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(54) Bezeichnung: Mehrteilige Laufrolle

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Laufrol-
le (1, 1'), vorzugsweise fir eine Rollenbahn, zum Aufbrin-
gen auf eine Welle, wobei die Laufrolle (1, 1') aus mindes-
tens zwei zusammenfiigbaren Segmenten (2, 2') aufgebaut
ist, welche ausgebildet sind, in zusammengefligtem Zustand
gemeinsam die Welle vollumfanglich zu umschlieRen, wobei
jedes Segment (2, 2') wellenseitig ein Innen- (3, 3') und wel-
lenabgewandt ein AuRenstiick (4, 4') aufweist. Die Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass das Auf3enstlick (4, 4') und
das Innenstilck (3, 3') unter Eingriff wenigstens einer Fe-
derstruktur (12, 12"), vorzugsweise eines hinterschnittenen
Stegs, des Aullenstlicks (4, 4') mit wenigstens einer zur Fe-
derstruktur (12, 12™) komplementar ausgebildeten Nutstruk-
tur (10, 10™), vorzugsweise einer hinterschnittenen Nut, des
Innensticks (3, 3') formschliissig verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Laufrolle,
vorzugsweise fiur eine Rollenbahn, zum Aufbringen
auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus mindestens
zwei zusammenfiigbaren Segmenten aufgebaut ist,
welche ausgebildet sind, im zusammengefligten Zu-
stand gemeinsam die Welle vollumfénglich zu um-
schlieRen, wobei jedes Segment wellenseitig ein In-
nen- und wellenabgewandt ein Aul3enstiick aufweist.

[0002] Solche Laufrollen werden beispielsweise fir
Rollenbahnen, insbesondere in der Glasindustrie,
eingesetzt. Rollenbahnen werden insbesondere zum
Transport von Glasplatten eingesetzt.

[0003] Derartige Rollenbahnen bestehen in der Re-
gel aus einer Rahmenkonstruktion und mehreren
Verbindungsachsen bzw. Wellen, welche mit Laufrol-
len bestiickt sind. Bisher ist es Ublich, diese Laufrol-
len aus Vollgummi auszubilden.

[0004] Durch den Betrieb der Rollenbahn werden
Laufrollen abgenutzt und/oder beschadigt. Um nun
eine Laufrolle auszuwechseln, ist es bislang in der
Regel erforderlich, den Produktionsablauf bzw. den
Transportablauf zu unterbrechen. Zunachst missen
die jeweiligen Wellen ausgebaut und von diesen an-
schlieBend die Laufrollen abmontiert werden. Ab-
schlieBend missen die Wellen mit neuen Laufrollen
bestlickt und wieder in die Rollenbahn-Rahmen ein-
gebaut werden. Erst dann kann der Transport fortge-
setzt werden. Somit entstehen durch Abnutzung und/
oder Beschadigung der Laufrollen erhebliche Be-
triebskosten beim Betrieb einer Rollenbahn.

[0005] Aus der US 4,402,390 ist eine gattungsgema-
e Laufrolle fiir eine Rollenbahn bekannt.

[0006] Eine solche Laufrolle kann auf einer Welle
demontiert bzw. montiert werden, indem ihre zusam-
mengefligten Segmente getrennt werden bzw. zur
Montage wieder zusammengefligt werden. Somit ist
es nicht erforderlich, zunachst die gesamte Welle
auszubauen bzw. wieder in den Rahmen einzubau-
en.

[0007] Jedoch erhdht sich der Aufwand zur Herstel-
lung und/oder Reparatur einer Laufrolle, da mehre-
re Teile insbesondere passgenau zusammengeflgt
werden muissen.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine hinsichtlich ihrer Herstellbarkeit verbesserte
Laufrolle anzubieten.

[0009] Unter Herstellung ist dabei sowohl eine erst-
malige Herstellung als auch eine Wiederherstellung,
insbesondere eine Reparatur einer abgenutzten und/
oder beschadigten Laufrolle bzw. eines Ersatzes ei-
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ner bestehenden Laufrolle durch ein neuwertiges Er-
satzmittel zu verstehen.

[0010] Gel6st wird die Aufgabe durch eine Laufrol-
le, vorzugsweise fir eine Rollenbahn, zum Aufbrin-
gen auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus min-
destens zwei zusammenfligbaren Segmenten aufge-
baut ist, welche ausgebildet sind, im zusammenge-
fugten Zustand gemeinsam die Welle vollumfénglich
zu umschlieRen, wobei jedes Segment wellenseitig
ein Innen- und wellenabgewandt ein Au3enstuick auf-
weist, wobei das AufRenstlick und das Innenstuick un-
ter Eingriff wenigstens einer Federstruktur, vorzugs-
weise eines hinterschnittenen Steges, des Aulen-
stiicks mit wenigstens einer zur Federstruktur kom-
plementar ausgebildeten Nutstruktur, vorzugsweise
einer hinterschnittenen Nut, des Innenstiicks form-
schlissig verbunden sind.

