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(57) Fur eine Schramkette fir Schrammaschinen
zum Schneiden von Hartgestein wie Marmor oder dgl.,
wobei die Schramkette (30) aus einzelnen miteinander
gelenkig verbundenen Kettengliedern (21) besteht,
jedes Kettenglied (21) einen Plattenhalter (6-15) fir die
Aufnahme mindestens eines Schneidwerkzeugs (22)
umfaBt, mehrere hintereinander angeordnete Ketten-
glieder (21) jeweils eine Sequenz bilden und die
Schramkette (30) aus mehreren hintereinander folgen-
den Sequenzen besteht, ist vorgesehen, daB zur Erzeu-

3o 6 7

Schriamkette fiir Schrimmaschinen zum Schneiden von Hartgestein wie Marmor oder dgl.

gung eines Profilschnitts im Gestein die Plattenhalter
(6-16) der einzelnen Kettenglieder (21) jeweils ein einzi-
ges Schneidwerkzeug (22) aufweisen und die Schneid-
werkzeuge (22) auf den Plattenhaltern (6-16) so
angeordnet sind, daB innerhalb einer Sequenz (I, )
eine wechselnde Folge von links und rechts der Mitten-
ebene (23) der Schramkette (30) angeordneten
Schneidwerkzeugen (22) entsteht, die zusammen ein
Réaumprofil ergeben.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Schramkette fur Schram-
maschinen zum Schneiden von Hartgestein wie Mar-
mor oder dgl., wobei die Schramkette aus einzelnen
miteinander gelenkig verbundenen Kettengliedern
besteht, jedes Kettenglied einen Halter fir die Auf-
nahme mindestens eines Schneidwerkzeugs umfaft,
mehrere hintereinander angeordnete Kettenglieder eine
Sequenz bilden und die Schramkette aus mehreren hin-
tereinander folgenden Sequenzen besteht.

Derartige Ketten sind zum Schneiden von Gestein
wie beispielsweise Marmor, Travertin oder &hnlichen
Gesteinsarten bestimmt. Die Schramkette ist hierfiir auf
einem Schramarm einer Schrammaschine aufgezogen
und in einer Schiene geftihrt, so daB eine Seite des
Schramarms in Eingriff mit dem zu schneidenden bzw.
zu rdumenden Material steht.

In der Regel sind solche Ketten zwischen 5,40
Meter und 10,00 Meter lang, wobei die Schramkette
selbst in mehrere Sequenzen unterteilt ist, die sich auf
der Lange einer Schramkette mehrmals wiederholen.
Eine solche Sequenz kann z.B. aus sieben Kettenglie-
dern bestehen, wobei das erste Kettenglied einen Plat-
ten-Halter aufweist, dessen Schneidwerkzeug mittig in
Langsrichtung der Kette angeordnet ist. Die folgenden
Schneidwerkzeuge einer Sequenz sind so angeordnet,
daB jedes Schneidwerkzeug nur an einem Teil des ins-
gesamt von der Schramkette gerdaumten Profils beteiligt
ist. In dem angenommenen Beispiel sind insgesamt 10
Schneidwerkzeuge unterschiedlicher Formgebung vor-
handen, wobei das Schneidwerkzeug Nr. 1 innerhalb
der Sequenz 2x erscheint, die zusammen das vollstan-
dige Raumprofil bilden.

Besteht eine solche Sequenz aus sieben Ketten-
gliedern, so sind die letzten drei Plattenhalter jeweils mit
zwei Schneidwerkzeugen bestlickt, wobei diese sym-
metrisch zur Mittelebene der Kette angeordnet sind. Die
ersten vier Plattenhalter sind jeweils mit nur einem ein-
zigen Schneidwerkzeug bestlckt. Dabei sind diese vom
dritten Kettenglied an in wechselnder Folge links und
rechts der Mittenebene der Schramkette angeordnet.

