Form des Greifersystems ist die
ndtige Schattenfreiheit berlicksichtigt, so dafl an der
Druckmaschine die Verwendung von Trocknern Einsatz fin-
den kdnnen. Da die Lagerung der Greiferwelle an dem Alu-
miniumgrundkdrper angegossen ist, erhbht sich die Stei-
figkeit des Greifersystems noch einmal.

Der Aluminiumgrundkdrper weist Anguflstellen auf, die ein-
mal fir die Verwendung als Lagerstellen der Greiferwelle
dienen und zum zweiten fiir die Greiferauflagen. Die ein-
fache Bearbeitung des Aluminiumgrundkdrpers in zwei Ar-
beitsgidngen fiihrt zu den oben genannten Montageverein-
fachungen.

Ca. im Schwerpunkt des Aluminiumgrundkérpers ist {liber
seine gesamte Linge ein eingegossenes Stahlrohr angeord-
net. Durch das Einlegen des Stahlrohres konnte auf eine
Sandkernherstellung verzichtet werden. Bei diesen Lidngen-
und Querschnittsverhdltnissen wédre eine solche kaum mog-
lich gewesen. Durch Erwdrmung des Stahlrohres vor dem Ab-
giellen konnte weiterhin erreicht werden, dafl das Alu-
minium nicht zu schnell abkiihlt und somit keine Lunker-
stellen im Gufistiick entstehen konnen. Das Geflige des Ge-
samtgusses wird durch die Formgebung, also den ungefdhr
gleichen Wandstdrken liber die Gesamtlénge des GuRteiles
optimal vergleichmifligt.
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Das Stahlrohr wird regelrecht im GuRteil nach dem Er-
kalten aufgeschrumpft, da der Ausdehnungskoeffizient
von Aluminium um einen wesentlichen Faktor grofler ist
als der Ausdehnungskoeffizient von Stahl. Ein Lsen
des Stahlrohres ist auch bei hohen Betriebslaufzeiten
nicht méglich. Die Hohlform erh8ht die Steifigkeit um
einen wesentlichen Betrag gegenliber einer Vollform.
Auch geht die oben genannte Gewichtsreduzierung ge-
rade bei hohen Maschinendrehzahlen besonders positiv
in das Gesamtverhalten der Druckmaschine durch einen
optimalen ruhigen Lauf ein. Die oben genannte Gewichts-
reduzierung durch die Formgebung und die Werkstoffwahl
in Aluminium ermdglichen es die Druckmaschine mit den
heute geforderten maximalen Drehzahlen, d.h. iiber die
10.000 B/h, laufen zu lassen, ohne dafl die Greifer-
systeme gerade im Umlenkbereich, den entstehenden
Massenfliehkrdften und den daraus resultierenden Be-
lastungen nicht gewachsen wéren.

Die AnguBlistellen sind Greiferauflagen. Die Form der
Greiferauflagen ist hierbei so gewdhlt, dafl die Kunst-
stofformteile in Richtung der GreiferschlieBbewegung
eingesetzt werden, so daB ein Herausfallen oder Ldsen

der Kunststofformteile nicht mtglich ist, da die SchlieR-
bewegung der Greifer die Kunststofformteile immer wie-
der in ihre gesicherten Endpositionen driickt. Die Kunst-
stofformteile weisen hierfiir eine mittige Halbrund-
fiihrung auf, die die optimale Haltewirkung bei leichter
Montierbarkeit erzielt.

Die Greiferwelle wird durch eine in der Mitte geteilte
Drehstabfeder vorgespannt. Die beiden Rollenhebel sind
durch diese einfache MaBnahme gleichmidBig belastet. Die
Halterung der Drehstabfeder wird durch eine spezielle
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UOffnung in die Greiferwelle eingebaut und am Aluminium-
grundkdrper verschraubt.

Als Verbindungslasche ist ein Winkel an der Transport-
kette befestigt, an dem die Greifersysteme verschraubt
sind. Die Montage des einteiligen Aluminiumgrundk&rpers
erfolgt durch einfaches Verschrauben beider Enden des
Aluminiumgrundkdrpers mit jeweils zwei Schrauben an dem
Winkel der Transportkette. Ein Auswechseln der Greifer-
systeme wird durch einfaches L&sen der Schrauben er-
reicht. Die Ketten sind bei der Montage des Aluminium-
grundkdrpers fest in der seitlichen Fiihrung der Druck-
maschine angeordnet, die Ketten sind also nicht offen,

was die Montage der Greifersysteme wesentlich erschweren
wiirde.

Weitere Vorteile der Neuerung gehen aus der nachfolgenden
Figurenbeschreibung hervor.

