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(54) KUGELBOLZENANORDNUNG

(57) Es wird ein Kugelbolzen, insbesondre in einer
Musteranordnung einer Kettenwirkmaschine, mit einem
ersten Ende (2), das zumindest einen Teil einer Kugel-
form aufweist, einem zweiten Ende (3) und einem Ab-
schnitt (4) zwischen dem ersten Ende (2) und dem zwei-
ten Ende (2) beschrieben, wobei mindestens ein Teil des
Kugelbolzens einen Hohlraum (9) aufweist, der durch

mindestens einen Kanal (5) mit einer äußeren Oberflä-
che (7) fluidisch verbunden ist.

Man möchte den Einstellaufwand der Kettenwirkma-
schine und den Wartungsaufwand des Kugelbolzens (1)
reduzieren.

Dazu umgibt ein Element (8), das aus wärmeleitfä-
higem Material besteht, den Abschnitt (4).



EP 3 741 893 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kugel-
bolzen, insbesondre in einer Musteranordnung einer Ket-
tenwirkmaschine, mit einem ersten Ende, das zumindest
einen Teil einer Kugelform aufweist, einem zweiten Ende
und einem Abschnitt zwischen dem ersten Ende und dem
zweiten Ende, wobei mindesten ein Teil des Kugelbol-
zens einen Hohlraum aufweist, der durch mindestens ei-
nen Kanal mit einer äußeren Umfangsfläche fluidisch
verbunden ist.
[0002] Ein Einsatzbereich der vorliegenden Erfindung
ist im Bereich einer Kettenwirkmaschine zwischen einer
Legebarre und einer Musteranordnung. Hier weisen bis-
herige Kugelbolzen Öl-Temperiersysteme auf, bei denen
Öl über den Kugelbolzen fließt. Diese Systeme sind war-
tungsintensiv, weil das Öl Staub oder sonstige Verunrei-
nigungen aufnimmt und diese durch Leitungen weiterför-
dert. Besonders in einer staubintensiven Umgebung, wie
einer Textilverarbeitung, sind Öl-Temperiersysteme
durch den hohen Staubanteil sehr anfällig für Verunrei-
nigungen. Diese bleiben meist an besonders schwer zu-
gänglichen Stellen hängen und verstopfen nach einer
gewissen Zeit die Leitungen. Die Verunreinigungen müs-
sen im Rahmen einer Wartung entfernt werden. Dies ist
nicht nur zeitintensiv, sondern auch mit einem großen
Reinigungsaufwand verbunden.
[0003] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
ist, den Einstellaufwand der Kettenwirkmaschine und
den Wartungsaufwand eines Kugelbolzens zu reduziert.
[0004] Diese Aufgabe wird dadurch gelöst, dass ein
Element, das aus wärmeleitfähigem Material besteht,
den Abschnitt umgibt.
[0005] Durch das Element wird eine Oberfläche des
Kugelbolzens vergrößert. Eine große Oberfläche kann
mehr Wärme an die Umgebung abgeben als eine kleine
Oberfläche. Dadurch kann man eine gleichmäßige Tem-
peratur des Kugelbolzens erreichen. Die gleichmäßige
Temperatur ermöglicht eine relativ genaue Einhaltung
von Toleranzen. Durch die genaue Einhaltung von Tole-
ranzen wird eine Zerstörung oder ein Verschleiß des Bol-
zens vermieden, wodurch die Prozesssicherheit des Wir-
kens erhöht wird.
[0006] Vorzugsweise ist der Kanal in radialer Richtung
angeordnet. Eine Fertigung des radial angeordneten Ka-
nals ist mit geringem Aufwand verbunden. Weiterhin wer-
den Kugelbolzen meist als rotationssymmetrische Bau-
teile ausgeführt, sodass der Hohlraum meist als eine
Bohrung ausgeführt ist, wobei eine Achse der Bohrung
mit einer Achse des Kugelbolzens übereinstimmt. Der
radial angeordnete Kanal garantiert somit die Verbin-
dung zwischen dem Hohlraum und der äußeren Um-
fangsfläche.
[0007] Vorzugsweise sind jeweils zwei Kanäle diame-
tral angeordnet. Diese Anordnung ermöglicht, dass mit
einer Bohrung zwei Kanäle, ein Kanalpaar, gefertigt wer-
den kann, was die Fertigung des Kugelbolzens wirt-
schaftlich macht.

