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(57) Zusammenfassung: Eine verbesserte Transporteinheit
für eine Transporteinrichtung, insbesondere für eine Quer-,
Längs- und/oder Simultan-Reckanlage, bei welcher Trans-
porteinheiten (KT) mit einer Kluppeneinheit (KL) und einer
damit verbundenen Antriebseinheit (AT) längs einer Füh-
rungs- und/oder Tragschiene (500) verfahrbar sind, zeichnet
sich durch folgende Merkmale aus:
– die Kluppen-Transporteinheit (KT) oder die Kluppeneinheit
(KL) und/oder die Antriebseinheit (AT) weist beispielswei-
se einen Volumen- oder Gewichtsanteil von zumindest 60%
auf, der aus einem Schmiedeteil (ST) besteht und/oder aus
einem Schmiederohling (SR) gebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kluppen-Transport-
einheit nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Reckanlagen finden insbesondere bei der
Kunststofffolien-Herstellung Anwendung. Bekannt
sind sogenannte Simultan-Reckanlagen, in welchen
ein Kunststofffilm gleichzeitig in Quer- und Längsrich-
tung gereckt werden kann. Bekannt sind ebenso se-
quentielle Reckanlagen, bei denen ein Kunststofffilm
in zwei aufeinander folgenden Stufen gereckt wird,
beispielsweise zunächst in Längsrichtung und dann
in Querrichtung (oder umgekehrt).

[0003] Die zu reckende Materialbahn, in der Regel
also ein Kunststofffilm, wird mittels Kluppen erfasst,
die auf beiden Seiten der zu reckenden Materialbahn
auf umlaufendenden Führungsschienen verfahrbar
angeordnet sind. Die Kluppen werden dabei nach-
einander von einer Einlaufzone (in welcher der Rand
beispielsweise einer zu reckenden Kunststofffolie er-
fasst wird) über eine Reckzone (in der die gegen-
überliegenden Kluppen auf den Führungsschienen-
abschnitten mit einer Querkomponente divergierend
zur Transportrichtung voneinander wegbewegt wer-
den) zu einer Auslaufzone und dann auf einem Rück-
weg wieder zur Einlaufzone verfahren, wobei die Fo-
lie in der Auslaufzone beispielsweise einer gewissen
Relaxation und/oder Wärmenachbehandlung unter-
zogen werden kann.

[0004] Vom Grundsatz her umfasst ein simultanes
oder sequenzielles Transport- und/oder Recksystem
eine teilweise oder ganz umlaufende Führungsschie-
ne, längs der die Transportelemente mit den jeweili-
gen Kluppeneinheiten und den zugehörigen Antriebs-
einheiten verfahrbar geführt wird. Daneben kann
auch noch eine separate zusätzliche Gewicht aufneh-
mende Tragschiene vorgesehen sein. Bei so genann-
ten Pentagraphsystemen ist neben der Führungs-
schiene noch eine Steuerungsschiene vorgesehen.

[0005] Bei den Transporteinheiten, die wie ausge-
führt die Kluppeneinheiten zum einen und die An-
triebseinheiten zum anderen umfassen, sind die An-
triebseinheiten entsprechend des verwendeten Sys-
tems unterschiedlich ausgestaltet. Bei Querreckan-
lagen zum Beispiel bestehen diese Antriebseinhei-
ten aus Kettengliedern, an denen die Kluppenein-
heiten befestigt oder an denen die Kluppeneinheiten
entsprechend ausgebildet und mit den Ketteneinhei-
ten mit verfahrbar angeordnet sind. Bei Pentagraph-
systemen bestehen die Antriebseinheiten aus Sche-
renelementen. Bei Linearmotorsystemen sind für die
Antriebseinheiten wiederum Sekundärteile vorgese-
hen, also in der Regel Permanentmagneten, die über
stationäre Elektromagneten angetrieben werden. Die
Führung und die Kraftaufnahme der Transportein-
heiten, d. h. insbesondere der Antriebseinheiten auf

der Führungsschiene bzw. der Führungs- und/oder
Transportschiene erfolgt in der Regel über Gleit- und/
oder Rollenelemente oder über eine Kombination aus
Gleit- und Rollenelementen.

[0006] Eine Breitreck-Anlage mit einer Rollenlage-
rung an einer Führungsschiene ist beispielsweise z.
B. aus der EP 471 052 B1 bekannt geworden. Eine
umlaufende Transportkette, die integraler Bestand-
teil des Transportsystems ist, wird hier über Klup-
penwagen an der Führungsschiene verschiebbar ge-
führt und abgestützt. Dazu sind an den beiden ge-
genüberliegenden Vertikalflächen der im Querschnitt
rechteckförmigen Führungsschiene jeweils zwei um
eine Vertikalachse rotierende Stütz- oder Führungs-
räder vorgesehen. Weitere Stützräder drehen um ei-
ne Horizontalachse und sind so angeordnet, dass das
Gewicht der Transportkette und der Kluppen auf der
oben liegenden, horizontal ausgerichteten Schmal-
seite der Führungsschiene abgestützt wird.

[0007] Grundsätzlich können die erwähnten Rollen-
lager aber auch durch Gleitlager ganz oder teilwei-
se ersetzt werden, die dann beispielsweise auf der
Führungseinrichtung (Führungsschiene) entlang be-
wegt werden. Ein derartiges System ist beispielswei-
se aus der US 5 797 172 A bekannt geworden. Ge-
mäß dieser Vorveröffentlichung wird eine zu recken-
de Materialbahn, in der Regel also ein Kunststoff-
film, mittels Kluppen erfasst, die an Ketten befestigt
sind, und die auf beiden Seiten der zu reckenden
Materialbahn auf umlaufenden Führungsbahnen ver-
fahrbar angeordnet sind. Die Transporteinheiten um-
fassen also hier neben den Kluppenteilen wiederum
Transportteile in Form von Ketten. Unterschiedlich zu
dem zuvor genannten Stand der Technik ist jedoch,
dass die Transporteinheiten sich über Gleitelemente
an zwei gegenüberliegenden Seiten einer Führungs-
schiene zum einen und auf eine unterhalb der Füh-
rungsschiene vorgesehenen Tragschiene zum ande-
ren ergänzend abstützt und hier gleitend verfahrbar
geführt sind.