Der wesentliche Nachteil einer solchen Schram-
kette besteht darin, daB beispielsweise eine Kette mit
einer Schramarmtiefe von 1,5 Meter und 61 Kettenglie-
dern insgesamt 88 Schneidwerkzeuge umfaBt. Auf-
grund dieser groBen Anzahl ist der Fertigungsaufwand
und der WerkzeugverschleiB pro Schramkette sehr
hoch.

Es besteht daher die Aufgabe, eine Schramkette zu
schaffen, deren Fertigungskosten gegenlber dem bis-
herigen Aufwand deutlich reduziert sind und deren
Instandhaltungskosten wéhrend des Einsatzes der
Schramkette relativ gering sind.

Die Lésung der Aufgabe besteht darin, daf3 zur
Erzeugung eines Profilschnitts im Hartgestein

- die Plattenhalter der einzelnen Kettenglieder
jeweils ein einziges Schneidwerkzeug aufweisen
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und

- die Schneidwerkzeuge auf den Plattenhaltern so
angeordnet sind, daB innerhalb einer Sequenz im
AnschluB3 an mindestens ein mittig auf dem zuge-
ordneten Kettenglied vorgesehenes Schneidwerk-
zeug eine wechselnde Folge von links und rechts
der Mittenebene der Schramkette angeordneten
Schneidwerkzeugen entsteht, die zusammen ein
Réaumprofil ergeben.

Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist darin zu
sehen, daB bei gleicher Schramkettenlange die Anzahl
der Sequenzen und die Anzahl der Schneidwerkzeuge
verringert werden. Beispielsweise betragt die Anzahl
der Schneidwerkzeuge bei einer Schramarmtiefe von
1,5 Meter nur 61 Stiick. Dies bedeutet eine Einsparung
von 27 Schneidwerkzeugen gegeniiber herkémmlichen
Schramarmen.

Uberraschenderweise hat sich auch gezeigt, daB
bei Verringerung der Anzahl der Schneidwerkzeuge in
erfindungsgemaBer Anordnung die Schnittleistung
einer solchen Kette groBer wird.

Mit der Erfindung ist auch eine im Vergleich zur bis-
herigen Schramkette héhere Standzeit der Werkzeuge
erzielbar.

Nach einer Weiterbildung ist vorgesehen, daB in
jeder Sequenz ein weiteres Kettenglied angeordnet ist,
das im Gegensatz zu den anderen Kettengliedern eine
Paaranordnung von Schneidwerkzeugen aufweist.
Diese Schneidwerkzeuge haben jedoch keine schnei-
dende Funktion, sondern sie dienen ausschlieBlich
dazu, die Schramkette im Profilschnitt zu fihren. Daher
ist fur die Anordnung der beiden Schneidelemente
erforderlich, daB diese soweit im Abstand von der Mit-
tenebene der Schramkette angeordnet sind, daB der
Abstand von den beiden auBeren Kanten der Schneid-
werkzeuge der Breite des Profilschnitts entspricht.

Die Anzahl der Schneidwerkzeuge kann weiter ver-
ringert werden, wobei die Kleinste Anzahl von Schneid-
werkzeugen dadurch bestimmt ist, daB noch gentgend
Schneidwerkzeuge im Eingriff sind, damit der ganze
Schramarm im Profilschnitt ausreichend Abstiitzung fin-
det.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
gehen aus den Unteranspriichen und der nachfolgen-
den Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen hervor.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht auf eine Sequenz der
Schramkette,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
Sequenz |,

Fig. 3 eine schematische Ansicht einer weiter ver-
kurzten Sequenz I,

Fig. 4 eine schematische Ansicht auf ein besonde-

res Kettenglied (Sequenz IlI),
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Fig. 5 eine Vorderansicht auf die Schramkette in
Richtung eines Pfeils A gemaB Fig. 1;
Fig. 6 eine Tabelle;

In Fig. 1 ist eine Sequenz | einer Schramkette 30
dargestellt, die aus einzelnen Kettengliedern 21
besteht. Ein Kettenglied 21 der Schramkette 30 umfaBt
jeweils neben einem Grundkérper einen mit dem
Grundkérper verbundenen Halter 6 - 15, der in den
Grundkérper einsteckbar und mittels zweier Bolzen
sicherbar ist. Die Halter 6 - 15 sind so ausgebildet, daB
sie jeweils nur ein einziges Schneidwerkzeug 22, bei-
spielsweise in Form einer Wendeschneidplatte, aufneh-
men. Die Schneidrichtung ist in Fig. 1 mit einem Pfeil 29
angegeben.