[0008] Vorzugsweise sind Achsen der Kanäle parallel
zueinander. Dies ermöglicht die Fertigung des Kugelbol-
zens und der Kanäle mit wenigen Umspannungsvorgän-
gen. Eine Umspannung des Kugelbolzens benötigt Zeit
und verursacht dadurch Kosten. Diese Kosten können
durch parallele Kanäle eingespart werden.
[0009] Vorzugsweise weist der Abschnitt ein oder
mehr Fluidleitelemente zwischen der äußeren Umfangs-
fläche und dem Element auf. Das Fluidleitelement lässt
ein durch den Hohlraum und den Kanal fließendes Fluid
gezielt auf das Element treffen. Dadurch wird ein Stau
des Fluides verhindert und eine Wärmeabfuhr aus dem
Kugelbolzen gewährleistet. Weiterhin entsteht durch das
Fluidleitelement ein Abstand zwischen dem Kanal und
dem Element, welcher wiederum förderliche für eine Ver-
teilung des Fluides ist. Die Verteilung ermöglicht eine
größere Wärmeabfuhr, was die Temperatur gleichmäßig
hält.
[0010] Vorzugsweise sind die Fluidleitelemente ring-
förmig ausgebildet. Ringförmige Fluidleitelemente kön-
nen mittels Drehmaschinen hergestellt werden, was im
Wesentlichen geringe Kosten zur Folge hat. Weiterhin
wird das Element durch ringförmige Fluidleitelemente in
Sektionen unterteilt, die gegebenenfalls weiter ange-
passt werden können.
[0011] Vorzugsweise ist ein Fluidleitelement zwischen
benachbarten Kanälen angeordnet. Dadurch ist das Flu-
idleitelement nicht im Konflikt mit Kanälen und stört die
Funktion der Kanäle somit nicht. Weiterhin wird dadurch
eine Wärmeübertragung zwischen dem Kugelbolzen und
dem Element hergestellt. Die Fluidleitelemente teilen je-
dem Kanal oder jedem Kanalpaar eine Sektion zu, die
den Bedürfnissen entsprechend angepasst werden
kann.
[0012] Vorzugsweise weist das Element eine fluid-
durchlässige Struktur auf. Somit kann Fluid ausgehend
von dem Hohlraum durch den Kanal und das Element
strömen. Während sich das Fluid mit Oberflächen des
Kugelbolzens und dem Element in Kontakt befindet,
nimmt es Wärme auf und fördert diese nach außen. Die
fluiddurchlässige Struktur vergrößert die Oberfläche, mit
der das Fluid in Kontakt steht und somit die Oberfläche
über die das Fluid Wärme aufnehmen kann. Somit wird
die Wärmeabfuhr aus dem Kugelbolzen verbessert.
[0013] Vorzugsweise ist das Element zumindest teil-
weise porös. Poröse Elemente weisen eine große Ober-
fläche im Verhältnis zu ihrem Volumen auf. Ein großes
Oberflächen - zu Volumenverhältnis ergibt eine große
Oberfläche, die zur Wärmeübertragung an das Fluid
dient, ohne dass das Element bei einem vorgegebenen
Bauraum zu voluminös ausgebildet sein muss. Das Fluid
kann dementsprechend mehr Wärme aufnehmen und
diese mit sich nehmen.
[0014] Vorzugsweise ist das Element als Sinterele-
ment ausgebildet. Durch ein Sinterverfahren kann das
Element passgenau produziert werden. Weiterhin kann
das Sinterverfahren eine Porosität gezielt herstellen, so-