[0008] In den Vorveröffentlichungen
WO 2004/071 748 A1, der US 3 148 409 wie der
JP 2004-322266 A sind z. B. die bereits erwähnten
Pentagraphsysteme als beschrieben, und zwar mit
ihren jeweiligen Kluppenteilen, die direkt oder über ei-
ne Brücke mit der zugehörigen Transporteinheit ver-
bunden sind, die längs der Führungsschiene verfah-
ren werden. Die Steuerung der Reckkräfte in Ma-
schinen- oder Abzugsrichtung werden letztlich über
die Steuerschiene eingeleitet, deren Transporteinhei-
ten analog zu den Einheiten auf der Führungsschie-
ne aufgebaut sind, die dann aber keine Kluppenein-
heiten aufweisen. Die Verbindung und Antriebseinlei-
tung zwischen den Transporteinheiten auf der Steu-
er- und Führungsschiene erfolgt über die Scherenhe-
bel des Pentagraphsystems.
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[0009] Schließlich sind auch noch linearmotorbe-
triebene Systeme bekannt geworden, beispielsweise
aus der WO 89/12543 A1 oder der DE 44 41 020 C1.
Bei derartigen mittels Linearmotor angetriebenen
Systemen ist das Kluppenteil über eine Brücke mit
dem Antriebs- oder Transportteil verbunden. Die Ein-
leitung der Antriebskraft erfolgt über entsprechend
vorgesehene bzw. befestigte Sekundärteile, in der
Regel über angeflanschte Permanentmagnete, die
bei den so genannten aktiven Antriebseinheiten vor-
gesehen sind. Daneben gibt es auch so genannte
leerlaufende Transporteinheiten (idler) ohne Sekun-
därteile, d. h. also nicht aktiv angetriebene Transport-
einheiten ohne Sekundärteile, die konstruktiv analog
zu den angetriebenen Transporteinheiten aufgebaut
sind und durch die Filmkräfte mitbewegt werden.

[0010] Die Führung der Transportelemente kann
auch bei diesem System an der Führungsschiene
und/oder auf der Tragschiene über Gleiteinheiten,
über Rolleneinheiten oder über eine Kombination von
beiden erfolgen.

[0011] Bei all diesen erläuterten Systemen ist die
Herstellung der Transporteinheiten sehr aufwendig.
Die erläuterten Transport- und/oder Kluppenteile
müssen nämlich in der Praxis durch Feinguss, Sand-
guss oder Kroningguss hergestellt werden. Bekann-
termaßen sind derartige Fertigungsprozesse extrem
zeitaufwendig. Als nachteilig erweist sich auch, dass
Änderungen an der Konstruktion nur sehr langfristig
durchführbar sind.

[0012] Vor allem aber bergen die bekannten Gieß-
verfahren die Gefahr in sich, dass sich Lunker im
Gussprozess bilden, die zu einem Versagen oder zu
Bruch des Bauteils führen können. Auch von daher
müssen entsprechende Gussteile in der Regel mit
größeren Wandstärken gegossen werden, um dieser
Gefahr zumindest teilweise entgegen zu wirken.

[0013] Erwähnt werden muss auch, dass die ver-
gleichsweise komplizierte Geometrie an diesen
Gussteilen auch dazu führt, dass sich die notwendige
Nachbearbeitung grundsätzlich schwieriger gestaltet.
Denn es müssen bei den entsprechenden Gusstei-
len enge Toleranzgrenzen eingehalten werden, um
ein entsprechendes Hochgeschwindigkeitsund Dau-
erlastverhalten der Transporteinheiten zu gewähr-
leisten.

[0014] Von daher ist es Aufgabe der Erfindung ver-
besserte Transporteinheiten, d. h. insbesondere ver-
besserte Transporteinheiten mit zugehörigen Klup-
penteilen zu schaffen.

[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß entspre-
chend den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen
gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteransprüchen angegeben.

[0016] Es ist mehr als überraschend, dass sich die
erfindungsgemäßen Vorteile dadurch erzielen las-
sen, dass die Transporteinheiten grundsätzlich in ih-
rer wesentlichen Basis-Beschaffenheit aus Schmie-
dekörper bestehen, mit anderen Worten also durch
Schmieden hergestellt sind. Einer der dadurch be-
dingten wesentlichen Vorteile ist, dass die durch
Schmieden hergestellten Teile eine geringere Durch-
laufzeit benötigen. Dadurch werden Liefer- und Ent-
wicklungszeiten und die Materiallogistik gegenüber
herkömmlichen Lösungen erheblich verbessert. Zu-
dem wird durch Verwendung von Transporteinheiten
und Kluppen in Form von Schmiedeteilen gewähr-
leistet, dass Gusslunker vollständig ausgeschlossen
sind. Dadurch werden die gesamten Einheiten deut-
lich sicherer. Es sind auch im Rahmen der Erfindung
nicht mehr jene Maßnahmen grundsätzlich zur Erhö-
hung der Sicherheit erforderlich, wie beim Stand der
Technik.

[0017] Zudem lässt sich durch die erfindungsgemä-
ßen Schmiedeteile auch die Bauhöhe des gesamten
Systems deutlich reduzieren.

[0018] Ferner lassen sich die erfindungsgemä-
ßen Schmiedeteile, d. h. für die im Wesentlichen
aus Schmiedeteile bestehenden Transport- und/oder
Kluppenteile beispielsweise nicht nur in sequenziel-
len sondern auch in simultanen Reckanlagen ver-
wenden und einsetzten.

[0019] Schließlich hat sich im Rahmen der Erfin-
dung auch gezeigt, dass es ausreichend ist, wenn
die durch Schmieden hergestellten Schmiederohlin-
ge hinterschneidungsfrei gestaltet sind. Sie können
dann so nachbearbeitet werden, dass sie eine Form-
gestaltung aufweisen, dass an ihnen beispielsweise
die erwähnten verschwenkbaren Kluppenhebel ein-
gehängt werden können, Dämpfer befestigt werden
können, die in der Stoßdämpfung während des Ein-
satzes als Transporteinheiten dienen, etc..

[0020] Dabei ist es problemlos möglich die ent-
sprechenden Schmiedeteile so hinterschneidungsfrei
auszugestalten, dass sie grundsätzlich schimedege-
rechte Wandstärken aufweisen.

[0021] Obgleich Schmiedeteile nicht mit der gleichen
Genauigkeit hergestellt werden können wie Gusstei-
le, erweist sich dies jedoch in der Praxis nicht als
Nachteil oder relevanter Nachteil. Schmiedeteile be-
dürfen ohnehin einer mechanischen Nachbearbei-
tung, was letztlich für das Endprodukt von Vorteil ist.

[0022] Dass letztlich die Verwendung von Transport-
und/oder Kluppenteilen auf der Basis von Schmiede-
teilen oder Schmiederohlingen dazu führt, dass die
Teilung der Kluppen verglichen mit herkömmlichen
Lösungen etwas größer wird, erweist sich in der Pra-
xis ebenfalls nicht als relevanter Nachteil.
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[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausführungsbeispielen, teilweise auch im Vergleich
zu herkömmlichen Lösungen, näher erläutert und be-
schrieben. Dabei zeigen im Einzelnen:

[0024] Fig. 1a: eine schematische Draufsicht auf ei-
ne Reckanlage mit einer gemeinsamen Trägerstruk-
tur für die Prozessseite und die Rücklaufseite inner-
halb eines Ofens;

[0025] Fig. 1b: eine zu Fig. 1a abgewandelte Aus-
führungsform einer Reckanlage, bei welcher die
Rücklaufseite für die Antriebseinheit zur Prozesssei-
te getrennt außerhalb eines Ofens verläuft;

[0026] Fig. 2: eine schematische Querschnittsdar-
stellung durch eine Transporteinheit mit einer Klup-
pen- und einer Antriebseinheit, welche mittels einer
Rollenlagerung längs einer Führungsschiene verfahr-
bar ist, und zwar nach dem Stand der Technik;

[0027] Fig. 3a: eine perspektivische Darstellung ei-
ner Transporteinheit vor der Bestückung mit Anbau-
teilen nach dem Stand der Technik;

