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(54) Bezeichnung: Mehrteilige Laufrolle

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Laufrol-
le (1, 1'), vorzugsweise für eine Rollenbahn, zum Aufbrin-
gen auf eine Welle, wobei die Laufrolle (1, 1') aus mindes-
tens zwei zusammenfügbaren Segmenten (2, 2') aufgebaut
ist, welche ausgebildet sind, in zusammengefügtem Zustand
gemeinsam die Welle vollumfänglich zu umschließen, wobei
jedes Segment (2, 2') wellenseitig ein Innen- (3, 3') und wel-
lenabgewandt ein Außenstück (4, 4') aufweist. Die Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass das Außenstück (4, 4') und
das Innenstück (3, 3') unter Eingriff wenigstens einer Fe-
derstruktur (12, 12"'), vorzugsweise eines hinterschnittenen
Stegs, des Außenstücks (4, 4') mit wenigstens einer zur Fe-
derstruktur (12, 12"') komplementär ausgebildeten Nutstruk-
tur (10, 10"'), vorzugsweise einer hinterschnittenen Nut, des
Innenstücks (3, 3') formschlüssig verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Laufrolle,
vorzugsweise für eine Rollenbahn, zum Aufbringen
auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus mindestens
zwei zusammenfügbaren Segmenten aufgebaut ist,
welche ausgebildet sind, im zusammengefügten Zu-
stand gemeinsam die Welle vollumfänglich zu um-
schließen, wobei jedes Segment wellenseitig ein In-
nen- und wellenabgewandt ein Außenstück aufweist.

[0002] Solche Laufrollen werden beispielsweise für
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 bestückt sind. Bisher ist es üblich, diese Laufrol-
len aus Vollgummi auszubilden.

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

[0005] Aus der US 4,402,390 ist eine gattungsgemä-
ße Laufrolle für eine Rollenbahn bekannt.

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

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

[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 beschädigten Laufrolle bzw. eines Ersatzes ei-

ner bestehenden Laufrolle durch ein neuwertiges Er-
satzmittel zu verstehen.

[0010] Gelöst wird die Aufgabe durch eine Laufrol-
le, vorzugsweise für eine Rollenbahn, zum Aufbrin-
gen auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus min-
destens zwei zusammenfügbaren Segmenten aufge-
baut ist, welche ausgebildet sind, im zusammenge-
fügten Zustand gemeinsam die Welle vollumfänglich
zu umschließen, wobei jedes Segment wellenseitig
ein Innen- und wellenabgewandt ein Außenstück auf-
weist, wobei das Außenstück und das Innenstück un-
ter Eingriff wenigstens einer Federstruktur, vorzugs-
weise eines hinterschnittenen Steges, des Außen-
stücks mit wenigstens einer zur Federstruktur kom-
plementär ausgebildeten Nutstruktur, vorzugsweise
einer hinterschnittenen Nut, des Innenstücks form-
schlüssig verbunden sind.

[0011] Außenstück und Innenstück sind somit form-
schlüssig verbindbar. Insbesondere kann das Außen-
stück auf das Innenstück aufschiebbar oder an die-
sem einrastbar verbindbar sein.

[0012] Somit kann ein Segment einer Laufrolle her-
gestellt werden, indem das Außenstück und das In-
nenstück miteinander formschlüssig verbunden wer-
den. Beispielsweise kann das Außenstück auf das In-
nenstück 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 Außenstücke neue Außen-
stücke auf die jeweiligen Innenstücke aufgeschoben
oder eingerastet werden. Auch eine Neuherstellung
wird vereinfacht, da beispielsweise auf Klebeverbin-
dungen zwischen Außen- und Innenstücken verzich-
tet werden kann.

[0013] Zudem können Innenstücke mit unterschied-
lichen Außenstücken, insbesondere aus unterschied-
lichen Materialien, kombinierbar sein.

[0014] Das Außenstück kann insbesondere eine
Lauffläche der Laufrolle bilden oder vorzugsweise au-
ßenseitig eine Lauffläche aufweisen, auf der das je-
weilige Transportgut während des Betriebes der Rol-
lenbahn abrollen kann.