[0011] AufRenstiick und Innenstlick sind somit form-
schlissig verbindbar. Insbesondere kann das Aulen-
stiick auf das Innenstiick aufschiebbar oder an die-
sem einrastbar verbindbar sein.

[0012] Somit kann ein Segment einer Laufrolle her-
gestellt werden, indem das AufRenstiick und das In-
nenstick miteinander formschlissig verbunden wer-
den. Beispielsweise kann das Aulenstlick auf das In-
nenstuck aufgeschoben oder in letzterem eingeras-
tet werden. Soll beispielsweise eine abgenutzte Lauf-
rolle repariert werden, so kann dies dadurch gesche-
hen, dass bei jedem der Segmente der Laufrolle nach
Entfernung vorhandener Aullenstlicke neue Aufien-
stlicke auf die jeweiligen Innenstiicke aufgeschoben
oder eingerastet werden. Auch eine Neuherstellung
wird vereinfacht, da beispielsweise auf Klebeverbin-
dungen zwischen Aul3en- und Innenstiicken verzich-
tet werden kann.

[0013] Zudem koénnen Innenstliicke mit unterschied-
lichen Aul3enstiicken, insbesondere aus unterschied-
lichen Materialien, kombinierbar sein.

[0014] Das Aufenstick kann insbesondere eine
Laufflache der Laufrolle bilden oder vorzugsweise au-
Renseitig eine Laufflache aufweisen, auf der das je-
weilige Transportgut wahrend des Betriebes der Rol-
lenbahn abrollen kann.

[0015] Es kann vorgesehen sein, dass das Aul3en-
stlck entlang der Umfangsrichtung des Innenstlicks
auf das Innenstick aufschiebbar ist. Dazu kann ins-
besondere die Nutstruktur auf einer Umfangsflache
des Innenstlicks ausgebildet und entlang der Um-
fangsrichtung verlaufend ausgerichtet sein. Somit ist
im zusammengeflgten Zustand der Segmente das
Aulenstick lediglich in Umfangsrichtung und nicht
parallel zur Welle, d. h. quer zur Laufrolle, verschieb-
bar. Somit kann verhindert werden, dass das Auf3en-
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stlick von der Laufrolle wahrend der Benutzung ab-
rutscht.

[0016] Eine besonders vorteilhafte Ausfihrungsform
der Erfindung ergibt sich, wenn wenigstens eine Nut-
struktur an wenigstens einer Stirnseite des Innen-
sticks eine Nut aufweist. Vorzugsweise kann ei-
ne Nutstruktur an zwei Stirnseiten des Innenstiicks
Nuten aufweisen. Dann kann das Auflenstiick eine
Federstruktur aufweisen, die beispielsweise mittels
zweier Stege beidseitig der Laufrolle, d. h. an ihren
Stirnseiten, in die jeweilige Feder der Doppelnut ein-
greift.

[0017] Auch kann vorgesehen sein, dass wenigs-
tens eine Nutstruktur wenigstens in einem Abschnitt
einer Umfangsflache des Innenstiicks ausgebildet ist.
Dann kann das jeweilige AuBenstick am jeweiligen
Innenstiick in radialer Richtung, d. h. senkrecht zur
tangentialen Richtung, eingebaut, beispielsweise ein-
gerastet, bzw. ausgebaut werden.

[0018] Es kann vorgesehen sein, dass das Aulien-
stlick auf das Innenstilick entlang einer Aufschubstre-
cke des AuBenstlicks aufgeschoben werden kann.
Dann kénnen das Auflenstlick und/oder das Innen-
stlick eine Anschlagstruktur zur Begrenzung der Auf-
schubstrecke des AulRenstilicks aufweisen. Insbeson-
dere kann vorgesehen werden, dass eine Anschlags-
struktur als Anschlagsnut, vorzugsweise des Innen-
stlcks, und eine Anschlagsstruktur als Anschlags-
steg oder Anschlagsstift, vorzugsweise des Aufien-
stlicks, ausgebildet ist.

[0019] Dazu kann in einem Abschnitt der Umfangs-
flache des Innenstlicks eine Anschlagsnut vorgese-
hen sein, in die ein Anschlagsstift oder ein Anschlags-
steg des AuBenstiicks beim Aufschieben eingreift.
Dann kann das AuBenstick bis zum Ende der An-
schlagsnut auf das Innenstiick aufgeschoben bzw.
eingerastet werden. Somit kann die Montage des Au-
Renstliicks am Innenstlck erleichtert werden; insbe-
sondere ergibt sich eine automatische Feinpositio-
nierung des Aufensticks. Durch geeignete Anord-
nung und Dimensionierung einer solchen Anschlags-
nut und eines Anschlagsstifts bzw. eines Anschlags-
stegs kann somit automatisch gewahrleistet werden,
dass wahrend der Montage des AuRenstlicks am In-
nenstlck beide zueinander bindig abschliel3en.

[0020] Auch kann vorgesehen sein, dass das In-
nenstlck aus einem anderen Material gebildet ist
als das Aulenstlick. Insbesondere kann das Aufien-
stlick aus Material mit geringerer Shore-Harte gebil-
det sein als das Innenstick.