[0028] Fig. 3b: eine entsprechende Darstellung zu
Fig. 3a für den Fall einer fertig bestückten Transport-
einheit, die aus einem Gussteil besteht;

[0029] Fig. 4a: eine zu Fig. 3b vergleichbare Dar-
stellung einer erfindungsgemäßen Transporteinheit
in Form eines noch unbearbeiteten Schmiederoh-
lings;

[0030] Fig. 4b: eine entsprechende räumliche Dar-
stellung zu Fig. 4a nach einer vorgenommen Bear-
beitung des Schmiederohlings;

[0031] Fig. 4c: eine entsprechende Darstellung zu
Fig. 4b bezüglich einer fertig bestückten Transport-
einheit;

[0032] Fig. 5a, Fig. 5b: eine räumliche Darstellun-
gen aus unterschiedlichen Blickwinkeln, eines abge-
wandelten Ausführungsbeispiels nach dem Stand der
Technik bezüglich einer Transporteinheit, deren An-
triebseinheit aus Kettengliedern besteht und die mit-
tels einer Gleitlagerung ausgestattet ist;

[0033] Fig. 6a, Fig. 6b: zwei erfindungsgemäße Dar-
stellungen aus unterschiedlichen Blickwinkeln, je-
weils einer Kluppeneinheit, die mit einer Antriebsein-
heit mechanisch verbindbar ist, wobei die Kluppen-
einheit auf Basis eines bearbeiteten und bestückten
Schmiederohlings hergestellt ist;

[0034] Fig. 7a, Fig. 7b: zwei zu Fig. 6a und Fig. 6b
entsprechende Darstellungen eines Schmiederoh-
lings als Ausgang für die erfindungsgemäße Ketten-
einheiten;

[0035] Fig. 8a, Fig. 8b: zwei Darstellungen in unter-
schiedlichen Blickwinkeln entsprechend den voraus-
gegangenen Fig. 6a bis Fig. 7b nach erfolgter Bear-
beitung des Schmiederohlings;

[0036] Fig. 9a, Fig. 9b: ein abgewandeltes Ausfüh-
rungsbeispiel einer erfindungsgemäßen Ausgestal-
tung einer Kluppeneinheit auf Basis einer Rollenlage-
rung, wobei das Kluppenteil in Fig. 9a und Fig. 9b
in unterschiedlichen Blickwinkeln in fertig bearbeite-
ter und bestückter Form dargestellt ist;

[0037] Fig. 10a, Fig. 10b: jeweils eine Darstellung
eines erfindungsgemäßen Schmiederohling als Aus-
gangspunkt für eine Kluppeneinheit in unbearbeite-
ten Zustand;

[0038] Fig. 11a, Fig. 11b: entsprechende Darstel-
lungen zu Fig. 10a und Fig. 10b, in welchen den
Schmiederohling als bearbeitetes Schmiedeteil vor
der Bestückung mit Anbauteilen wiedergegeben ist.

[0039] Anhand von Fig. 1a ist in schematischer
Draufsicht der grundsätzliche Aufbau einer Trans-
portanlage in Form einer Reckanlage gezeigt. Diese
Reckanlage umfasst zwei symmetrisch ausgebildete
Antriebssysteme, die symmetrisch zu einer mittleren,
vertikal zur Zeichen-Ebene verlaufenden Symmetrie-
Ebene SE angeordnet sind. Zwischen den beiden auf
geschlossenen Bahnen umlaufenden Antriebssyste-
men wird die zu behandelnde Materialbahn in der Re-
gel in Form eines Kunststofffilms F längs der Abzugs-
richtung 1 hindurch bewegt. Die in Fig. 1a gezeig-
te Reckanlage kann beispielsweise eine Simultan-
reckanlage darstellen, bei der die Materialbahn und
insbesondere der Kunststofffolienfilm in der Reckzo-
ne R nicht nur in Längsrichtung sondern gleichzei-
tig in Querrichtung gereckt wird. Ansonsten kann der
anhand von Fig. 1a gezeigte Aufbau beispielsweise
auch eine Folien-Breit- oder Quer-Reckanlage dar-
stellen, die kurz als TD-Reckanlage (TD = Transvers
Direction) bezeichnet wird.

[0040] Insbesondere im Falle einer Simultanreckan-
lage kann ein zu reckender Kunststofffolienfilm F
(oder eine sonstige Materialbahn) im Einlaufbereich
E durch nachfolgend noch erörterte Kluppen erfasst
werden, die die Materialbahn an beiden Rändern 8
ergreifen und einklemmen, und zwar auf der so ge-
nannten Operator-Seite (OS – operator side) sowie
der Antriebsseitigen Drive-Seite (DS – drive side).
Die Folie F wird dann in einer nachlaufenden Vor-
heizzone PH erwärmt und nachfolgend der erwähn-
ten Reckzone R zugeführt. Nach erfolgter Reckung
durchläuft der verstreckte Film F verschiedene Wär-
mebehandlungszone HT, bei denen auch eine Rela-
xation des Films erfolgen kann. Am Ende der Reck-
anlage in der so genannten Auslaufzone A wird der
Film durch geeignete Mittel ausgekluppt und verlässt
dann die Reckanlage.
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[0041] Längs der erläuterten umlaufenden Bahn
kann eine gemeinsame Tragstruktur für das Schie-
nensystem und damit für das Transportsystem vor-
gesehen sein, so dass das Transportsystem sowohl
auf der Reck- oder Prozessseite RS als auch auf der
Rücklaufseite RL verwendet werden kann.

[0042] Ansonsten kann auch eine getrennte Trä-
gerstruktur für die Reckseite RS wie die Rücklauf-
seite RL vorgesehen sein, so dass in diesem Fall
nur die reckseitige Trägerstruktur mit der zugehöri-
gen Führungsschiene und/oder einer Gewichtslauf-
schiene durch den Ofen O verläuft und eine entspre-
chend ausgebildete weitere Trägerstruktur auf der
Rücklaufseite RL außerhalb des Ofens O vorgesehen
sein. Ein entsprechender Aufbau ist in schematischer
Draufsicht in Fig. 1b gezeigt.

[0043] Anhand von Fig. 2 ist nunmehr in schema-
tischer Seiten- oder Querschnittsdarstellung (senk-
rechte Querschnittsdarstellung durch eine Führungs-
schiene) der Aufbau einer linearmotorgetriebenen
Transporteinheit KT dargestellt, wie sie insbesondere
für eine Simultanreckanlage eingesetzt werden kann.