[0015] Es kann vorgesehen sein, dass das Außen-
stück entlang der Umfangsrichtung des Innenstücks
auf das Innenstück aufschiebbar ist. Dazu kann ins-
besondere die Nutstruktur auf einer Umfangsfläche
des Innenstücks ausgebildet und entlang der Um-
fangsrichtung verlaufend ausgerichtet sein. Somit ist
im zusammengefügten Zustand der Segmente das
Außenstück lediglich in Umfangsrichtung und nicht
parallel zur Welle, d. h. quer zur Laufrolle, verschieb-
bar. Somit kann verhindert werden, dass das Außen-
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stück von der Laufrolle während der Benutzung ab-
rutscht.

[0016] Eine besonders vorteilhafte Ausführungsform
der Erfindung ergibt sich, wenn wenigstens eine Nut-
struktur an wenigstens einer Stirnseite des Innen-
stücks eine Nut aufweist. Vorzugsweise kann ei-
ne Nutstruktur an zwei Stirnseiten des Innenstücks
Nuten aufweisen. Dann kann das Außenstück 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 Umfangsfläche des Innenstücks ausgebildet ist.
Dann kann das jeweilige Außenstück am jeweiligen
Innenstück in radialer Richtung, d. h. senkrecht zur
tangentialen Richtung, eingebaut, beispielsweise ein-
gerastet, bzw. ausgebaut werden.

[0018] Es kann vorgesehen sein, dass das Außen-
stück auf das Innenstück entlang einer Aufschubstre-
cke des Außenstücks aufgeschoben werden kann.
Dann können das Außenstück und/oder das Innen-
stück eine Anschlagstruktur zur Begrenzung der Auf-
schubstrecke des Außenstücks aufweisen. Insbeson-
dere kann vorgesehen werden, dass eine Anschlags-
struktur als Anschlagsnut, vorzugsweise des Innen-
stücks, und eine Anschlagsstruktur als Anschlags-
steg oder Anschlagsstift, vorzugsweise des Außen-
stücks, ausgebildet ist.

[0019] Dazu kann in einem Abschnitt der Umfangs-
fläche des Innenstücks eine Anschlagsnut vorgese-
hen sein, in die ein Anschlagsstift oder ein Anschlags-
steg des Außenstücks beim Aufschieben eingreift.
Dann kann das Außenstück bis zum Ende der An-
schlagsnut auf das Innenstück aufgeschoben bzw.
eingerastet werden. Somit kann die Montage des Au-
ßenstücks am Innenstück erleichtert werden; insbe-
sondere ergibt sich eine automatische Feinpositio-
nierung des Außenstücks. Durch geeignete Anord-
nung und Dimensionierung einer solchen Anschlags-
nut und eines Anschlagsstifts bzw. eines Anschlags-
stegs kann somit automatisch gewährleistet werden,
dass während der Montage des Außenstücks am In-
nenstück beide zueinander bündig abschließen.

[0020] Auch kann vorgesehen sein, dass das In-
nenstück aus einem anderen Material gebildet ist
als das Außenstück. Insbesondere kann das Außen-
stück aus Material mit geringerer Shore-Härte gebil-
det sein als das Innenstück.

[0021] Beispielsweise kann das Material des Innen-
stücks gewählt werden, um eine besonders lang halt-
bare Anordnung des Innenstücks an der Welle zu er-
möglichen. Beispielsweise kann dazu das Innenstück

aus Metall gebildet sein. Das Außenstück kann da-
gegen gewählt sein, um geeignete Transporteigen-
schaften der Rolle festzulegen. Beispielsweise kann,
wenn heißes Transportgut transportiert werden soll,
für das Außenstück ein besonders temperaturbestän-
diges Material gewählt werden.