[0021] Beispielsweise kann das Material des Innen-
stlicks gewahlt werden, um eine besonders lang halt-
bare Anordnung des Innenstlicks an der Welle zu er-
moglichen. Beispielsweise kann dazu das Innenstiick
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aus Metall gebildet sein. Das Auf3enstiick kann da-
gegen gewahlt sein, um geeignete Transporteigen-
schaften der Rolle festzulegen. Beispielsweise kann,
wenn heilles Transportgut transportiert werden soll,
fur das AuRRenstiick ein besonders temperaturbestan-
diges Material gewahlt werden.

[0022] Besonders bevorzugt ist es, wenn das Au-
Renstiick aus einem Elastomer, vorzugsweise aus Si-
likon, Viton, NBR, d. h. Nitrilkautschuk, Polyurethan,
oder SBR, d. h. Styrol-Butadien-Kautschuk, gebildet
ist. Das Aullenstiick bzw. sein Material kann in Ab-
hangigkeit von dem Transportgut und/oder der Trans-
portbedingungen gewahlt werden. Silikon und/oder
Viton sind besonders temperaturbestéandige Materia-
lien, wahrend NBR und/oder SBR fiir Transportgtter
geringer Temperatur besonders geeignet sind.

[0023] Es kann vorgesehen sein, das Aullenstiick
durch einen anderen Herstellungsprozess, insbeson-
dere mittels Gummipressung, zu produzieren, als das
Innenstiick, das insbesondere als Kunststoffspritz-
gussteil gefertigt sein kann. Das ermdéglicht es, die
Shore-Harte des AuRensticks flexibel bzw. unabhan-
gig von der Harte des Innenstiicks einzustellen.

[0024] Besonders bevorzugt ist es, wenn die Lauf-
rolle aus identischen Segmenten ausgebildet ist. Bei-
spielsweise kann die Laufrolle aus zwei identischen,
insbesondere jeweils einen Halbzylinder bildenden,
Segmenten gebildet sein. Somit bedarf es dann le-
diglich der Herstellung eines Typs von Innenstiicken
und eines Typs von AulRenstlicken, wodurch sich die
Herstellkosten insgesamt weiter reduzieren lassen.

[0025] Besonders bevorzugt ist es, wenn wenigs-
tens ein Segment einen Flansch zur Montage, vor-
zugsweise zur Verschraubung der Laufrolle, auf-
weist. Der Flansch kann insbesondere seitlich an
der Laufrolle, insbesondere an den Segmenten bzw.
an einem oder mehreren Innenstiicken, angeordnet
sein. Er kann eine Doppelbohrung zur Aufnahme ei-
ner Schraube aufweisen. Auch kann der Flansch eine
eingegossene Sechskantstruktur zur Aufnahme bei-
spielsweise einer Mutter aufweisen. Dann kénnen die
Segmente miteinander verschraubt werden, um die
Laufrolle zu montieren.

[0026] Es kann auch vorgesehen sein, dass die Seg-
mente wenigstens einen Positionierstift und wenigs-
tens ein Positionierloch zur relativen Positionierung
der Segmente zueinander wahrend der Montage auf-
weisen. Positionierloch und Positionierstift kdnnen
dabei derart angeordnet sein, dass die Segmente
vor der Verschraubung zusammengesteckt werden
kdnnen. Sie kbnnen dadurch auf besonders einfache
Weise korrekt relativ zueinander positioniert werden.

[0027] Es kann vorgesehen sein, dass Aulenstlicke
eine unterschiedliche Dicke bzw. einen unterschied-
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lichen Durchmesser aufweisen. Beispielsweise kon-
nen Innenstiicke mit einem Durchmesser von 80 mm
und AulRenstlicke mit Dicken von 10 mm, 15 mm und/
oder 20 mm vorgesehen sein. Somit lassen sich dann
Laufrollen mit Durchmessern von 100 mm, 110 mm
und/oder 120 mm herstellen.

[0028] In den Rahmen der Erfindung fallt des Wei-
teren ein Verfahren zur Herstellung einer Laufrolle,
vorzugsweise fiur eine Rollenbahn, zum Aufbringen
auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus mindestens
zwei zusammenfiigbaren Segmenten aufgebaut ist,
welche ausgebildet sind, im zusammengefligten Zu-
stand die Welle vollumfanglich zu umschlief3en, wo-
bei jedes Segment wellenseitig ein Innen- und wel-
lenabgewandt ein Auf3enstiick aufweist, wobei in ei-
nem Verfahrensschritt das Auflenstiick auf das In-
nenstlck wenigstens eines Segments der Laufrolle
aufgeschoben und/oder eingerastet wird, wobei ei-
ne Federstruktur des AulRenstlicks in eine Nutstruk-
tur des Innensticks formschllssig eingreift.