[0044] Die in Fig. 2 im Querschnitt gezeigte Trans-
porteinheit KT gliedert sich in eine Kluppeneinheit KL
und in eine Antriebseinheit AT. Dabei ist die Kluppen-
einheit KL über eine oben liegende Brücke B mit der
Antriebseinheit AT verbunden, wobei die Brücke B
auch als Teil der Kluppeneinheit KL und/oder der An-
triebseinheit AT verstanden werden kann. Die Klup-
peneinheit KL, die letztlich aus dem Kluppenteil 6 be-
steht oder dieses umfasst, ist von ihrem funktionellen
Aufbau her vergleichbar zu herkömmlichen Kluppen.
Die Kluppeneinheiten KL umfassen von daher grund-
sätzlich eine Kluppenhalterung 25a, die zur Aufnah-
me und zur Fixierung einer Material- oder Folienbahn
zwischen einem Kluppenhebel 25c (der sogenannten
Messerklappe) und einem Kluppentisch 25e dient.
Zwischen dem vorlaufenden freien Ende der Mes-
serklappe 25c und dem Kluppentisch 25e wird also
der Rand 8 der Materialbahn oder insbesondere des
Kunststofffolienfilms F durch einen selbsthemmen-
den Mechanismus eingespannt. Dabei wird die jewei-
lige Messerklappe 25c über eine Achse 25b (die im
Wesentlichen parallel zur Führungsschiene verläuft)
an dem Kluppenkörper 6, d. h. an der sogenannten
Kluppenhalterung 25a verschwenkbar gelagert und
kann dabei über einen nicht näher gezeigten Feder-
mechanismus in Öffnungsstellung gehalten werden.
Die Messerklappe selbst besteht dabei aus zwei funk-
tionellen Untergruppen, nämlich der Greiffläche 25d
(benachbart zum Kluppentisch 25e liegend) und dem
Öffnungsteil 25g (auf der gegenüberliegenden Seite
der Drehachse 25b), der je nach Öffnersystem (was
entweder mechanisch und/oder magnetisch arbeiten
kann) in verschiedenen Formen ausgelegt sein kann.
Die erwähnte Kluppenhalterung 25a besteht dabei im
gezeigten Ausführungsbeispiel aus zwei parallel und

in Längsrichtung der Drehachse 25b beabstandeten
Haltestegen 25'a, zwischen denen der Achskörper
25'b der dadurch gebildeten Verschwenkachse 25b
zum Verschwenken der Messerklappe 25c gehalten
ist.

[0045] Wie ausgeführt ist diese Kluppeneinheit KL
mit dem Kluppenteil 6 über die erwähnte Brücke B
mit der Antriebseinheit AT verbunden, die im Fall
des erläuterten Ausführungsbeispiels bei einem li-
nearmotorangetriebenen System Sekundärteile KS
umfasst, die nachfolgend teilweise auch als Sekun-
därteile 503 bezeichnet werden. Diese Sekundärtei-
le 503 sind durch Haltekäfige 504 jeweils an der An-
triebseinheit AT gehalten, im gezeigten Ausführungs-
beispiel einem oben liegend und einem unten liegend
an der Antriebseinheit befestigt, also jeweils in Par-
allellage zu einem oben liegenden oder unten lie-
genden Linearmotorantrieb, der so genannte Primär-
teile 502 umfasst. Diese Primärteile 502 bestehen
in der Regel aus Spulen, über die elektromagneti-
sche Felder zum Vortrieb der Antriebseinheiten AT
erzeugt werden können. Es wird insoweit auf bekann-
te linearmotorgetriebene Antriebsanlagen im Allge-
meinen und auf Reckanlagen im Besonderen verwie-
sen. Derartige linearmotorgetriebene Simultanreck-
anlagen sind beispielsweise durch die EP 455 632
oder die DE 44 36 676 bekannt auf deren Offen-
barungsgehalt in vollem Umfang Bezug genommen
wird.

[0046] In diesen Beispielen dient die anhand von
Fig. 2 im Querschnitt gezeigte Führungsschiene 15
zugleich als Tragschiene (Monorail) der Kluppen-
Transporteinheiten KT.

[0047] Sowohl die erwähnten Primär- als auch die
erwähnten Sekundärteile können an einer oder meh-
reren Positionen in Bezug auf die Führungsschiene
15 angebracht werden (oben, unten, seitlich). Die Se-
kundärteile 503 bestehen aus Permanentmagneten,
die in dem erwähnten Haltekäfig 504 gehalten wer-
den, der wiederum an der Antriebseinheit AT befes-
tigt wird. Die Lagerung der Kluppeneinheiten KT er-
folgt über Rollenlager 505.

[0048] In Fig. 2 ist die Führungs- und Gewichtsschie-
ne 500 (Monorail) im Querschnitt zu deren Längsrich-
tung gezeigt. Sie weist einen im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel rechteckförmigen Querschnitt auf. An
den beiden vertikal ausgerichteten und parallel zu-
einander versetzt liegenden sowie voneinander weg
weisenden Laufflächen 500a laufen jeweils zwei Paar
in Horizontalrichtung versetzt zueinander angeordne-
te Rollen oder Laufräder 505a ab, das eine Paar von
Rollen also auf der Kluppen- oder Folienseite und
das andere Rollenpaar auf der dazu abweisend lie-
genden Seite. Diese Rollen drehen jeweils um nicht
näher dargestellte Vertikalachsen. Auf der oben lie-
genden horizontalen Lauffläche 500b und der im Ab-
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stand dazu tiefer liegenden parallelen, d. h. horizonta-
len Lauffläche 500b laufen jeweils zumindest ein wei-
teres Rollenpaar 505b ab, die um Horizontalachsen
drehen. Durch diese Schiene 500 ist also die gesam-
te fortbewegte Transporteinheit KT mit den Kluppen-
einheiten KL und den Antriebseinheiten AT geführt
und gewichtsmäßig abgestützt gehalten. Längs ei-
ner in Fig. 2 gezeigten vertikalen und virtuellen Tren-
nungs-Ebene T ist dabei die Kluppen-Transportein-
heit KT in das Kluppenteil 6 (mit einer oben liegen-
den Brücke B) und das angrenzende Kluppen- oder
Transportteil 7 gegliedert. Diese Trenn-Ebene T läuft
dabei parallel zu den vertikalen Laufflächen 500a der
Führungs- und Tragschiene 500.

[0049] Ferner ist in der Querschnittdarstellung ge-
mäß Fig. 2 oben und unten liegend an dem Trans-
port- oder Antriebsteil AT noch jeweils eine Dämpfer-
einrichtung 506 angedeutet, die der Aufnahme von
Stößen dient, wenn die entsprechenden Antriebs-
oder Transporteinheiten mit den zugehörigen Klup-
pen auf der Rücklaufseite vor Erreichen der Einlauf-
zone aufeinander auflaufen.

[0050] Die anhand von Fig. 2 erläuterte Transport-
einheit KT mit dem Kluppenteil 6 und dem Antriebs-
teil 7 besteht von ihrem Grundaufbau her aus einem
Gussteil welches anschließend entsprechend bear-
beitet ist und durch Einsetzen der erwähnten Mes-
serklappe 25c und der zugehörigen Drehachse 25b
mit dem Achskörper 25'b vervollständigt wird. Eben-
so werden in der Regel noch Bohrungen 31 in den
Gussköper eingebracht oder nachbearbeitet, um dort
beispielsweise die erwähnten Dämpfer 506 einzuset-
zen. Ebenso müssen noch die gesamten erwähnten
Laufrollen mit den zugehörigen Rollenachsen an dem
Gusskörper verankert und montiert werden. Bearbei-
tet wird in der Regel auch noch der Kluppentisch 25e
und/oder es wird eine Kluppentischplatte 25'e an der
entsprechenden Tischabstützung 25h montiert und
eingesetzt.