[0022] Besonders bevorzugt ist es, wenn das Au-
ßenstück aus einem Elastomer, vorzugsweise aus Si-
likon, Viton, NBR, d. h. Nitrilkautschuk, Polyurethan,
oder SBR, d. h. Styrol-Butadien-Kautschuk, gebildet
ist. Das Außenstück bzw. sein Material kann in Ab-
hängigkeit von dem Transportgut und/oder der Trans-
portbedingungen gewählt werden. Silikon und/oder
Viton sind besonders temperaturbeständige Materia-
lien, während NBR und/oder SBR für Transportgüter
geringer Temperatur besonders geeignet sind.

[0023] Es kann vorgesehen sein, das Außenstück
durch einen anderen Herstellungsprozess, insbeson-
dere mittels Gummipressung, zu produzieren, als das
Innenstück, das insbesondere als Kunststoffspritz-
gussteil gefertigt sein kann. Das ermöglicht es, die
Shore-Härte des Außenstücks flexibel bzw. unabhän-
gig von der Härte des Innenstücks 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 Innenstücken
und eines Typs von Außenstücken, 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 Innenstücken, 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 können 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 während der Montage auf-
weisen. Positionierloch und Positionierstift können
dabei derart angeordnet sein, dass die Segmente
vor der Verschraubung zusammengesteckt werden
können. Sie können dadurch auf besonders einfache
Weise korrekt relativ zueinander positioniert werden.

[0027] Es kann vorgesehen sein, dass Außenstücke
eine unterschiedliche Dicke bzw. einen unterschied-
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lichen Durchmesser aufweisen. Beispielsweise kön-
nen Innenstücke mit einem Durchmesser von 80 mm
und Außenstücke 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 fällt des Wei-
teren ein Verfahren zur Herstellung einer Laufrolle,
vorzugsweise für eine Rollenbahn, zum Aufbringen
auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus mindestens
zwei zusammenfügbaren Segmenten aufgebaut ist,
welche ausgebildet sind, im zusammengefügten Zu-
stand die Welle vollumfänglich zu umschließen, wo-
bei jedes Segment wellenseitig ein Innen- und wel-
lenabgewandt ein Außenstück aufweist, wobei in ei-
nem Verfahrensschritt das Außenstück auf das In-
nenstück wenigstens eines Segments der Laufrolle
aufgeschoben und/oder eingerastet wird, wobei ei-
ne Federstruktur des Außenstücks in eine Nutstruk-
tur des Innenstücks formschlüssig eingreift.

[0029] Somit wird es möglich, auf Klebeverbindun-
gen oder dergleichen zur Verbindung des Außen-
stücks mit dem Innenstück zu verzichten. Durch Auf-
schieben und/oder Einrasten des Außenstücks auf
das Innenstück mit Hilfe der Feder- und der Nutstruk-
turen kann zudem gewährleistet werden, dass das
Außenstück relativ zum Innenstück 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-
ßenstück bis zu einem Anschlag auf das Innenstück
aufgeschoben wird. Der Anschlag kann insbesonde-
re durch eine oder mehrere Anschlagsstrukturen, die
die Aufschubstrecke begrenzen, gebildet sein. Die
Anschlagsstrukturen können dabei insbesondere wie
weiter oben beschrieben gebildet sein, beispielswei-
se als Anschlagsnut sowie als passend dazu ausge-
bildeter Anschlagsstift bzw. Anschlagssteg.

[0031] Eine besonders kostengünstige Herstellung
einer Laufrolle ergibt sich, wenn zunächst eine Roh-
form des Innenstücks, beispielsweise im Kunststoff-
Spritzgussverfahren, hergestellt wird und anschlie-
ßend die Rohform wellenseitig bis zu einem ge-
wünschten Innendurchmesser aufgebohrt wird. Oft-
mals ist es gewünscht, ähnliche Laufrollen für unter-
schiedliche Wellen bzw. Wellendurchmesser anzu-
bieten. Wird zunächst eine Rohform des Innenstücks
hergestellt, die dann anschließend aufgeweitet, ins-
besondere aufgebohrt, wird, so kann ein und die-
selbe Form, beispielsweise ein und dieselbe Kunst-
stoff-Spritzgussform, für die unterschiedlichen Lauf-
rollen verwendet werden. Dazu ist es insbesondere
vorteilhaft, wenn das Innenstück einen vorzugswei-
se soliden Innenbereich aufweist, dessen Durchmes-

ser mindestens dem maximal zu erwartenden Well-
endurchmesser entspricht.