[0029] Somit wird es moglich, auf Klebeverbindun-
gen oder dergleichen zur Verbindung des Aufen-
stlicks mit dem Innenstiick zu verzichten. Durch Auf-
schieben und/oder Einrasten des Aulienstiicks auf
das Innenstiick mit Hilfe der Feder- und der Nutstruk-
turen kann zudem gewahrleistet werden, dass das
AulRenstick relativ zum Innenstlick korrekt ausge-
richtet ist. Somit kann die Herstellung einer Laufrol-
le verbessert, insbesondere beschleunigt und verein-
facht, werden.

[0030] Besonders bevorzugt ist es, wenn das Au-
Renstick bis zu einem Anschlag auf das Innenstiick
aufgeschoben wird. Der Anschlag kann insbesonde-
re durch eine oder mehrere Anschlagsstrukturen, die
die Aufschubstrecke begrenzen, gebildet sein. Die
Anschlagsstrukturen kdnnen dabei insbesondere wie
weiter oben beschrieben gebildet sein, beispielswei-
se als Anschlagsnut sowie als passend dazu ausge-
bildeter Anschlagsstift bzw. Anschlagssteg.

[0031] Eine besonders kostengiinstige Herstellung
einer Laufrolle ergibt sich, wenn zunachst eine Roh-
form des Innenstilicks, beispielsweise im Kunststoff-
Spritzgussverfahren, hergestellt wird und anschlie-
Rend die Rohform wellenseitig bis zu einem ge-
winschten Innendurchmesser aufgebohrt wird. Oft-
mals ist es gewlinscht, dhnliche Laufrollen fir unter-
schiedliche Wellen bzw. Wellendurchmesser anzu-
bieten. Wird zunachst eine Rohform des Innenstiicks
hergestellt, die dann anschlieBend aufgeweitet, ins-
besondere aufgebohrt, wird, so kann ein und die-
selbe Form, beispielsweise ein und dieselbe Kunst-
stoff-Spritzgussform, fiir die unterschiedlichen Lauf-
rollen verwendet werden. Dazu ist es insbesondere
vorteilhaft, wenn das Innenstuck einen vorzugswei-
se soliden Innenbereich aufweist, dessen Durchmes-
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ser mindestens dem maximal zu erwartenden Well-
endurchmesser entspricht.

[0032] Der Innenbereich bzw. das Innenstiick kann
ein (kleines) Mittelloch bzw. einen Lochbereich fiir die
Aufnahme auf eine Welle, insbesondere eine Welle
mit kleinstem zu erwartendem Wellendurchmesser,
aufweisen. Wird somit eine solche Welle verwendet,
bedarf es keiner Aufweitung; werden andere Wel-
len, insbesondere mit gréRerem Wellendurchmes-
ser, verwendet, kann der Innenbereich bzw. das In-
nenstick entsprechend aufgeweitet bzw. aufgebohrt
werden.

[0033] Auch kann vorgesehen sein, dass, insbeson-
dere zur Reparatur einer Laufrolle und/oder zur Um-
anderung einer Laufrolle, zunachst ein Aul3enstlick
entfernt wird, indem der Formschluss der jeweili-
gen Feder- und der Nutstrukturen gelést wird und
anschlieBend ein zweites Aullenstick auf das In-
nenstick aufgeschoben oder eingerastet wird. So-
mit kénnen auch bei Reparatur und/oder Anpassung
der Laufrolle bzw. des AulRenstlicks an andere Trans-
portgluter dieselben Innenstiicke wieder verwendet
bzw. weiterverwendet werden. Somit koénnen die
Laufrollen beispielsweise bei Beschadigung oder Ab-
nutzung besonders schnell ausgetauscht werden, da
Ublicherweise vor allem die als Laufflachen genutzten
Aulenstiicke beschadigt bzw. abgenutzt werden.

[0034] Ein weiterer Vorteil ergibt sich, da insbeson-
dere bei Verschlei® bzw. Beschadigung einer Lauf-
rolle diese kostenglnstig entsorgt werden kann, da
das jeweilige AuRenstiick nicht fest mit dem jeweili-
gen Innenstuck verbunden ist. Somit kbnnen Aulen-
und Innenstucke, insbesondere, wenn diese aus un-
terschiedlichen Materialien gebildet sind, ggf. sorten-
rein getrennt und somit kostengunstiger entsorgt wer-
den.

[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden detaillierten
Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen der Erfin-
dung, anhand der Figuren der Zeichnung, die erfin-
dungswesentliche Einzelheiten zeigt, sowie aus den
Ansprichen. Die dort gezeigten Merkmale sind nicht
notwendig malfstéblich zu verstehen und derart dar-
gestellt, dass die erfindungsgemaflien Besonderhei-
ten deutlich sichtbar gemacht werden kénnen. Die
verschiedenen Merkmale kénnen je einzeln fur sich
oder zu mehreren in beliebigen Kombinationen bei
Varianten der Erfindung verwirklicht sein.