[0051] Anhand von Fig. 3a ist dabei in schemati-
scher räumlicher Darstellung ein entsprechender her-
kömmlicher Gusskörper GK gezeigt, der die Antriebs-
einheit AT und die Kluppeneinheit KL umfasst, und
zwar vor der Bestückung mit den vorstehend erläu-
terten Teilen, wie Messerklappe, Laufrollen, Dämpfer
etc.

[0052] Anhand von Fig. 3b ist in entsprechender
Darstellung die gleiche Transporteinheit KT noch-
mals dargestellt, allerdings nunmehr in komplettierter
Form mit der Messerklappe 25c (Kluppenhebel) die
mit dem zugehörigen Achskörper 25b an den zwei
seitlich beabstandet zueinander verlaufenden Wand-
abschnitten 25'b verankert ist. Zwischen diesen bei-
den Wandabschnitten 25'a ist dann der Kluppenhe-
bel, d. h. die Messerklappe 25c verschwenkbar ge-
halten. Ebenso eingefügt ist ergänzend noch der er-

wähnte Kluppentischplatte 25'e, die auf dem darunter
befindlichen Kluppentischhalter 25h abgestützt ge-
halten ist. Vor allem sind die gesamten um horizon-
tale und vertikale Achsen drehenden Laufrollen in
entsprechenden Aufnahmenräumen 603 eingesetzt.
Ebenso sind noch entsprechende Bohrungen für die
Verankerung der Drehachsen der Laufrollen vorge-
sehen, in die die entsprechenden Drehachsen der
Laufrollen eingefügt werden, worüber die drehbaren
Laufrollen gehalten sind. Ebenso sind in den Guss-
körpern noch Ausnehmungen 507 vorgesehen, in die
die erwähnten Dämpferelemente 506 eingefügt sind.

[0053] Oben und unten liegend ist jeweils dann noch
das betreffende Sekundärteil 503 (in der Regel in
Form von Permanentmagneten) montiert, die über so
genannte Haltekäfige 504 an dem jeweiligen Klup-
penkörper befestigt sind.

[0054] Im Rahmen der Erfindung wird nunmehr je-
doch kein Gusskörper gemäß vorstehend erläuterten
Ausführungsbeispielen nach Fig. 3a und Fig. 3b son-
dern ein Schmiedekörper als Basisstruktur verwen-
det.

[0055] Nachfolgend wird auf die Fig. 4a bis Fig. 4c
Bezug genommen, in denen ein erstes erfindungsge-
mäßes Ausführungsbeispiel gezeigt ist.

[0056] In Abweichung zum Stand der Technik wird
nunmehr die Transporteinheit KT, d. h. sowohl die
zur Transporteinheit KT gehörende Kluppeneinheit
KL als auch die dazugehörende Antriebseinheit AT
in ihrem wesentlichen Bestandteil, d. h. in ihrer Ba-
siskonfiguration aus einem Schmiedeteil ST gebildet.
Das hierfür verwendete und in Fig. 3a in seiner Aus-
gangsform gezeigte Schmiedeteil ST kann auch als
Schmiederohling SR bezeichnet werden.

[0057] Dabei zeigt das Ausführungsbeispiel gemäß
Fig. 3a ein derartiges Schmiedeteil als Basisstruk-
tur, d. h. den sogenannten Schmiederohling SR für
eine Transporteinheit KT, wie sie anhand des vor-
ausgegangenen nach dem Stand der Technik be-
kannten Ausführungsbeispiels für ein linearmotoran-
getriebenes Transportsystem, insbesondere eine li-
nearmotorangetriebene Reckanlage verwendet wer-
den kann.

[0058] Bei der Herstellung eines derartigen Schmie-
deteils ST, d. h. bei der Herstellung eines derartigen
Schmiederohlings SR sind dabei die allgemein gül-
tigen Regeln für eine Schmiedegerechte Gestaltung
zu beachten. Diese Regeln unterscheiden sich nur
eingeschränkt von den Regeln zur Herstellung eines
entsprechenden Gussteils.

[0059] Beachtet werden muss bei der Herstellung ei-
nes derartigen Schmiedeteils ST (Schmiederohling
SR), beispielsweise
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– dass die Wandstärken schmiedegerecht sind,
– dass keine Materialanhäufungen entstehen,
– dass Dickenänderungen möglichst gering gehal-
ten werden,
– dass Dickenübergänge möglichst gleichmäßig
stattfinden usw.

[0060] So hat es sich im Rahmen der Erfindung ge-
zeigt, dass beim Schmieden des Schmiederohlings
SR Wandstärken erzeugt werden sollten, die ein Min-
destmaß von 4 mm nicht unterschreiten. Obgleich al-
so grundsätzlich Mindestmaße von 2 mm und mehr,
insbesondere von 3 mm und mehr in Einzelfällen
auch ausreichend sind, sind Wandstärken bevorzugt,
die ≥ 3,5 mm, 4 mm, 4,5 mm, 5 mm, 5,5 mm, oder
6 mm sind.

[0061] Als Schmiedeverfahren selbst kommen alle
bekannten Verfahren in Betracht.

[0062] Dabei kann nach Wikipedia Schmieden als
das spanlose Druckumformen von Metallen zwischen
zwei Werkzeugen Durch Querschnittsveränderungen
bezeichnet werden. Die Umformung erfolgt dabei in
der Regel unter sehr hohem Druck bei Normaltem-
peratur oder bei einer gegenüber der Normaltempe-
ratur höherliegenden Verarbeitungstemperatur (War-
mumformung). Bekannt ist sogar das Kaltumformen,
welches unterhalb der Normaltemperatur bei einer so
genannten Rekristallisationstemperatur stattfindet.

[0063] Allgemein ist das sogenannte
– Warmumformen
– das Kaltumformen oder das
– Thixoschmieden

bekannt.

[0064] Da insoweit keine Einschränkungen beste-
hen, wird hiermit auf alle vorbekannte Schmiedever-
fahren verwiesen, die im Rahmen der Erfindung an-
gewandt werden können.

[0065] Aus der Darstellung des Schmiederohlings
gemäß Fig. 3a ergibt sich auch, dass dieser Schmie-
derohling hinterschneidungsfrei gebildet ist.

[0066] Aus diesem Schmiederohling kann dann
durch Nachbearbeitung jene Transporteinheit vom
Grundaufbau geschaffen werden, wie sie anhand von
Fig. 3b in vereinfachter schematischer Darstellung
wiedergegeben ist. Dieser gemäß Fig. 3b bearbeite-
te Schmiederohling zeichnet sich dadurch aus, dass
ausgehend von dem anhand von Fig. 3a gezeigten
Schmiederohling alle Funktionalen Strukturen ent-
sprechend bearbeitet sind, wie etwa

– Anschraubflächen 715 und Bohrungen 716 für
die Rollenlager 505 einschließlich einem Rollen-
lager-Schutzgehäuse 717, den sogenannten Hal-
tekäfig (welche also die Rollen teilweise an den

zu den Laufflächen abweisenden Umfangsflächen
umgibt),
– den Führungstaschen 507 für die erwähnten
Dämpfer 506,
– die entsprechenden Bohrungen 717 für die Auf-
nahme des Drehachskörpers 25'b für die Messer-
klappen 25c, sowie
– die entsprechende Verankerungseinrichtungen
723 für die Verankerung der Kluppentischplatte
25'e.