[0032] Der Innenbereich bzw. das Innenstück kann
ein (kleines) Mittelloch bzw. einen Lochbereich für 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 größerem Wellendurchmes-
ser, verwendet, kann der Innenbereich bzw. das In-
nenstück entsprechend aufgeweitet bzw. aufgebohrt
werden.

[0033] Auch kann vorgesehen sein, dass, insbeson-
dere zur Reparatur einer Laufrolle und/oder zur Um-
änderung einer Laufrolle, zunächst ein Außenstück
entfernt wird, indem der Formschluss der jeweili-
gen Feder- und der Nutstrukturen gelöst wird und
anschließend ein zweites Außenstück auf das In-
nenstück aufgeschoben oder eingerastet wird. So-
mit können auch bei Reparatur und/oder Anpassung
der Laufrolle bzw. des Außenstücks an andere Trans-
portgüter dieselben Innenstücke wieder verwendet
bzw. weiterverwendet werden. Somit können die
Laufrollen beispielsweise bei Beschädigung oder Ab-
nutzung besonders schnell ausgetauscht werden, da
üblicherweise vor allem die als Laufflächen genutzten
Außenstücke beschädigt bzw. abgenutzt werden.

[0034] Ein weiterer Vorteil ergibt sich, da insbeson-
dere bei Verschleiß bzw. Beschädigung einer Lauf-
rolle diese kostengünstig entsorgt werden kann, da
das jeweilige Außenstück nicht fest mit dem jeweili-
gen Innenstück verbunden ist. Somit können Außen-
und Innenstücke, insbesondere, wenn diese aus un-
terschiedlichen Materialien gebildet sind, ggf. sorten-
rein getrennt und somit kostengünstiger entsorgt wer-
den.

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

[0036] In der schematischen Zeichnung ist ein Aus-
führungsbeispiel der Erfindung dargestellt und wird in
der nachfolgenden Beschreibung näher erläutert.

[0037] Es zeigen:



DE 10 2016 125 019 A1    2018.06.21

5/15

Fig. 1a bis Fig. 1d perspektivische Darstellun-
gen einer ersten Ausführungsform der Laufrolle
und ihrer Innen- und Außenstücke;

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

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

Fig. 4a bis Fig. 4c Schnittdarstellungen des
Außenstücks der zweiten Ausführungsform der
Laufrolle gemäß der Fig. 3a bis Fig. 3d;

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

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

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

[0040] Zu erkennen ist, dass das Innenstück 3 eine
im Wesentlichen halbzylindrische Ausnehmung zur
Aufnahme einer Welle aufweist. Ein Positionierstift 5
ragt aus dem Innenstück 3 heraus. Werden zwei Seg-
mente 2 zu der Laufrolle 1 zusammengefügt, so greift
der Positionierstift 5 in ein ebenfalls im Innenstück 3
befindliches Positionierloch 6. Somit können jeweils
zwei Segmente 2 zusammengesteckt werden und
dann mittels eines Flansches 7 mit Befestigungslö-
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 äußeren Seite des
Flansches 7 als sechskantige Ausnehmungen zur
Aufnahme einer entsprechenden Mutter ausgebildet
sind. Somit können Schrauben durch die Befesti-
gungsausnehmungen 8 mit Muttern verschraubt wer-
den, ohne dass die Muttern mit zusätzlichem Werk-
zeug gegenfixiert werden müssten.

[0042] Der Fig. 1a ist ferner zu entnehmen, dass im
zusammengefügten Zustand die beiden Segmente 2
die im Wesentlichen zylinderförmige Laufrolle 1 bil-
den. Dabei umgreifen die Außenstücke 4 im zusam-
mengefügten Zustand der beiden Segmente 2 die
Laufrolle 1 nahtlos. Mit ihrer Umfangsseite bilden die
Außenstücke 4 eine Lauffläche, auf der Transportgut
entlang der Rollenbahn abrollen bzw. weitertranspor-
tiert werden kann.