[0036] In der schematischen Zeichnung ist ein Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt und wird in
der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

[0037] Es zeigen:
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Fig. 1a bis Fig. 1d perspektivische Darstellun-
gen einer ersten Ausfihrungsform der Laufrolle
und ihrer Innen- und Auf3enstticke;

Fig. 2a bis Fig. 2c Schnittdarstellungen des Au-
Renstlicks der Laufrolle der Fig. 1a bis Fig. 1d;

Fig. 3a bis Fig. 3d perspektivische Darstellun-
gen einer zweiten Ausfuihrungsform der Laufrol-
le mit ihren Innen- und AulRenstlicken;

Fig. 4a bis Fig. 4c Schnittdarstellungen des
AuRenstlicks der zweiten Ausfihrungsform der
Laufrolle gemaR der Fig. 3a bis Fig. 3d;

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung einer In-
nenseite eines Segments der Laufrolle gemaf
der Fig. 3a bis Fig. 3d.

[0038] Die Fig. 1a zeigt eine erste Ausfiihrung einer
Laufrolle 1 zur Verwendung in einer Rollenbahn mit
zwei identisch aufgebauten Segmenten 2. Die Seg-
mente 2 weisen jeweils ein Innenstlick 3 und ein Au-
Renstlck 4 auf.

[0039] Das Innenstiick 3 ist aus Kunststoff gefertigt.
Das AuRenstiick 4 ist aus Elastomer, insbesondere
einem SBR oder NBR, gebildet.

[0040] Zu erkennen ist, dass das Innenstiick 3 eine
im Wesentlichen halbzylindrische Ausnehmung zur
Aufnahme einer Welle aufweist. Ein Positionierstift 5
ragt aus dem Innenstiick 3 heraus. Werden zwei Seg-
mente 2 zu der Laufrolle 1 zusammengeflgt, so greift
der Positionierstift 5 in ein ebenfalls im Innenstiick 3
befindliches Positionierloch 6. Somit kdnnen jeweils
zwei Segmente 2 zusammengesteckt werden und
dann mittels eines Flansches 7 mit Befestigungslo-
chern 8 und geeigneten Schrauben bzw. Muttern mit-
einander verbunden, insbesondere miteinander ver-
schraubt werden.

[0041] Dabei ist zu erkennen, dass die Befesti-
gungsausnehmungen 8 an einer dulReren Seite des
Flansches 7 als sechskantige Ausnehmungen zur
Aufnahme einer entsprechenden Mutter ausgebildet
sind. Somit kénnen Schrauben durch die Befesti-
gungsausnehmungen 8 mit Muttern verschraubt wer-
den, ohne dass die Muttern mit zusatzlichem Werk-
zeug gegenfixiert werden mussten.

[0042] Der Fig. 1a ist ferner zu entnehmen, dass im
zusammengefiigten Zustand die beiden Segmente 2
die im Wesentlichen zylinderférmige Laufrolle 1 bil-
den. Dabei umgreifen die AufRenstiicke 4 im zusam-
mengefiigten Zustand der beiden Segmente 2 die
Laufrolle 1 nahtlos. Mit ihrer Umfangsseite bilden die
AuRenstiicke 4 eine Laufflache, auf der Transportgut
entlang der Rollenbahn abrollen bzw. weitertranspor-
tiert werden kann.
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[0043] Anhand der Fig. 1b und Fig. 1¢ werden nun
weitere Details des Innenstlicks 3 naher erlautert. Da-
zu zeigen die Fig. 1b und Fig. 1¢c zwei unterschied-
liche perspektivische Ansichten des Innenstiicks 3.
Zu erkennen ist insbesondere eine Nutstruktur 10.
Die Nutstruktur 10 weist je eine Nut an jeder der bei-
den Stirnseiten des Innenstiicks 3 auf. Insbesondere
ist zu erkennen, dass die Nutstruktur 10 dazu einen
in etwa T-férmigen Querschnitt 10" aufweist. In ei-
nem Endbereich weist die Nutstruktur 10 einen Quer-
schnitt 10" auf, der zusatzlich zum T-férmigen Quer-
schnitt 10" noch eine in etwa mittig angeordnete An-
schlagsnut 11 aufweist.

[0044] Wie anhand der Fig. 1d noch naher erlautert
wird, dient dabei die Nutstruktur 10 zur Fihrung bzw.
Aufnahme des Aulenstlicks 4. Die Anschlagsnut 11
dient als Anschlag, durch den ein Aufschieben des
AuBenstilicks 4 begrenzt wird.

[0045] Die Begrenzung wird dabei, wie der Fig. 1d
zu entnehmen ist, die eine perspektivische Darstel-
lung des Aufdenstlcks 4 zeigt, wie folgt erreicht.

[0046] Das Aulienstiick 4 weist zunachst eine kom-
plementar zur Nutstruktur 10 gebildete Federstruktur
12 auf. Die Federstruktur 12 weist Stege auf, die zum
Hintergriff des T-férmigen Querschnitts 10" der Nut-
struktur 10 ausgebildet sind. Entsprechend zur Nut-
struktur 10 ist auch die Federstruktur 12 bereichswei-
se unterschiedlich ausgebildet. So weist die Feder-
struktur 12 in einem Bereich einen Querschnitt 12"
auf, der im Wesentlichen C-férmig ausgebildet ist.
In einem Endbereich weist die Federstruktur 12 ei-
nen Querschnitt 12" auf, der zuséatzlich zum C-férmi-
gen Querschnitt 12" einen mittigen Steg, einen An-
schlagssteg 13, aufweist. Der Anschlagssteg 13 ist
dabei gebildet, in die Anschlagsnut 11 des Innen-
stlicks 3 bzw. der Nutstruktur 10 einzugreifen.