[0067] Aus dem unmittelbaren Vergleich zwischen
Fig. 4a und Fig. 4b ist also zu ersehen, dass die ent-
sprechenden Bohrungen oder die entsprechenden
Messerklappen-Ausnehmungen 125 durch Nachbe-
arbeitung des Schmiedekörpers hergestellt wurde,
oder werden kann, sofern eine Nachbearbeitung not-
wendig ist.

[0068] Anhand von Fig. 4c ist dann der auf Basis ei-
nes Schmiedeteils ST gebildete Kluppenteil KT dar-
gestellt, in welchem die vorstehend erläuterten An-
bauteile wie Messerklappe, Dämpfer, Laufrollen und
Laufrollenhalterung oder Laufrollengehäuse einge-
setzt sind.

[0069] Im gezeigten Ausführungsbeispiel besteht al-
so die Kluppeneinheit KT insgesamt aus einem
Schmiedeteil oder Schmiedekörper ST, mit Ausnah-
me der daran vorgenommenen Bearbeitungsmaß-
nahmen und vor allem der im Rahmen der Bearbei-
tungsmaßnahmen eingesetzten Zusatz- und Anbau-
teile, wie vorstehend erläutert.

[0070] Eine entsprechende Kluppeneinheit KT im
fertig hergestellten Zustand wie in Fig. 4c darge-
stellt ist kann von daher im Rahmen der Erfindung
auch so umschrieben werden, dass eine derartige
vollständige Kluppen-Transporteinheit KT einen Vo-
lumen- oder Gewichtsanteil von mindestens 60%,
insbesondere zumindest 65%, 70%, 75%, 80%, 85%,
90% oder von zumindest 95% aufweist, der durch ein
Schmiedeteil gebildet ist. Insbesondere die Anbautei-
le können aus Stahl, aus Guss oder aus sonstigen
Materialien bestehen.

[0071] Anhand von Fig. 5a und Fig. 5b wird ein-
mal von der Oberansicht und einmal von der Unter-
ansicht, insbesondere vom Kluppenteil her ein abge-
wandeltes Ausführungsbeispiel nach dem Stand der
Technik gezeigt.

[0072] Anhand von Fig. 5a und Fig. 5b ist dabei ei-
ne Transporteinheit KT gezeigt, wie sie beispielswei-
se für eine Querreckanlage verwendet werden kann.
Von daher umfasst die Transporteinheit KT wie in
dem vorausgegangenen Ausführungsbeispiel eben-
falls eine Kluppeneinheit KL, die über eine Brücke
B mit der Antriebseinheit AT verbunden ist. Die An-
triebseinheit AT besteht in diesem Ausführungsbei-
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spiel jedoch nicht aus einer linearmotorgetriebenen
Einheit sondern aus Ketteneinheiten KK die um Ket-
tenbolzen wie hinlänglich bekannt gelenkig miteinan-
der verbunden sind.

[0073] Als weiterer Unterschied kommt bei diesem
Ausführungsbeispiel zum Tragen, dass keine Rol-
lenlagerung sondern eine Gleitlagerung 29 vorgese-
hen ist. Mit anderen Worten wird die so gestalte-
te Transporteinheit KT über einen im Querschnitt U-
förmigen Gleitschuh 29a längs einer Führungsschie-
ne 500 längs bewegt, wobei der Gleitschuh 29a mit
seinen gegenüberliegenden Gleitflächen an den ver-
tikalen Lauf- oder Gleitflächen 500a der Führungs-
schiene 500 anliegt und die oben liegende horizon-
tale Gleitfläche 500'b auf der oben aufliegenden im
gezeigten Ausführungsbeispiel horizontal verlaufen-
den Oberseite 500b der Führungsschiene 500 auf-
liegt und das Gewicht der Transporteinheit aufnimmt.
Auch bei diesem Ausführungsbeispiel sind entspre-
chende Kluppenhebel 25c vorgesehen, die um ei-
ne Vertikalachse 25b unter Ausbildung eines Achs-
körpers 25'b verschwenkbar sind. Der Kluppenhebel
oder das Kluppenmesser 25c weist dabei wieder ei-
nen untenliegenden Klemmabschnitt 25d auf, wor-
über der Rand einer Materialbahn oder Kunststofffoli-
enbahn F gegenüber einem Kluppentisch 25e gehal-
ten werden kann. Zur Vermeidung von Wiederholun-
gen wird von daher auf das vorhergehende Ausfüh-
rungsbeispiel für den Fall eines Linearmotorantriebes
oder für andere vorbekannte vergleichbare Ausfüh-
rungsbeispiele verwiesen.

[0074] Auch bei diesem Ausführungsbeispiel kann
nunmehr der Körper der Transporteinheit KT oder
zumindest der Antriebseinheit AT in diesem Ausfüh-
rungsbeispiel in Form einer Ketteneinheit KK aus ei-
nem Schmiederohling SR gebildet werden, so dass
auch in diesem Ausführungsbeispiel wiederum zu-
mindest ein Teil der Transporteinheit KT in seiner Ba-
sis aus einem Schmiedeteil ST gebildet ist.

[0075] Insoweit wird auf das nachfolgende Ausfüh-
rungsbeispiel Bezug genommen.

[0076] Dabei ist in Fig. 6a und Fig. 6b eine erfin-
dungsgemäße Ausführungsform einer fertig bestück-
ten Kluppeneinheit KL gezeigt, die in Schmiedetech-
nik oder im Wesentlichen in Schmiedetechnik her-
gestellt ist und die dann mit einer entsprechenden
Antriebseinheit AT hier in Form einer Ketteneinheit
KK verbunden wird, die beispielsweise wie im Stand
der Technik auch aus üblichen Ketteneinheiten her-
gestellt ist oder diese umfasst.

[0077] Um nunmehr eine oder mehrere Einheiten
des Transportteils hinterschneidungsfrei in Schmie-
detechnik herstellen zu können, wird eine Trennstelle
T vorgesehen.

[0078] Längs dieser Trennstelle T lässt sich nun-
mehr die Transporteinheiten in einer auf herkömmli-
che Weise oder eher herkömmliche Weise hergestell-
te Ketteneinheit KK und eine überwiegend in Schmie-
detechnik hergestellte Ketteneinheit KK trennen, die
hinterschneidungsfrei hergestellt ist.

[0079] Die auf einem Schmiederohling basierende
Kluppeneinheit KL ist dabei in Fig. 6a von der Ober-
seite der Messerklappen und in Fig. 6b von der rück-
wertigen Seite jeweils in perspektivischer Darstellung
wiedergegeben, und zwar in der bestückten Endver-
sion.

[0080] Anhand von Fig. 7a und Fig. 7b ist dabei ver-
gleichbar der Darstellung nach Fig. 6a der Schmie-
derohling SR von seiner Messerklappenseite aus und
in Fig. 7b von der entsprechenden Rückseite aus
wiedergegeben. Bezgülich der Herstellung dieses
Schmiedeteils ST in Form eines Schmiederohlings
SR gelten auch die vorstehend gemachten Ausfüh-
rungen bezüglich der Wandstärke, der hinterschnei-
dungsfreien Herstellung der Teile etc..