[0043] Anhand der Fig. 1b und Fig. 1c werden nun
weitere Details des Innenstücks 3 näher erläutert. Da-
zu zeigen die Fig. 1b und Fig. 1c zwei unterschied-
liche perspektivische Ansichten des Innenstücks 3.
Zu erkennen ist insbesondere eine Nutstruktur 10.
Die Nutstruktur 10 weist je eine Nut an jeder der bei-
den Stirnseiten des Innenstücks 3 auf. Insbesondere
ist zu erkennen, dass die Nutstruktur 10 dazu einen
in etwa T-förmigen Querschnitt 10' aufweist. In ei-
nem Endbereich weist die Nutstruktur 10 einen Quer-
schnitt 10" auf, der zusätzlich zum T-förmigen Quer-
schnitt 10' noch eine in etwa mittig angeordnete An-
schlagsnut 11 aufweist.

[0044] Wie anhand der Fig. 1d noch näher erläutert
wird, dient dabei die Nutstruktur 10 zur Führung bzw.
Aufnahme des Außenstücks 4. Die Anschlagsnut 11
dient als Anschlag, durch den ein Aufschieben des
Außenstücks 4 begrenzt wird.

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

[0046] Das Außenstück 4 weist zunächst eine kom-
plementär zur Nutstruktur 10 gebildete Federstruktur
12 auf. Die Federstruktur 12 weist Stege auf, die zum
Hintergriff des T-förmigen 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-förmig ausgebildet ist.
In einem Endbereich weist die Federstruktur 12 ei-
nen Querschnitt 12" auf, der zusätzlich zum C-förmi-
gen Querschnitt 12' einen mittigen Steg, einen An-
schlagssteg 13, aufweist. Der Anschlagssteg 13 ist
dabei gebildet, in die Anschlagsnut 11 des Innen-
stücks 3 bzw. der Nutstruktur 10 einzugreifen.

[0047] Wird somit das Außenstück 4 mit seiner Fe-
derstruktur 12 auf das Innenstück 3 entlang dessen
Nutstruktur 10 aufgeschoben, so begrenzt die An-
schlagsnut 11 zusammen mit dem Anschlagssteg 13
die Aufschubstrecke. Dabei sind die Längen der An-
schlagsnut 11 und des Anschlagsstegs 13 derart ge-
wählt, dass das Außenstück 4 bündig abschließend
mit dem Innenstück 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 IIa der Fig. 2b, die ein
Außenstück 4 in Längsschnittansicht zeigt. Fig. 2c
entspricht dem Querschnitt des Außenstücks 4 der
Fig. 2b an der Stelle IIc. Der Fig. 2b ist ferner zu ent-
nehmen, dass sich der Anschlagssteg 13 über einen
Kreissegmentwinkel α des halbkreisförmigen Außen-
stücks 4 erstreckt. In diesem Ausführungsbeispiel be-
trägt der Kreissegmentwinkel α 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-
führungsform 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 Ausführung ihrer Nutstrukturen 10'"
und ihrer Federstrukturen 12"'.

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

[0051] Der Fig. 3a ist zu entnehmen, dass das Au-
ßenstück 4' umfangsseitig an dem Innenstück 3' ei-
nes Segments 2' der Laufrolle 1' angeordnet ist. In
dieser Ausführungsform übergreift das Außenstück
4' nicht die Nutstruktur 10'" des Innenstücks 3' seit-
lich, wie es bei der Ausführungsform der Laufrolle
1 bzw. beim Außenstück 4 und dem Innenstück 3
der Fall ist. Fig. 3b und Fig. 3c zeigen unterschied-
liche perspektivische Darstellungen des Innenstücks
3' mit der Nutstruktur 10"'. Die Nutstruktur 10'" ist
als hinterschnittene Nut ausgebildet, die entlang ei-
ner Umfangsfläche des Innenstücks 3' verläuft. 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-förmigen Quer-
schnitt 10"" und den ebenfalls zwar im Wesentlichen
C-förmigen 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-
mentär ausgebildete Außenstück 4' in perspektivi-
scher Darstellung zu entnehmen. Zu erkennen ist ei-
ne Federstruktur 12"' des Außenstücks 4', die die
Querschnitte 12"" und 12"'" aufweist. Die Quer-
schnitte 12"" und 12""' sind näherungsweise T-för-
mig bzw. T-förmig mit zusätzlichem Steg, d. h. einem
Anschlagssteg 13', ausgebildet.

