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Fordertechnik

Zu einer effektiv arbeitenden
Lackieranlage geharen auch op-
timal passende Fordereinrich-
tungen. Sie sorgen dafir, die zu
beschichtenden Werkstucke
wirtschaftlich und sicher zu den
einzelnen Stationen der Ober-
flachenbehandlung zu befér-
dern. In lockerer Folge beleuch-
tet der unabhangige Berater
Martin Koster das Thema und
gibt praktische Tipps. In diesem
Serienteil stehen der Antrieb
und die Spannstation von Ket-
tenforderern im Fokus.

Seit Henry Ford die FlieRR-
bandproduktion erfunden hat,
sind sie aus der Industrie und
insbesondere aus Oberfli-
chenanlagen nicht mehr weg-
zudenken: die Kettenférderer.
Mal hiingend, mal auf dem Bo-
den aufgestdndert, transpor-
tieren sie unterschiedlichste
Bauteile zuverldssig durch
Vorbehandlungen, Lackier-
und Pulverkabinen, Ofen und
Kiihlzonen.

Allerdings hat auch ein Ket-
tenforderer einige neuralgische
Punkte. Dieser erste Serienteil
befasst sich mit dem Antrieb
und der Spannstation.

Der Antrieb ist das kritischs-
te Element, hier kommen die
Bewegungskrifte her. Er ist das
am hoéchsten belastete Bauteil.
Je nach Ausfithrung werden
Schleppketten oder Radantrie-
be, manchmal auch Schne-
ckenantriebe eingesetzt. Mit
einer Forderkette verhilt es
sich dabei genau so wie beim
Tauziehen, Direkt vor der zie-
henden Hand wirken im Tau
die groften Zugkrifte. Nach
der ziehenden Hand héngt das
Seil dagegen schlaff herunter.
Gleiches passiert in einer For-
derkette. Durch Reibung und
Zugkrifte in den Steigstrecken
steigt die Kettenkraft stetig an,
umdann im Antrieb méglichst
komplett abgebaut zu werden,
Direkt nach dem Antrieb ist
die Forderkette daher schlaff
und muss gegebenenfalls ge-
spannt werden. Das bedeutet,
dass der Bereich direkt vor
dem Antrieb der am héchsten
Belastete ist. Hier tritt in der
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+ Antriebe regelmaBig pro-
fen und warten

« bei Schleppkettenantrie-
ben auf die Andruckleisten
der Schleppketle achten

- von Zeit zu Zeit die Rutsch-
kupplung untersuchen

- die Spannstation regelma-
Rig kontrollieren

Optimal ausgelegte Férdereinrichtungen sorges
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» Fordertechnik optimal
auslegen und warten

Neuralgische Punkte von Kettenférderern und gezielte MaBnahmen kennen

n dafur, dass die zu beschichtenden Werkstiicke wirt-

schaftlich und sicher zu den einzelnen Stationen der Oberflichenbehandlung gelangen. quelle: kewesta

Regel der erste spiirbare Ver-
schleif auf.

Und lassen Sie sich nicht
blenden: Die Antriebsmotoren
sind oft recht klein und liegen
kaum tiber einer Leistung von
1000 W. Trotzdem entfalten sie
mit ihren Getrieben Zugkrifte
von ca. 5000 N, mit denen sich
tonnenschwere Lasten bewe-
gen lassen. Man kann nicht oft

Martin Koster, Inhaber der Koster UG:
» Wer den Antrieb der Fordertechnik nicht
gut wartet, wird bald erleben, dass dieser
sich erst selbst zerstort und in der Regel

die Forderkette gleich mit. «

genug davor warnen, Finger in
den Bereich der Kette oder des
Antriebs zu stecken. Leider
werden immer wieder Men-
schen schwer verletzt, die zu
sorglos mit dieser Gefahr um-
gehen. Um einen ruhigen Lauf
des Antriebs zu gewihrleisten,
der zugleich die Grundlage
fiir einen gleichméRigen Be-
schichtungsprozess ist, bedarf
es einer regelmiRigen Pflege.
Oft miissen die Schleppketten
alle 200-300 Betriebsstunden
geschmiert werden. Da die An-
triebe in der Regel am hdchs-
ten Punkt der Anlage positio-
niert werden miissen und
folglich schwerer zu erreichen
sind, kann dies ein recht miih-
sames Unterfangen sein.

Wer seinen Antrieb nicht gut
wartet, wird bald erleben, dass
dieser sich erst selbst zerstort
und in der Regel die Forderket-
te gleich mit. Einige Hersteller
bieten wartungsfreie Antriebe
an, nach denen es sich zu fra-
gen lohnt. Besonderes Augen-
merk muss man bei Schlepp-
kettenantrieben auf die An-
druckleisten der Schleppkette

legen. Diese neigen einerseits
zu erhdhtem Verschleif und
bergen andererseits die Gefahr,
dass die Schleppkette iiber-
springt und innerhalb kiirzester
Zeit die Forderkette deformiert.
Metallspine im oder unter dem
Antrieb  bedeuten héchste
Alarmstufe far den Prozess.
Spétestens jetzt muss der For-
derer abgestellt werden, will
man weitere Schidden vermei-
den und nicht riskieren, dass
die gesamte Anlage ausfillt.

Insbesondere sollte man von
Zeit zu Zeit die Rutschkupplun-
gen untersuchen. Sie sind die
Lebensversicherung der Férder-
anlage und begrenzen bei einer
Kettenblockade die auftreten-
den Krifte und halten so den
miglichen Schaden in Grenzen.