[0081] Dieser Schmiederohling SR wird anschlie-
ßend wiederum entsprechend bearbeitet, d. h. es
werden entsprechende Bohrungen 801 oder allge-
mein Ausnehmungen 803 in das Schmiedemateri-
al eingearbeitet. Ebenso werden Bereiche 805 des
Schmiedematerials entfernt, d. h. insbesondere ge-
glättet, beispielsweise durch Frästechnik etc..

[0082] In Fig. 8a und Fig. 8b ist zu ersehen, dass
der gesamte Aufnahmeraum zur Aufnahme der Mes-
serklappen einschließlich des Kluppentisches 25e,
der rückwertigen Seite sowie den nach innen weisen-
den Flächen der Seiten- oder Haltewangen 25' der
Halteeinrichtung für die Messerklappen 25c oberflä-
chenmäßig abgearbeitet, also bearbeitet ist. Hier ist
überall Material des Schmiederohlings SR unter Ver-
jüngung der Materialstärke abgearbeitet worden, um
glatte Flächen oder geeignete Flächen, auch Anbau-
flächen für die weiteren hier einzubauenden Teile und
Bestandteile vorbereitet zu haben. Das gleiche gilt für
die in Fig. 8b auf der Rückseite ersichtlichen Anbau-
flächen 806, an denen unter Ausbildung der Trenn-
stelle T dann die Antriebseinheit AT planparallel an-
liegend angebaut werden kann.

[0083] Dadurch erhält man ausgehend von dem
Schmiederohling SR gemäß den Fig. 7a und Fig. 7b
ein bearbeitetes Schmiedeteil ST, wie es in entspre-
chenden Blickwinkel in Fig. 8a und Fig. 8b wiederge-
geben ist.

[0084] Dieses bearbeitete Schmiedeteil ST wird
dann wiederum bestückt, nämlich mit den Messer-
klappen 35e und den die Messerklappen 25e halten-
den Messerklappen-Achsen 25'e.
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[0085] Über Schraubverbindungen, die in den unten
liegenden Bohrungen 801a eingeführt werden kön-
nen, kann die so auf Basis eines Schmiedeteils ST
hergestellte Kluppeneinheit KL dann mit der zugehö-
rigen Antriebseinheit AT hier in Form einer Kettenein-
heit KK fest verbunden werden.

[0086] Anhand von Fig. 9a und Fig. 9b ist wieder-
um eine Ausführungsform nach dem Stand der Tech-
nik für eine dem vorausgegangenen Ausführungs-
beispiel ähnliche Transporteinheit KT gezeigt. Das
Ausführungsbeispiel nach Fig. 9a und Fig. 9b unter-
scheidet sich von dem nach dem Stand der Tech-
nik bekannten Ausführungsbeispiel nach Fig. 5a und
Fig. 5b dadurch, dass die Transporteinheit KT an der
Führungsschiene 500 nicht durch eine Gleitlagerung
sondern durch eine Rollenlagerung gehalten ist, ver-
gleichbar jener Rollenlagerung, wie sie bereits an-
hand des an erster Stelle genannten Ausführungsbei-
spiels nach den Fig. 4a bis Fig. 4c beschrieben ist.

[0087] Anhand von Fig. 9a und Fig. 9b ist dabei
jeweils ein erfindungsgemäße fertig aufgebaute und
bearbeitete Kluppeneinheit KL gezeigt, die wieder-
um auf Basis eines Schmiedeteils ST ausgebildet
ist und zwar durch entsprechende Bearbeitung eines
Schmiederohlings SR. Da auch hier ähnlich wie bei
den vorausgegangenen Ausführungsbeispielen nicht
die Antriebseinheit AT selbst sondern lediglich die mit
der Antriebseinheit AT verbundene Kluppeneinheit
KL auf Basis eines Schmiederohlings oder Schmie-
deteils (Schmiedekörpers) hergestellt ist, ist zur bes-
seren Darstellbarkeit auch in den Fig. 9a und Fig. 9b
die nach dem Stand der Technik bekannte Antriebs-
einheit AT nicht näher dargestellt.

[0088] Die anhand von Fig. 9a und Fig. 9b wiederge-
gebenen bearbeiteten und fertig aufgebauten Klup-
peneinheiten KL sind dabei einmal von ihrer Rollen-
führungsseite und zum anderen von der rückwerti-
gen, d. h. der Messerklappenseite her wiedergege-
ben. Diese Teile werden zur Komplettierung dann
beispielsweise mit entsprechenden Antriebseinhei-
ten AT beispielsweise durch Schraubtechnik (also
durch Verschrauben) fest miteinander verbunden,
wobei die Antriebseinheiten Dann beispielsweise aus
Kettenteilen ähnlich den vorausgegangenen Ausfüh-
rungsbeispielen oder aus Hebelteilen bestehen oder
diese umfassen, wenn es sich um ein Pentagraph-
system handelt, wie es nicht in einer Querreckanla-
ge sondern in einer Simultanreckanlage zum Tragen
kommt. Insoweit ist auch die Führungsschiene (bzw.
die im Falle eines Pentagraphsystems zusätzlich vor-
gesehene Steuerschiene) zur besseren Darstellbar-
keit in Fig. 9a und Fig. 9b nicht wiedergegeben.

[0089] Anhand von Fig. 10a und Fig. 10b sind dabei
wiederum entsprechende Darstellungen des Schmie-
derohlings SR für das erläuterte Ausführungsbeispiel
wiedergegeben. Der Schmiederohling umfasst dabei

die vollständige Struktur des Körpers mit Erhebun-
gen, diversen Wandelementen, Stegen, Ausnehmun-
gen etc., die in entsprechender bevorzugter Wand-
stärke wie oben ausgeführt hergestellt sind, unter
Ausbildung entsprechender Vertiefungen oder Ta-
schen etc. Letztendlich handelt es sich aber auch hier
wiederum um eine hinterschneidungsfreie Ausgestal-
tung des Schmiederohlings SR.

[0090] Anschließend wird dieser Schmiederohling
SR wie erläutert wieder bearbeitet, indem eine Rei-
he von Bohrungen 801 eingebracht werden, Aus-
nehmungen 803, Materialabhebende Flächenbear-
beitungen 805 etc..

[0091] So sind beispielsweise bei dem Ausführungs-
beispiel nach Fig. 10a und Fig. 10b die vertikalen
Haltestege 25'a entsprechend planparallel abgear-
beitet, so dass dort jeweils in den nebeneinander sit-
zenden Ausnehmungen 811 die erwähnten Messer-
klappen 25c mit ihren zugehörigen Verschwenkachs-
körpern 25'b eingebaut werden können, wozu die
Messerklappen-Achsbohrungen 813 in den Halteste-
gen oder Haltestegwänden 25'a eingebracht sind.