[0053] Der Querschnitt 12"" ist dazu im Detail in der
Fig. 4a näher dargestellt. Er entspricht dem in der
Fig. 4b dargestellten Längsschnitt des Außenstücks
4' an der Position IVa. Der Querschnitt 12""', wie er in
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 α' entnehmbar, entlang dessen
sich der Anschlagssteg 13' erstreckt.

[0055] Des Weiteren ist zu erkennen, dass in die-
sem Ausführungsbeispiel das Außenstück 4' um ei-
nen Winkel β angeschrägte Enden aufweist.

[0056] In diesem Ausführungsbeispiel beträgt der
Winkel α' in etwa 60° und der Winkel β in etwa 45°.

[0057] Wird somit das Außenstück 4' auf das Innen-
stück 3' montiert, so ergibt sich einenends ein gewis-
ser Überstand des Außenstücks 4' gegenüber dem
Innenstück 3' und anderenends ein entsprechender
Freischnittbereich des Innenstücks 3'. Werden somit
entsprechend der Fig. 3a zwei Segmente 2' zusam-
mengefügt, so ergibt sich eine zusätzliche Positio-
nierhilfe zur relativen Positionierung der beiden Seg-
mente 2' relativ zueinander zusätzlich zu Positionier-
stiften 5' (Fig. 3a) bzw. komplementär ausgebildeten
Positionierlöchern 6' (Fig. 3a) des Innenstücks 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
Außenstücks 4' dieses - im Bereich Va der Fig. 5 -
weniger tief in das Innenstück 3' eindringt als ande-
renends, d. h. im Bereich Vb der Fig. 5.

[0060] Werden somit zwei Segmente 2' zu einer
Laufrolle 1' zusammengefügt, so wird dadurch das
Außenstück 4' zusätzlich verdrehgesichert am Innen-
stück 3' fixiert. Einer Verklebung oder einer anderen
vergleichbaren Zusatzfixierung des Außenstücks 4'
am Innenstück 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 erfindungsgemäßen
Laufrolle näher beschrieben werden.

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

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

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

4. Das Außenstück 4' wird mit seiner Federstruk-
tur 12'" entlang der Nutstruktur 10"' auf das In-
nenstück 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-
mengefügt, wobei die Positionierstifte 5' in die
entsprechenden Positionierlöcher 6' eingreifen.
Während des Zusammenfügens der beiden
Segmente 2' wird eine mit einer Laufrolle 1' aus-
zustattende Welle einer Rollenbahn an der ge-
wünschten Position der Laufrolle 1' von den bei-
den Segmenten 2' umfasst.
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7. An Befestigungslöchern 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 gewünsch-
ten Position an der Welle der Rollenbahn ange-
bracht.

[0062] Soll anstelle einer Neuherstellung eine Re-
paratur und/oder Umänderung einer Laufrolle 1' er-
folgen, so ist erfindungsgemäß vorgesehen, analog
zu den obigen Verfahrensschritten zu verfahren. An-
stelle der Herstellung der Innenstücke 3' ist es da-
zu vorgesehen, zunächst die Segmente 2' der zu re-
parierenden bzw. umzuändernden Laufrolle 1' von-
einander zu lösen, d. h. die entsprechenden Schrau-
ben zu lösen. Anschließend wird der Formschluss der
Federstruktur des Außenstücks 4' mit der Nutstruk-
tur des zugehörigen Innenstücks 3' jedes Segments
2' gelöst. Dazu kann beispielsweise das Außenstück
4' entlang der Feder- bzw. Nutstrukturen 12"' bzw.
10"' vom Innenstück 3' abgeschoben werden. Ein
zweites, insbesondere neues Außenstück 4' wird an-
schließend entsprechend Schritt Nr. 4 wieder auf das
Innenstück 4' aufgeschoben. Anschließend werden
die Segmente 2' erneut zusammengefügt.