Die zweite wichtige Kompo-
nente eines Kettenforderers ist
die Spannstation, die oft viel zu
wenig beachtet wird. Sitzt der
Antrieb in der Regel an der
hachsten Stelle, so gehért eine
Spannstation genau an den
Punkt, an dem die niedrigsten
Kettenkrifte auftreten kénnen,
also direkt hinter den Antrieb
oder an den tiefsten Punkt, Die
Aufgabe der Spannstation be-
steht nun darin, eine Grund-
spannung in die Kette einzulei-
ten, damit in keinem Abschnitt
der Anlage eine sogenannte
Schlaffkette auftreten kann
(auch ,Kettensack" genannt).
Im Gegensatz zu den Bewe-
gungskriften, wirkt diese Kraft
iibrigens auch dann, wenn der
Forderer ausgeschaltet ist und
belastet die Anlage stindig.
Das Vermeiden von Schlaffket-

te klingt einfacher, als es in der
Praxis ist, Das Problem liegt in
der Dynamik der Beladung.
Mal sind die schweren Bautei-
le in der Steigstrecke und miis-
sen miihsam den Berg hochge-
zogen werden. Kurze Zeit
spiiter kénnen sich schwere
Bauteile im Gefille befinden,
s0 dass der Antrieb die Kette
bremsen muss.

Wer sorgt nun dafiir, dass
beide Lastfille sowie alle
denkbaren Zwischenstellun-
gen nicht zu einer Kettenblo-
ckade fiihren? Diese Aufgabe
iibernimmt die Spannstation.
Nebenbei muss sie auch noch
Lingenanderungen aufgrund
von Temperaturschwankun-
gen, z.B. bei Durchlauf der
Ofen oder von VerschleiR aus-
gleichen. Eine funktionierende
Spannstation ist daher unent-
behrlich. Sie kann ihre Aufgabe
jedoch nichterfiillen, wenn sie
bereits ihren Endanschlag er-
reicht hat oder blockiert ist.

Eine nicht einwandfrei arbei-
tende Spannstation fiihrt ent-
weder zu zu hohen oder zu
niedrigen Kettenspannungen.
Beides ist riskant. Ist die Kette
nicht genug gespannt, liuft sie
unruhig, oder es bildet sich
Schlaffkette, die sich in der
Schiene verkeilen kann. Eine zu
stramme Kette lduft dagegen
wie eine Kettensige durch die
Schiene und ist verantwortlich
dafiir, dass die Bogen durchlau-
fen und die Kette ruckt. Das
kann man daran erkennen, dass
unter der Anlage auf dem FuR-
boden sogenanntes ,Lametta”
liegt — blanke, flach gewalzte
Metallplittchen, aber dann ist
es oft schon zu spiit.

Martin Kdster, Giitersloh
Kister UG, Gitersloh, Martin
Koster, Tel. +49 5241 9985217,
martin@koester-tec.de
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Neues Beschickungsmodell
fur besseres Handling

Mit dem Shuttle schneller und effizienter arbeiten

In der industriellen Reini-
gungstechnik werden meist
klassische Rollenbahnen fiir
den Transport von Warenkir-
ben oder Paletten sowie fiir
das Be- und Entladen der ein-
zelnen Kammern innerhalb
der Maschine eingesetzt. Doch
diese erweisen sich in puncto
Ausbaubarkeit, Flexibilitét so-
wie fiir die Trennung schmut-
ziger von sauberer Ware als
nichtideal. Daher hat die LPW
Reinigungssysteme GmbH ein
Niederflur-Shuttle-System
entwickelt, welches laut An-
bieter allen Anforderungen
an einen modernen Reini-
gungsbetrieb entspricht und
schnellere sowie effizientere
Prozesse ermdglicht. Der
Shuttle-Transportwagen fihrt
auf einem frequenzgesteuer-
ten Unterbau. Er kann mit
einer automatisierten ,Sau-
ber”- sowie ,Schmutz"-Bela-
de-Einheit ausgestattet wer-
den, um das abgekoppelte
Handling der gereinigten Ware
sicherzustellen. So gewiéhrleis-
tet das System einen schnellen
und parallelen Betrieb ver-
schiedener Arbeits- bezie-
hungsweise Behandlungsstu-
fen. Des Weiteren ist die
Zufithrung oder Abholung des
Reinigungsgutes an unter-
schiedlichen Orten problem-
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los machbar - genauso wie
die priorisierte Zwischenein-
schleusung von bestiickten
Materialtriigern. Die Riickfiih-
rung von leeren Kérben oder
Paletten kann ohne seperate
Automationskomponenten er-
folgen. Auflerdem lidsst sich
das Shuttle je nach Bedarf an
einzelne Vor- oder Nachbear-
beitungsschritte wie beispiels-
weise Montage oder Verpa-
ckung anbinden - sogar unter
Sauber- oder Reinraumbedin-
gungen. Diese Merkmale in
Verbindung mit der konse-
quenten Trennung von gerei-
nigter Ware und verschmutz-
ten Transporteinheiten sowie
der reduzierten technischen
Komplexitit ermoglichen eine
hohere Verfiigbarkeit des
Gesamtsystems. Die neue
LPW-Losung kommt derzeit
in kombinierten Zwischen-
beziehungsweise Endreini-
gungsanlagen mit bauteilan-
gepassten Waschprogrammen
(Losgrofe 1) unter Einsatz
eines leistungsfihigen RFID-
Moduls zum Einsatz.

LPW Reinigungssysteme GmbH,
Riederich, Claudia Stehlig

Tel. +49 712338 0417
claudia.stehlig@
lpw-reinigungssysteme.de
www.lpw-reinigungssysteme.de
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