Es zeigt: Fig. 1 einen Teilausschnitt eines Ketten-
férderers einer Druckmaschine be-
stehend aus einer Transportkette
und einem daran befestigten Grei-
fersystem,

Fig. 2 ein einstlickiges gegossenes Grei-
fersystem mit einem eingelegten
Stahlrohr und mehreren Anguflstellen,

Fig. 3 eine Schnittdarstellung in der Sei-
tenansicht des Greifersystems mit
einer Lagerung zum Haltern der Grei-
ferwelle,
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Fig. 4 einen Teilausschnitt des Greifer-

systems im Bereich der Greiferauf-
lagen in denen Kunststofformteile

mit spez. Halterungen befestigt sind,

Fig. 5 eine Draufsicht auf das Greifer-
systems mit eingesetzter Greifer-
welle,

Fig. 6 eine Schnittdarstellung durch den

trapezfdrmigen Aluminiumgrundkor-
per.

In der Fig. 1 ist ein Greifersystem 1 flir die Auslage einer
nicht weiter dargestellten Druckmaschine gezeigt. Das Grei-
fersystem 1 ist an einer Transportkette 2 iliber Bolzen 3 ge-
haltert. Die Transportkette 2 ist in den Bereichen in denen
die Greifersysteme 1 vorgesehen sind, mittels Verbindungs-
laschen 4 verriegelt. Auf der Seite, auf der das Greifer-
system 1 angeordnet ist, ist ein Winkel 5 an der Transport-
kette 2 mittels der Bolzen 3 befestigt. Auf der anderen
Seite der Transportkette 2 befindet sich gegeniiberliegend
die Verbindungslasche 4 die ebenfalls mit den Bolzen 3 an
der Transportkette 2 verriegelt sind. Die Verbindungs-
lasche 4 und der Winkel 5 sind somit durch die Bolzen 3

in der Transportkette 2 fest verankert. Das Greifersystem 1
wird in die Druckmaschine montiert, in dem dieses an den
Winkeln 5 mit Schrauben 13, 14 verschraubt wird. Die Trens-
portkette 2 ist in besonders einfacherweise beim Montage-
vorgang geschlossen. Der Monteur befestigt ein Greifer-
system 1 und verschiebt danach die Transportkette 2 ledig-
lich um einen Teilbetrag bis zum ndchsten Winkel 5 inner-
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halb der Transportkette 2 und verschraubt das nidchste
Greifersystem 1 mit den Schrauben 13, 14 an dem Winkel 5.

Das Greifersystem 1 ist damit optimal an seinen beiden
Enden mit den Winkeln 5 gehaltert und die Montage bei
geschlossener Transportkette 2 durchfithrbar. Aus Ge-
wichtsgriinden ist das Greifersystem 1 aus einem eintei-
ligen Aluminiumgrundkdrper 6 gebildet. Die Montagezeit
des Greifersystems 1 reduziert sich auf Grund des ein-
teiligen Aluminiumgrundkdrpers 6 wesentlich.

In der Fig. 2 ist der Aluminiumgrundkdrper 6 in der Sei-
tenansicht in seiner Gesamtlinge dargestellt. Im Inneren
des Aluminiumgrundkdrpers 6 ist ein Stahlrohr 9 ange-
ordnet. Das Stahlrohr 9 erhtht die Steifigkeit des Alu-
miniumgrundk&rpers 6 wesentlich. Der Aluminiumgrundkér-
per 6 weist Anguflstellen 7 auf, die mit Maschinen in
einem Arbeitsgang nach dem GieRvorgang auf ihre Endform
gebracht werden kdnnen. Die Angufistellen 7 sind also
GuBstellen nach der Herstellung der Rohform des Alu-
miniumgrundkSrpers 6, die kostenglinstig in einem Ar-
beitsgang bearbeitet werden kénnen.

In der Fig. 3 ist das Greifersystem 1 in der Seitenan-
sicht im Bereich einer AnguBstelle 8 dargestellt. Die
AnguBRstelle 8 ist eine Lagerung 10 fiir eine Greiferwelle
11. Die Herstellung der Lagerung 10 erfolgt mit einem
iber die gesamte Linge des Gréifersystems 1 fluchtenden

Werkzeuges, d.h. eine Seite des Greifersystems 1 ist offen,

um die Greiferwelle 11 einseitig einbauen zu kOnnen und
die gegeniiberliegende Seite am Greifersystem 1 ist ge-
schlossen. Die offene Seite wird nach dem Einsetzen der
Greiferwelle 1Tmit einem VerschluBteil 12 stirnseitig
verschlossen.
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In der Fig. 4 ist die Anguflstelle 7 am Aluminiumgrund-
kdrper 6 des Greifersystems 1 im Detail dargestellit. In
die Angufistelle 7 wird ein Halbrundsteg 17 eingefrist,
in dem dann ein Gegenprofil in Form eines Kunststofform-
teiles 16 eingesetzt und verklebt wird. Das Kunststoff-
formteil 16 ist die Greiferunterlage und der nicht wei-
ter dargestellte Greifer kann das Kunststofformteil 16
nicht 16sen, da die schiebende Bewegung des Greifers

das Kunststofformteil 16 gegen einen Endanschlag einer
Halterung 15 driickt. Das Kunststofformteil 16 ist recht-
winkelig ausgebildet und liegt mit der rechtwinkeligen
Auflenform auf der Halterung 15 auf. Die rechteckige Auf-
lage,der Halbrundsteg 17 und das Verkleben des Kunst-
stofformteiles 16 fiihrt zu einer unlésbaren Greifer-
unterlage.