Die einzelnen Kettenglieder 21, die doppelstegig
ausgebildet sind, sind mit einstegig gestalteten Zwi-
schengliedern 28 Uber Bolzen 25 verbunden. Zur Siche-
rung der Verbindung ist eine Klammer 26 vorgesehen.

Die in der Fig. 1 dargestellten Kettenglieder 21 bil-
den eine Sequenz | von 11 Kettengliedern, deren
Schneidwerkzeuge 22 jeweils unterschiedlich angeord-
net sind. Zusammen ergeben sie das Raumprofil der
Schramkette 30, das schematisch in Fig. 5 wiedergege-
ben ist. In dem Ausfihrungsbeispiel von Fig. 3 wird eine
Sequenz Il von sechs mit je einem Schneidwerkzeug
besetzten Kettengliedern 21 gebildet.

Es ist wesentlich, daB die einzelnen Schneidwerk-
zeuge 22 innerhalb einer Sequenz |, Il so angeordnet
sind, daB eine wechselnde Folge von links und rechts
der Mittenebene 23 der Schramkette 30 angeordneten
Schneidwerkzeugen 22 entsteht, die zusammen das
Raumprofil ergeben. Dies bedeutet, daB fur den Raum-
vorgang keine Paarbildung von Schneidwerkzeugen 22
auf einem Kettenglied 21 vorgesehen ist. Allenfalls zu
Fahrungszwecken kann die Einfagung eines Kettenglie-
des mit einem Schneidwerkzeugpaar zweckmaBig sein.
Der Abstand der Schneidwerkzeuge 22 zur Mitten-
ebene 23 von dem ersten bis zum letzten Schneidwerk-
zeug 22 einer Kettensequenz |, Il wird dabei gréBer.
Gleichzeitig wird der Abstand zum Grundkérper von
dem ersten bis zum letzten Schneidwerkzeug Kleiner,
so daB das erste Schneidwerkzeug (Nr. 1) einer Ketten-
sequenz |, Il die Héhe des Raumprofils und die beiden
letzten Schneidwerkzeuge (Nr. 9 und Nr. 10) die Breite
des Raumprdfils festlegen.

Die mégliche Anordnung bzw. Verteilung der ein-
zelnen Schneidwerkzeuge 22 auf den Haltern 6 - 15 ist
in den Fig. 2- 4 in Form von Ausfihrungsbeispielen dar-
gestellt. Mindestens ein Schneidwerkzeug 22 ist dabei
in der Mittenebene 23 angeordnet (vgl. Nr. 1 in Fig. 1).

Die Sequenzen | (Fig. 2) und Il (Fig. 3) sind so aus-
gelegt, daB die beiden letzten Kettenglieder Nr. 9 und
Nr. 10 Schneidwerkzeuge 22 tragen, die soweit im
Abstand von der Mittenebene 23 der Schramkette 30
angeordnet sind, daB der Abstand zwischen den &uBe-
ren Kanten der beiden Schneidwerkzeuge 22 (Nr. 9, Nr.
10) einer Schnittbreite 42 des Profilsschnitts entspricht.
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Das besondere Kettenglied Il (Fig. 4) entspricht
dem ersten Kettenglied Nr. 1 einer Sequenz I, Il. Es
dient in aller Regel dazu, die flr eine bestimmte Arm-
lange notwendige Gesamtlange einer aus mehreren
Sequenzen zusammengesetzten Schramkette 30 her-
zustellen.

Die Tabelle von Fig. 6 zeigt in Abhangigkeit von der
Schramarmlange mdogliche Kombinationen der in den
Fig. 2- 4 dargestellten Sequenzen |, 1l und Ill. Hieraus
kann auch die resultierende Anzahl der Schneidwerk-
zeuge 22 fur die entsprechende Schramkette 30 ent-
nommen werden.