[0047] Wird somit das Aufienstiick 4 mit seiner Fe-
derstruktur 12 auf das Innenstiick 3 entlang dessen
Nutstruktur 10 aufgeschoben, so begrenzt die An-
schlagsnut 11 zusammen mit dem Anschlagssteg 13
die Aufschubstrecke. Dabei sind die Langen der An-
schlagsnut 11 und des Anschlagsstegs 13 derart ge-
wahlt, dass das Auldenstiick 4 blindig abschlielend
mit dem Innenstick 3 aufgeschoben werden kann.

[0048] Zur Verdeutlichung zeigen die Fig. 2a den
Querschnitt 12" und die Fig. 2c den Querschnitt 12" in
schematischer Darstellung. Dabei entspricht Fig. 2a
dem Querschnitt an der Stelle lla der Fig. 2b, die ein
AuBenstiick 4 in Langsschnittansicht zeigt. Fig. 2c
entspricht dem Querschnitt des AuRenstiicks 4 der
Fig. 2b an der Stelle llc. Der Fig. 2b ist ferner zu ent-
nehmen, dass sich der Anschlagssteg 13 Uber einen
Kreissegmentwinkel a des halbkreisformigen Aufien-
stiicks 4 erstreckt. In diesem Ausflhrungsbeispiel be-
tragt der Kreissegmentwinkel a 60°.
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[0049] In den Fig. 3a bis Fig. 3d sowie Fig. 4a
bis Fig. 4b und der Fig. 5 ist nun eine zweite Aus-
fuhrungsform einer Laufrolle 1', die ebenfalls insbe-
sondere zur Verwendung in einer Rollenbahn vorge-
sehen ist, dargestellt. Die Laufrolle 1' unterscheidet
sich von der Laufrolle 1 im Wesentlichen durch eine
anders geartete Ausfiihrung ihrer Nutstrukturen 10"
und ihrer Federstrukturen 12™.

[0050] Auch die Innenstiicke 3' sind aus Kunststoff
und die Aul3enstiicke 4' aus Elastomer, insbesondere
einem SBR oder NBR, gefertigt.

[0051] Der Fig. 3a ist zu entnehmen, dass das Au-
Renstiick 4' umfangsseitig an dem Innenstiick 3' ei-
nes Segments 2' der Laufrolle 1" angeordnet ist. In
dieser Ausfiihrungsform Ubergreift das Aufienstiick
4' nicht die Nutstruktur 10™ des Innenstiicks 3' seit-
lich, wie es bei der Ausfihrungsform der Laufrolle
1 bzw. beim AuRenstiick 4 und dem Innenstick 3
der Fall ist. Fig. 3b und Fig. 3c zeigen unterschied-
liche perspektivische Darstellungen des Innenstiicks
3" mit der Nutstruktur 10™. Die Nutstruktur 10™ ist
als hinterschnittene Nut ausgebildet, die entlang ei-
ner Umfangsflache des Innenstlicks 3' verlauft. Zu
erkennen ist des Weiteren, dass auch hier eine An-
schlagsnut 11" vorgesehen ist, sodass die Nutstruk-
tur 10"™ ebenfalls Bereiche unterschiedlicher Quer-
schnitte, insbesondere den in etwa C-férmigen Quer-
schnitt 10" und den ebenfalls zwar im Wesentlichen
C-férmigen Querschnitt 10" aufweist, wobei letzte-
rer jedoch aufgrund der Anschlagsnut 11" deutlich tie-
fer greift als der Querschnitt 10"".

[0052] Der Fig. 3d ist dazu das geeignet komple-
mentér ausgebildete Aullenstiick 4' in perspektivi-
scher Darstellung zu enthehmen. Zu erkennen ist ei-
ne Federstruktur 12" des Aullenstlicks 4', die die
Querschnitte 12"" und 12" aufweist. Die Quer-
schnitte 12"" und 12"™ sind naherungsweise T-for-
mig bzw. T-férmig mit zusatzlichem Steg, d. h. einem
Anschlagssteg 13', ausgebildet.

[0053] Der Querschnitt 12"" ist dazu im Detail in der
Fig. 4a nadher dargestellt. Er entspricht dem in der
Fig. 4b dargestellten Langsschnitt des Auflenstlicks
4' an der Position IVa. Der Querschnitt 12", wie erin
der Fig. 4c¢ dargestellt ist, entspricht dem Querschnitt
an der Position IVc der Fig. 4b.

[0054] Analog zur Fig. 2b ist auch der Fig. 4b ein
Kreissegmentwinkel a' entnehmbar, entlang dessen
sich der Anschlagssteg 13" erstreckt.