DE 10 2016 125 019 A1    2018.06.21

8/15

ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- US 4402390 [0005]



DE 10 2016 125 019 A1    2018.06.21

9/15

Patentansprüche

1.  Laufrolle (1, 1'), vorzugsweise für eine Rollen-
bahn, zum Aufbringen auf eine Welle, wobei die Lauf-
rolle (1, 1') aus mindestens zwei zusammenfügba-
ren Segmenten (2, 2') aufgebaut ist, welche ausgebil-
det sind, in zusammengefügtem Zustand gemeinsam
die Welle vollumfänglich zu umschließen, wobei je-
des Segment (2, 2') wellenseitig ein Innen- (3, 3') und
wellenabgewandt ein Außenstück (4, 4') aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Außenstück (4, 4')
und das Innenstück (3, 3') unter Eingriff wenigstens
einer Federstruktur (12, 12'"), vorzugsweise eines
hinterschnittenen Stegs, des Außenstücks (4, 4')mit
wenigstens einer zur Federstruktur (12, 12"') komple-
mentär ausgebildeten Nutstruktur (10, 10"'), vorzugs-
weise einer hinterschnittenen Nut, des Innenstücks
(3, 3') formschlüssig verbunden sind.

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

3.  Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eine Nutstruktur (10, 10'") an wenigstens einer
Stirnseite des Innenstücks eine Nut aufweist.

4.  Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eine Nutstruktur (10, 10"') wenigstens in einem
Abschnitt einer Umfangsfläche des Innenstücks (3,
3') ausgebildet ist.

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

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

7.  Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Innen-
stück (3, 3') aus einem anderen Material gebildet ist
als das Außenstück (4, 4').

8.  Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Au-
ßenstück (4, 4') aus Material mit geringerer Shore-
Härte gebildet ist als das Innenstück (3, 3').

9.  Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Au-
ßenstück (4, 4') aus einem Elastomer, vorzugsweise
aus Silikon, Viton, NBR, Polyurethan oder SBR gebil-
det ist.

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

11.  Laufrolle nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, 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-
sprüche, 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
während der Montage aufweisen.

13.  Verfahren zur Herstellung einer Laufrolle (1, 1'),
vorzugsweise für eine Rollenbahn, zum Aufbringen
auf eine Welle, wobei die Laufrolle aus mindestens
zwei zusammenfügbaren Segmenten (2, 2') aufge-
baut ist, welche ausgebildet sind, in zusammengefüg-
tem Zustand gemeinsam die Welle vollumfänglich zu
umschließen, wobei jedes Segment (2, 2') wellensei-
tig ein Innen- und wellenabgewandt ein Außenstück
(4, 4') aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass in
einem Verfahrensschritt das Außenstück (4, 4') auf
das Innenstück (3, 3') wenigstens eines Segments (2,
2') der Laufrolle (1, 1') aufgeschoben und/oder ein-
gerastet wird, wobei eine Federstruktur (12, 12"') des
Außenstücks (4, 4') in eine Nutstruktur (10, 10') des
Innenstücks (3, 3') formschlüssig eingreift.

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

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

16.   Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass, insbesondere
zur Reparatur einer Laufrolle (1, 1') und/oder zur Um-
änderung einer Laufrolle (1, 1'), zunächst ein Außen-
stück (4, 4') entfernt wird, indem der Formschluss der
Federstruktur (12, 12"') mit der Nutstruktur (10, 10')
gelöst wird und anschließend ein zweites Außenstück
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(4, 4') auf das Innenstück (3, 3') aufgeschoben oder
eingerastet wird.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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