Patentanspriiche

1. Schramkette fir Schrammaschinen zum Schnei-
den von Hartgestein wie Marmor oder dgl., wobei

- die Schramkette aus einzelnen miteinander
gelenkig verbundenen Kettengliedern besteht,

- jedes Kettenglied einen Plattenhalter fir die
Aufnahme mindestens eines Schneidwerk-
zeugs umfaft,

- mehrere hintereinander angeordnete Ketten-
glieder jeweils eine Sequenz bilden und die
Schramkette aus mehreren hintereinander fol-
genden Sequenzen besteht,

dadurch gekennzeichnet, daB
zur Erzeugung eines Profilschnitts im Gestein

- die Plattenhalter (6-16) der einzelnen Ketten-
glieder (21) jeweils ein einziges Schneidwerk-
zeug (22) aufweisen und

- die Schneidwerkzeuge (22) auf den Plattenhal-
tern (6-16) so angeordnet sind, daB innerhalb
einer Sequenz (I, 1) eine wechselnde Folge
von links und rechts der Mittenebene (23) der
Schramkette (30) angeordneten Schneidwerk-
zeugen (22) entsteht, die zusammen ein
Raumprofil ergeben.

2. Schramkette nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneidwerkzeuge (22) so ange-
ordnet sind, daB der Abstand der auBermittig
angeordneten Schneidwerkzeuge (22) zur Mitten-
ebene (23) der Schramkette (30) von dem ersten
bis zum letzten Schneidwerkzeug (22) einer
Sequenz (I, Il) gréBer wird.

3. Schramkette nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Abstand zur Mitten-
ebene (23) der Schramkette (30) des letzten
Schneidwerkzeugs (22) und der Abstand des vor-
letzten Schneidwerkzeugs (22) zusammen der
Breite (42) des Raumprofils entspricht.

4. Schramkette nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
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erste Schneidwerkzeug (22) einer Sequenz (I, Il) in
der Mittenebene (23) der Schramkette (30) ange-
ordnet ist.

Schramkette nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf3 inner-
halb der Folge einer Sequenz (1, Il) mindestens ein
Schneidwerkzeug (22) in der Mittenebene (23) der
Schramkette (30) angeordnet ist.

Schramkette nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf3 inner-
halb einer Sequenz (I, Il) die Schneidwerkzeuge
(22) bezogen auf das erste Kettenglied (21) einer
Kettensequenz (I, II) in unterschiedlicher Héhe
angeordnet sind.

Schramkette nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB innerhalb einer Sequenz (I, 1) der
Abstand zum Grundkoérper vom ersten Schneid-
werkzeug (22, Nr. 1) zum letzten Schneidwerkzeug
(22, Nr. 10) geringer wird.

Schramkette nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB innerhalb einer Sequenz (I, 1) der
Abstand zum Grundkoérper vom ersten Schneid-
werkzeug (22, Nr. 1) zum letzten Schneidwerkzeug
(22, Nr. 10) gréBer wird.

Schramkette nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schramkette (30) in Abhangigkeit von ihrer
Gesamtléange aus unterschiedlichen Sequenzen (],
II, 1ll) zusammensetzbar ist.

Schramkette nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB insbe-
sondere in oder nahe der Mittenebene (23) der
Schramkette angeordnete Schneidwerkzeuge (22)
gegenlber der Mittenebene (23) um einen Winkel
schrag gestellt sind.

Schramkette nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in jeder
Sequenz (1, 1) oder bei sehr kurzen Sequenzen mit
wenigen Schneidwerkzeugen (22) in jeder zweiten
oder dritten Sequenz zur Flihrung der Kette im Pro-
filschnitt ein Kettenglied (21) mit einem Paar von
entsprechend weit im Abstand voneinander ange-
ordneten Schneidwerkzeugen (22) vorgesehen ist.
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Tabelle: Schrimketten unterschiedlicher Ldngen
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