[0055] Des Weiteren ist zu erkennen, dass in die-
sem Ausflihrungsbeispiel das AuRenstiick 4' um ei-
nen Winkel B angeschragte Enden aufweist.

[0056] In diesem Ausfiihrungsbeispiel betragt der
Winkel o' in etwa 60° und der Winkel B in etwa 45°.
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[0057] Wird somit das AulRenstiick 4' auf das Innen-
stlick 3" montiert, so ergibt sich einenends ein gewis-
ser Uberstand des AuRenstiicks 4' gegeniiber dem
Innenstiick 3' und anderenends ein entsprechender
Freischnittbereich des Innenstiicks 3'. Werden somit
entsprechend der Fig. 3a zwei Segmente 2' zusam-
mengefiigt, so ergibt sich eine zusatzliche Positio-
nierhilfe zur relativen Positionierung der beiden Seg-
mente 2' relativ zueinander zusatzlich zu Positionier-
stiften 5' (Fig. 3a) bzw. komplementar ausgebildeten
Positionierléchern 6' (Fig. 3a) des Innenstlicks 3'.

[0058] Die Fig. 5 zeigt nun eine weitere perspektivi-
sche Ansicht eines Segmentes 2' einer Laufrolle 1'.

[0059] Dabei ist zu erkennen, dass einenends des
AuRenstiicks 4' dieses - im Bereich Va der Fig. 5 -
weniger tief in das Innenstlick 3' eindringt als ande-
renends, d. h. im Bereich Vb der Fig. 5.

[0060] Werden somit zwei Segmente 2' zu einer
Laufrolle 1" zusammengefiigt, so wird dadurch das
AuBenstlick 4' zusatzlich verdrehgesichert am Innen-
stlick 3' fixiert. Einer Verklebung oder einer anderen
vergleichbaren Zusatzfixierung des Auflenstlicks 4'
am Innenstiick 3' bedarf es zur Montage eines Seg-
ments 2' bzw. einer Laufrolle 1" aus zwei Segmenten
2' nicht.

[0061] Anhand der Laufrolle 1' soll im Folgenden ein
Verfahren zur Herstellung einer erfindungsgemafien
Laufrolle ndher beschrieben werden.

1. Mittels einer Spritzgussform wird im Kunst-
stoff-Spritzgussverfahren aus Hartkunststoff ei-
ne Rohform eines Innenstiicks 3' mit halbzylin-
drischer Ausnehmung zur Aufnahme einer Wel-
le hergestellt.

2. Die halbzylindrische Ausnehmung der Roh-
form wird auf einen gewilinschten Durchmesser,
der dem Durchmesser einer Welle der Rollen-
bahn entspricht, aufgebohrt.

3. Durch Gummipressung wird mittels einer ge-
eigneten Form ein AuRenstiick 4' hergestellt.

4. Das AuBenstuick 4' wird mit seiner Federstruk-
tur 12" entlang der Nutstruktur 10" auf das In-
nenstlck 3' aufgeschoben. Somit ist ein erstes
Segment 2' hergestellt.

5. Ein weiteres Segment 2' wird entsprechend
der vorangehenden Schritte hergestellt.

6. Die beiden Segmente 2' werden zusam-
mengefiigt, wobei die Positionierstifte 5' in die
entsprechenden Positionierlécher 6' eingreifen.
Wahrend des Zusammenfiigens der beiden
Segmente 2' wird eine mit einer Laufrolle 1" aus-
zustattende Welle einer Rollenbahn an der ge-
winschten Position der Laufrolle 1' von den bei-
den Segmenten 2' umfasst.
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7. An Befestigungsldchern 8' eines Flansches 7'
der Laufrolle 1' (s. Fig. 3a) werden die beiden
Segmente 2' miteinander verschraubt. Somit ist
die Laufrolle 1" hergestellt und an der gewiinsch-
ten Position an der Welle der Rollenbahn ange-
bracht.

[0062] Soll anstelle einer Neuherstellung eine Re-
paratur und/oder Umanderung einer Laufrolle 1' er-
folgen, so ist erfindungsgemal vorgesehen, analog
zu den obigen Verfahrensschritten zu verfahren. An-
stelle der Herstellung der Innenstiicke 3' ist es da-
zu vorgesehen, zundchst die Segmente 2' der zu re-
parierenden bzw. umzuandernden Laufrolle 1' von-
einander zu l6sen, d. h. die entsprechenden Schrau-
ben zu I6sen. AnschlielRend wird der Formschluss der
Federstruktur des Aufienstiicks 4' mit der Nutstruk-
tur des zugehdrigen Innenstiicks 3' jedes Segments
2' gelost. Dazu kann beispielsweise das Aufdenstiick
4' entlang der Feder- bzw. Nutstrukturen 12" bzw.
10" vom Innenstlck 3' abgeschoben werden. Ein
zweites, insbesondere neues AuRenstiick 4' wird an-
schlieBend entsprechend Schritt Nr. 4 wieder auf das
Innenstiick 4' aufgeschoben. AnschlieRend werden
die Segmente 2' erneut zusammengefigt.
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Patentanspriiche