dass das Element verschiedene Porositäten aufweisen
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kann. Die Porositäten können entsprechend eines Flu-
idverlaufs angepasst werden, um eine optimale Wärme-
abfuhr zu gewährleisten.
[0015] Vorzugsweise ist das Element formschlüssig
mit dem Abschnitt verbunden. Durch einen Formschluss
wird eine Wärmeübertragung aus dem Kugelbolzen in
das Element garantiert. Weiterhin werden keine weiteren
Befestigungsmittel zu einer Montage oder Demontage
benötigt. Dies senkt die Wartungskosten bei gleichzeiti-
ger Verbesserung eines Wärmeaustausches zwischen
Element und Kugelbolzen. Zur Verbesserung der Wär-
meübertragung kann man eine Wärmeleitpaste verwen-
den.
[0016] Vorzugsweise weist der Kugelbolzen einen
Strömungsweg durch den Hohlraum, die Kanäle und das
Element auf. Der Kugelbolzen wird von dem Hohlraum
entlang der Kanäle und durch das Element durchströmt,
dadurch wird das Fluid von innen nach außen durch den
Kugelbolzen befördert. Dies bewirkt, dass ein Druckge-
fälle von dem Hohlraum nach außen entsteht. Dadurch
wird verhindert, dass Schmutz, Staub, Verunreinigungen
oder dergleichen in den Kugelbolzen gelangen. Dadurch
wird die Wartung einfach.
[0017] Vorzugsweise ist in dem Strömungsweg eine
Filteranordnung angeordnet. Die Filteranordnung ver-
hindert, dass Schmutz, Staub, Verunreinigungen oder
dergleichen in den Kugelbolzen eindringen und das Ele-
ment verstopfen. Der Filter kann an einer gut zugängli-
chen Stelle in einer Fluidzuführung zu dem Kugelbolzen,
oder direkt in dem Hohlraum des Kugelbolzens ange-
bracht werden. Bei einer normalen geplanten Wartung
kann der Filter auf mögliche Verschmutzung untersucht
werden und gegebenenfalls notwendige Schritte vorge-
nommen werden. Dadurch wird eine Verstopfung des
Elementes verhindert und der Kugelbolzen wird in einem
optimalen Temperaturfenster gehalten.
[0018] Vorzugsweise weist der Kugelbolzen einen Flu-
idanschluss auf, der mit einer Fluidquelle verbunden ist.
Durch den Fluidanschluss steht der Kugelbolzen mit ei-
ner Fluidquelle in fluidischer Verbindung. Dadurch ist es
möglich, dass der Kugelbolzen zwangsweise mit dem
Fluid durchströmt wird. Durch eine Zwangsdurchströ-
mung wird eine gleichmäßige Temperatur des Kugelbol-
zens gewährleistet.
[0019] Vorzugsweise ist das durch die Fluidquelle ge-
förderte Fluid Luft. Somit kann der Kugelbolzen durch
einen Nieder-Druck-Erzeuger, wie beispielsweise einen
Maschinenlüfter durchströmt werden. Alternativ dazu
kann der Kugelbolzen an einen Druckluftanschluss an-
geschlossen werden. Es ist keine weitere Peripherie not-
wendig. Somit bleiben die Anschaffungskosten gering.
[0020] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels in Verbindung mit der
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 einen Kugelbolzen und ein Element;
Fig. 2 eine Zusammenstellungszeichnung von einem