In der Fig. 5 ist das Greifersystem 1 mit der einge-
setzten Greiferwelle 11 in der Draufsicht dargestellt.
Die Greiferwelle 11 ist in den Lagerungen 10 gehaltert.
Die Lagerungen 10 werden in einem Arbeitsgang durch
Aufbohren der Anguflstellen 8 hergestellt. Die Anguf-
stelln 8 versteifen den Aluminiumgrundkdrper 6 zusétz-
lich. In der Darstellung ist die Verteilung der An-
gullstellen 7 an dem Aluminiumgrundkdrper 6 gut zu er-
kennen. Durch einfache Bearbeitung der Angufistellen 7
sind die Halterungen 15 fiir die Greiferauflagen, den
Kunststofformteilen 16 herstellbar. Das Greifersystem 1
wird an seinen beiden seitlichen Enden mit den Schrau-
ben 13, 14 an den Winkeln 5 der Transportkette 2 ver-
schraubt.

In der Fig. 618y trapezférmige Aluminiumgrundkérper 6

dargestellt. Durch die Formwahl sind die Flichentrig-

heitsmomente den Hauptbelastungsebenen angepafit. Zentral
-9 -
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im Inneren liegt das eingegossene Stahlrohr 9. Die Durch-
biegung und Verdrehung des Greifersystems 1 ist durch
diese Formgebung und Ausfilthrung als Hohlform mit einge-
legtem Stahlrohr 9 wesentlich verbessert werden.
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Patentanspriiche

1.)

2.)

Kettenférderer fiir den Ausleger von Druckmaschinen,
bei denen die Greifersysteme von Endlostransport-
ketten getragen werden, wobei die Greifersysteme
tiber Verbindungslaschen, die mittels Bolzen an der
Transportkette gehaltert sind, an der Transport-
kette befestigt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dafl das Greifersystem (1) aus einem einteiligen
Aluminiumgrundkdrper (6) gebildet ist, daB der Alu-
miniumgrundkérper (6) Anguflstellen (7, 8) aufweist,
und daf ca. im Schwerpunkt des Aluminiumgrundk&rpers
(6) liber seine gesamte Linge ein eingegossenes Stahl-
rohr (9) angeordnet ist, daRl das Stahlrohr (9) ca.
gleiche Abstidnde zur Auflenhiille des Aluminiumgrund-
korpers (6) aufweist, und daBl die Flidchentrdgheits-
momente den Hauptbelastungsebenen angepaflit sind,

- in dem die lange Unterseite des trapezfdrmigen Alu-

miniumgrundkdrpers (6) gegeniiber der krifte-
aufnehmenden Seite mit den Anguflstellen (7) angeord-
net ist.

Kettenférderer nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

'dafl als Verbindungslasche ein Winkel (5) an der Trans-
portkette (2) befestigt ist, und dafl am Winkel (5)

die Greifersysteme (1) verschraubt sind.
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Kettenfdrderer nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Angufistellen (8) zwei Lagerungen (10) fiir

eine Greiferwelle (11) sind, wobei die Positionen

der Lagerungen (10) nach dem glinstigsten Biegever-
halten der Greiferwelle (11) am Greifersystem (1)

angeordnet sind.

Kettenfdrderer nach Anspruch 1 und 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Lagerungen (10) von einer Seite des Greifer-
systems (1) mit einem fluchtenden Werkzeug bearbeit-
bar sind.

Kettenférderer nach Anspruch 1, 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Greiferwelle (11) von einer Seite in die
Lagerung (11) des Greifersystems (1) einsetzbar ist.

Kettenfdrderer nach Anspruch 1, 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB mit einem Verschlufiteil (12) die Greiferwelle (11)

im Greifersystem (1) verriegelbar ist.

Kettenférderer nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriichen,

dadurch gekennzeichnet,

daBl das Greifersystem (1) am Winkel (5) mit zwei
Schrauben (13, 14) befestigbar ist. '

Kettenférderer nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriichen,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Anguflstellen (7) Halterungen (15) fiir Kunst-
stofformteile (16) sind.
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Kettenférderer nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekenmnzeichnet,

daB die Kunststofformteile (16) in den Halterungen
(15) verklebbar sind.

Kettenfdrderer nach mindestens einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Halterungen (15) Halbrundstege (17) auf-
weisen, in die die Kunststofformteile (16) ein-
setzbar sind.
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