[0092] Auf der gegenüberliegenden Seite des Mit-
tellängssteges 805 ist ebenfalls wiederum eine Lauf-
rollen-Tasche 817 materialmäßig ausgearbeitet und
darüber hinaus eine quer dazu verlaufende Laufrol-
lenachsbohrung 819 eingebracht, so dass hier eine
erwähnte um eine Horizontalachse drehende Laufrol-
le eingebaut werden kann, die auf der oben liegenden
horizontalen Lauffläche 500b der Führungsschiene
500 im eingebauten Zustand abrollt.

[0093] Entsprechend sind an horizontalen Wand-
abschnitten 821 entsprechende Laufrollen-Veranke-
rungsabschnitte in Form einer Vertiefung 823 ausge-
arbeitet, so dass dann auf der Unterseite diese hori-
zontalen Wandabschnitte 821 die um vertikale Ach-
sen drehenden Laufrollen eingebaut und verankert
werden können (Fig. 9a, Fig. 9b).

[0094] Unten liegend an der vertikalen Zentralwand
825 kann dann eine untere Rollenlager-Halterung
827 an entsprechend vorher in dem zentralen Wand-
abschnitt 825 eingebrachten Bohrungen 829 mittels
Schraubtechnik befestigt werden. Diese Halterung
selbst müssen ebenso wie andere Anbau- und/oder
Einbauteile nicht als Schmiedeteile ausgebildet sein.

[0095] Zusammenfassend kann also festgehalten
werden, dass entweder einer Transporteinheit KT mit
ihrer Kluppeneinheit KL und der zugehörigen An-
triebseinheit AT (sowie ein gegebenenfalls vorgese-
henen Brückenteil B) auf Basis eines Schmiederoh-
lings SR hergestellt sein kann. Möglich ist aber ge-
nauso, dass eine derartige Transporteinheit KT zu-
mindest längs einer Trennebene geteilt ist, so dass
nur ein Teil dieser Transporteinheit KT, insbesondere
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die so genannte Kluppeneinheit KL auf Basis eines
Schmiederohlings SR hergestellt ist.

[0096] Dieser Schmiederohling SR ist in geeigneter
Weise dann nachbearbeitet, um entsprechende Aus-
nehmungen, Vertiefungen, Taschen, Bohrungen ein-
zuarbeiten oder planparallele Flächen durch Materi-
alabarbeitung herzustellen, an denen dann auch ge-
wissen Anbauteile angebaut oder in entsprechenden
Ausnehmungen untergebracht werden können, wie
sie für eine herkömmliche Kluppeneinheit KL benö-
tigt werden. Die entsprechenden bewegten Teile wie
Messerhebel oder Rollen etc. können hier ebenfalls
untergebracht und montiert werden.

[0097] Auch weitere der Roll- und/oder Gleitlage-
rung dienende Teile können als Anbauteile an ei-
nem derartigen Schmiederohling an einer Trennstelle
(Schnittstelle) angebaut und montiert werden.

[0098] Das Antriebsteil selbst kann unterschiedlichst
ausgebildet sein. Es kann vorgesehen sein für einen
Linearmotorantrieb, für einen Kettenantrieb mit He-
belteilen für eine Steuerschiene im Falle eines Pen-
tagraphsystems. Es sind auch gemischte Systeme
möglich, die teilweise eine Rollenlagerung und teil-
weise eine Gleitlagerung umfassen.

[0099] Dabei kann die fertig hergestellte Transport-
einheit KT oder zumindest die im Rahmen der fertig
hergestellten Transporteinheit KT vorgesehene Klup-
peneinheit KL von ihrer Basis her oder ihrer überwie-
genden Struktur her aus dem erwähnten Schmiede-
teil oder Schmiederohling geformt sein.

[0100] Allgemein gesprochen kann die gesamte
Transporteinheit KT oder zumindest die Kluppenein-
heit KL oder zumindest die Antriebseinheit AT aus ei-
nem Schmiederohling geformt sein, derart, dass die
Transporteinheit KT insgesamt oder zumindest die
Kluppeneinheit KL und/oder zumindest die Antriebs-
einheit AT einen Volumen- und/oder Gewichtsanteil
aufweist, der zumindest 60%, insbesondere zumin-
dest 65%, 70%, 75%, 80%, 85% oder zumindest 90%
oder insbesondere zumindest 95% des Volumens
und/oder des Gewichts der gesamten fertigen Trans-
porteinheit KT oder zumindest der zugehörigen ferti-
gen Kluppeneinheit KL oder zumindest der zugehöri-
gen Antriebseinheit AT aufweist.
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Patentansprüche

1.  Transporteinheit für eine Transporteinrichtung,
insbesondere für eine Quer-, Längs- und/oder Simul-
tan-Reckanlage, bei welcher Transporteinheiten (KT)
mit einer Kluppeneinheit (KL) und einer damit ver-
bundenen Antriebseinheit (AT) längs einer Führungs-
und/oder Tragschiene (500) verfahrbar sind,
gekennzeichnet durch die folgenden weiteren Merk-
male:
– die Kluppen-Transporteinheit (KT) oder die Klup-
peneinheit (KL) und/oder die Antriebseinheit (AT)
weist beispielsweise einen Volumen- oder Gewichts-
anteil von zumindest 60% auf, der aus einem Schmie-
deteil (ST) besteht und/oder aus einem Schmieder-
ohling (SR) gebildet ist.

2.  Transporteinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transporteinheit (KT) oder
die Kluppeneinheit (KL) und/oder die Antriebsein-
heit (AT) volumen- oder gewichtsmäßig zu mehr als
65%, insbesondere zu mehr als 70%, 75%, 80%,
85%, 90% und insbesondere mehr als 95% aus ei-
nem Schmiedeteil (ST) besteht und/oder aus einem
Schmiederohling (SR) gebildet ist.

3.   Transporteinheit nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schmiedeteil (ST)
aus einem bearbeiteten Schmiederohling (SR) be-
steht, in welchem Bohrungen (801), Ausnehmun-
gen (803), materialabhebende Flächenbearbeitun-
gen (805) ausgebildet oder eingebracht sind.

4.  Transporteinheit nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den Bohrungen (801), den
Ausnehmungen (803) und den materialabhebenden
Flächenbearbeitungen (805) an dem Schmiedeteil
(ST) Anbauteile montiert sind, insbesondere zumin-
dest eine verschwenkbare Messerklappe (25e) mit
zugehörigem Achskörper (25'e) und eine Gleitlage-
rung (29, 29a) und/oder Rollenlagerung einschließ-
lich zugehörigen Laufrollen (505a, 505b).

5.   Transporteinheit nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem Schmiedeteil
(ST) eine Gleit- oder Rollenlagerhalterung (827) an
einer Schnittstelle angeschraubt ist.

6.   Transporteinheit nach einem der Ansprüche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
einheit (KT) eine Trennebene oder Schnittstelle (T)
zwischen der Kluppeneinheit (KL) und der Antriebs-
einheit (AT) aufweist, dass die Kluppeneinheit (KL)
und die Antriebseinheit (AT) mechanisch miteinander
verbunden sind, vorzugsweise mittels einer Schraub-
verbindung, und dass zumindest die Kluppeneinheit
(KL) ein bearbeitetes Schmiedeteil (ST) umfasst.

Es folgen 13 Seiten Zeichnungen
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