Kugelbolzen und einem Element;

Fig. 3 einen Querschnitt eines Kugelbolzens und ei-
nes Elementes.

[0021] Fig. 1 stellt einen Kugelbolzen 1 mit einem ers-
ten Ende 2, einem zweitem Ende 3 und einem Abschnitt
4 zwischen dem ersten Ende 2 und zweitem Ende 3 dar.
Der Abschnitt 4 weist Kanäle 5 und Fluidleitelemente 6
auf. Fluidelemente 6 sind auf einer äußeren Umfangs-
fläche 7 angeordnet. Weiterhin ist ein Element 8 darge-
stellt. Das erste Ende 2 steht mit einem passendem, nicht
dargestellten, Gegenstück in Verbindung. Das zweite
Ende 3 weist Befestigungsmöglichkeiten, beispielsweise
ein Gewinde oder dergleichen, auf um den Kugelbolzen
1 zu montieren.
[0022] Fig. 2 zeigt den Kugelbolzen 1 auf den das Ele-
ment 8 montiert ist.
[0023] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt des Kugelbolzens
1. Der Kugelbolzen 1 weist einen Hohlraum 9 auf, den
die Kanäle 5 mit der äußeren Umfangsfläche 7 verbin-
den. Dazu sind die Kanäle 5 radial, von dem Hohlraum
9 ausgehend, angeordnet. In der vorliegenden Ausfüh-
rungsform sind jeweils zwei Kanäle 5 diametral angeord-
net. Weiterhin sind mehrere diametral angeordnete Ka-
näle 5 parallel zueinander. Auf der äußeren Umfangsflä-
che 7 sind Fluidleitelementen 6 angeordnet. Die Fluid-
leitelemente 6 sind zwischen zwei Kanälen 5 und an ei-
nem Rand des Abschnittes 4 angeordnet. Auf den Flu-
idleitelementen 6 wiederum ist das Element 8 angeord-
net. In dieser Ausführungsform sind die Fluidleitelemente
6 ringförmig ausgebildet, ebenso das Element 7. Der Ab-
schnitt 4, Fluidleitelemente 6 und das Element 7 stehen
in geometrischer Beziehung. Durch diese geometrische
Beziehung kann ein Formschluss zwischen den Fluidlei-
telementen 6 und dem Element 8 hergestellt werden.
Weiterhin ist am zweiten Ende 3 ein Filter 10 angeordnet.
Dargestellte Pfeile stellen den Strömungsweg eines Flu-
ides dar.
[0024] Das Element 8 kann durch einen Sinterprozess
hergestellt werden. Der Sinterprozess kann eine fluid-
durchlässige Struktur des Elementes 8 realisieren. Wei-
terhin ist durch den Sinterprozess auch eine Produktion
von porösen Elementen möglich. Das Element 8 kann
örtlich begrenzte fluiddurchlässige Strukturen oder po-
röse Strukturen aufweisen. Der Sinterprozess kann sol-
che Strukturen realisieren.
[0025] Durch den Hohlraum 9 wird ein nicht dargestell-
tes Fluid entlang der Pfeilrichtung befördert. In der vor-
liegenden Ausführungsform tritt Fluid tritt am zweiten En-
de 3 des Kugelbolzens 1 in den Hohlraum 9 ein. Von
dem Hohlraum 9 strömt das Fluid durch die Kanäle 5 in
Richtung der äußeren Umfangsfläche 7, um dort
schließlich durch die Fluidleitelemente 6 geleitet das Ele-
ment 8 zu durchströmen. Während das Fluid mit dem
Kugelbolzen 1 oder dem Element 8 in Kontakt steht,
nimmt das Fluid Wärme des Kugelbolzens 1 auf und
transportiert diese nach außen. Durch das Element 8
wird eine zur Wärmeabfuhr genutzte Oberfläche um ein
Vielfaches vergrößert, was einer Wärmeübertragung

3 4 



EP 3 741 893 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vom Kugelbolzen 1 auf das Fluid zugutekommt. Je nach
Menge des durchströmenden Fluides kann die Tempe-
ratur des Kugelbolzens 1 reguliert werden. Für eine Re-
gulierung kann ein Ventil vorgeschaltet werden. Der Filter
10 filtert Verunreinigungen aus dem Fluid. Somit können
die Verunreinigungen das Element 8 nicht verstopfen,
was Wartungsintervalle verlängert.
[0026] Bei Verwendung des Kugelbolzens 1 in Fabrik-
hallen kann der Kugelbolzen 1 durch einen vorhandenen
Maschinenlüfter mit Luft durchströmt werden. Alternativ
dazu kann der Kugelbolzen 1 an ein vorhandenes Druck-
luftsystem angeschlossen werden. Somit ist keine wei-
tere Peripherie notwendig, bis auf eine Verbindung vom
Kugelbolzen 1 zum vorhandenen Druckluftsystem. Der
Kugelbolzen 1 kann einen bisher verwendeten Kugelbol-
zen ersetzen und ist mit einigen wenigen Handgriffen
einsatzbereit.
[0027] Durch eine Temperierung des Kugelbolzens 1
wird überschüssige Wärme konsequent abgeführt und
somit bleibt der Kugelbolzen 1 in einem definierten To-
leranzbereich und Temperaturbereich. Entsprechend
wird die Reibtemperatur gering gehalten, wodurch eine
Zerstörung und oder Verschleiß der Reibpartner vermie-
den wird Dadurch können die Wartungsintervalle verlän-
gert werden. Weiterhin kann eine Maschine, bei der ei-
nen solchen Kugelbolzen 1 eingesetzt wird genauer ein-
gestellt werden, was wiederum den Verschleiß von an-
deren Bauteilen reduziert.