1. Laufrolle (1, 1'), vorzugsweise fir eine Rollen-
bahn, zum Aufbringen auf eine Welle, wobei die Lauf-
rolle (1, 1') aus mindestens zwei zusammenflgba-
ren Segmenten (2, 2') aufgebaut ist, welche ausgebil-
det sind, in zusammengefligtem Zustand gemeinsam
die Welle vollumfanglich zu umschlief3en, wobei je-
des Segment (2, 2') wellenseitig ein Innen- (3, 3') und
wellenabgewandt ein Aul3enstlick (4, 4') aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Aul3ensttick (4, 4')
und das Innenstuck (3, 3') unter Eingriff wenigstens
einer Federstruktur (12, 12™), vorzugsweise eines
hinterschnittenen Stegs, des Aulenstlicks (4, 4")mit
wenigstens einer zur Federstruktur (12, 12") komple-
mentéar ausgebildeten Nutstruktur (10, 10"), vorzugs-
weise einer hinterschnittenen Nut, des Innenstlicks
(3, 3') formschlissig verbunden sind.

2. Laufrolle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aulienstiick (4, 4') entlang der
Umfangsrichtung des Innenstiicks (3, 3') auf das In-
nenstick (3, 3') aufschiebbar ist.

3. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eine Nutstruktur (10, 10™) an wenigstens einer
Stirnseite des Innenstiicks eine Nut aufweist.

4. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eine Nutstruktur (10, 10™) wenigstens in einem
Abschnitt einer Umfangsflache des Innenstiicks (3,
3') ausgebildet ist.

5. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Au-
Renstick (4, 4') und/oder das Innenstiick (3, 3') eine
Anschlagsstruktur zur Begrenzung einer Aufschub-
strecke des AulRenstlicks (4, 4') aufweisen.

6. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine An-
schlagsstruktur als Anschlagsnut (11, 11"), vorzugs-
weise des Innenstiicks (3, 3'), und eine Anschlags-
struktur als Anschlagssteg (13, 13') oder Anschlags-
stift, vorzugsweise des AuRenstlicks (4, 4'), ausgebil-
det ist.

7. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Innen-
stlick (3, 3') aus einem anderen Material gebildet ist
als das Aulenstlick (4, 4").

8. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Au-
Renstiick (4, 4') aus Material mit geringerer Shore-
Harte gebildet ist als das Innenstiick (3, 3').
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9. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Au-
Renstlick (4, 4') aus einem Elastomer, vorzugsweise
aus Silikon, Viton, NBR, Polyurethan oder SBR gebil-
det ist.

10. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lauf-
rolle aus identischen Segmenten (2, 2') ausgebildet
ist.

11. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens ein Segment (2, 2") einen Flansch (7, 7') zur Mon-
tage, vorzugsweise zur Verschraubung, der Laufrolle
(1, 1") aufweist.

12. Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Seg-
mente (2, 2') wenigstens einen Positionierstift (5, 5')
und wenigstens ein Positionierloch (6, 6') zur relati-
ven Positionierung der Segmente (2, 2') zueinander
wahrend der Montage aufweisen.

13. Verfahren zur Herstellung einer Laufrolle (1, 1),
vorzugsweise fiur eine Rollenbahn, zum Aufbringen
auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus mindestens
zwei zusammenfligbaren Segmenten (2, 2') aufge-
baut ist, welche ausgebildet sind, in zusammengefug-
tem Zustand gemeinsam die Welle vollumféanglich zu
umschliefen, wobei jedes Segment (2, 2') wellensei-
tig ein Innen- und wellenabgewandt ein Aul3enstlick
(4, 4" aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass in
einem Verfahrensschritt das AulRenstick (4, 4') auf
das Innensttick (3, 3') wenigstens eines Segments (2,
2") der Laufrolle (1, 1') aufgeschoben und/oder ein-
gerastet wird, wobei eine Federstruktur (12, 12"') des
AuBensticks (4, 4") in eine Nutstruktur (10, 10") des
Innenstucks (3, 3') formschlissig eingreift.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das AuRenstlick (4, 4') bis zu ei-
nem Anschlag auf das Innenstiick (3, 3') aufgescho-
ben wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass zunachst eine Roh-
form des Innenstiicks (3, 3'), vorzugsweise im Kunst-
stoff-Spritzgussverfahren, hergestellt wird, und an-
schliefend die Rohform wellenseitig bis zu einem
gewulnschten Innendurchmesser aufgeweitet, insbe-
sondere aufgebohrt, wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass, insbesondere
zur Reparatur einer Laufrolle (1, 1') und/oder zur Um-
anderung einer Laufrolle (1, 1'), zunachst ein Aullen-
stiick (4, 4') entfernt wird, indem der Formschluss der
Federstruktur (12, 12™) mit der Nutstruktur (10, 10"
geldst wird und anschlief3end ein zweites Aul3enstiick
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(4, 4') auf das Innensttick (3, 3') aufgeschoben oder
eingerastet wird.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 5
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