Patentansprüche

1. Kugelbolzen (1), insbesondre in einer Musteranord-
nung einer Kettenwirkmaschine, mit einem ersten
Ende (2), das zumindest einen Teil einer Kugelform
aufweist, einem zweiten Ende (3) und einem Ab-
schnitt (4) zwischen dem ersten Ende (2) und dem
zweiten Ende (3), wobei mindestens ein Teil des Ku-
gelbolzens (1) einen Hohlraum (9) aufweist, der
durch mindestens einen Kanal (5) mit einer äußeren
Oberfläche (7) fluidisch verbunden ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Element (8), das aus wär-
meleitfähigem Material besteht, den Abschnitt (4)
umgibt.

2. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kanal (5) in radialer Rich-
tung angeordnet ist.

3. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils zwei Kanäle (5) dia-
metral angeordnet sind.

4. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass Achsen der Kanäle (5) par-
allel zueinander sind.

5. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass der Abschnitt (4) ein oder
mehr Fluidleitelemente (6) zwischen der äußeren
Umfangsfläche (7) und dem Element (8) aufweist.

6. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fluidleitelemente (6) ring-
förmig ausgebildet sind.

7. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 5 und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Fluidleitelement (6) zwi-
schen benachbarten Kanälen (5) angeordnet ist.

8. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Element eine fluid-
durchlässige Struktur aufweist.

9. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Element, zumindest teil-
weise, porös ist.

10. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Element (8) als Sinter-
element ausgebildet ist.

11. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Element (8) formschlüs-
sig mit dem Abschnitt (4) verbunden ist.

12. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kugelbolzen (1) einen
Strömungsweg durch den Hohlraum (9), die Kanäle
(5) und das Element (8), aufweist.

13. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Strömungsweg eine
Filteranordnung (10) angeordnet ist.

14. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kugelbolzen (1) einen
Fluidanschluss aufweist, der mit einer Fluidquelle
verbunden ist.

15. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das durch die Fluidquelle ge-
förderte Fluid Luft ist.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Kugelbolzen (1) für eine Musteranordnung einer Ket-
tenwirkmaschine, mit einem ersten Ende (2), das zu-
mindest einen Teil einer Kugelform aufweist, einem
zweiten Ende (3) und einem Abschnitt (4) zwischen
dem ersten Ende (2) und dem zweiten Ende (3), wo-
bei mindestens ein Teil des Kugelbolzens (1) einen
Hohlraum (9) aufweist, der durch mindestens einen
Kanal (5) mit einer äußeren Oberfläche (7) fluidisch
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verbunden ist dadurch gekennzeichnet, dass ein
Element (8), das aus wärmeleitfähigem Material be-
steht, den Abschnitt (4) umgibt und eine fluiddurch-
lässige Struktur aufweist.

2. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kanal (5) in radialer Rich-
tung angeordnet ist.

3. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils zwei Kanäle (5) dia-
metral angeordnet sind.

4. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass Achsen der Kanäle (5) par-
allel zueinander sind.

5. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abschnitt (4) ein oder
mehr Fluidleitelemente (6) zwischen der äußeren
Umfangsfläche (7) und dem Element (8) aufweist.

6. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fluidleitelemente (6) ring-
förmig ausgebildet sind.

7. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 5 und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Fluidleitelement (6) zwi-
schen benachbarten Kanälen (5) angeordnet ist.

8. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Element, zumindest teil-
weise, porös ist.

9. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Element (8) als Sinter-
element ausgebildet ist.

10. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Element (8) formschlüs-
sig mit dem Abschnitt (4) verbunden ist.

11. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kugelbolzen (1) einen
Strömungsweg durch den Hohlraum (9), die Kanäle
(5) und das Element (8), aufweist.

12. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Strömungsweg eine
Filteranordnung (10) angeordnet ist.

13. Kugelbolzen (1) nach Ansprüchen 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kugelbolzen (1) einen
Fluidanschluss aufweist, der mit einer Fluidquelle
verbunden ist.

14. Kugelbolzen (1) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das durch die Fluidquelle ge-

förderte Fluid Luft ist.
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