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Fordertechnik: Einzellosungen
durch standardisierte Vielfalt

Flexible Individvalisten

Immer kiirzer werdende
Produktlebenszyklen und
die Aufrechterhaltung
der Wettbewerbsfihigkeit
zwingen Unternehmen,
neue Produktlinien ein-
zurichten oder Prozess-
abliufe zu modifizieren.
Dies betrifft im besonde-
ren Maf3 auch inner-
betriebliche Forderanla-
gen. Hier wiinschen sich
die Betreiber, dass sich
bestehende Anlagen
schnell und einfach in-
dern oder nachriisten las-
sen. Der Beitrag zeigt ein
erfolgreiches Standardi-
sierungskonzept und
vermittelt, wie der
Anwender die fiir seine
Anwendung optimale
Losung finden kann.
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Foto: Maschinenbau Kitz

Der- Autor Dr. Ralf Volker
Schiler ist Geschdfts 3
von Give 4 Public R
Essen, und erst

' frag im Auftra
enbau’ Kitz

dorf-Bergheim

Hohe Integrationsfahigkeit und
kundenspezifische Anpassung
prégen zunehmend den Einsatz
moderner Fordertechnik: Die
Systeme sollen leicht, dennoch
stabil, kompakt sowie war-
tungs- und weitestgehend ver-
schleifsfrei sein. Dar{iber hinaus
besteht der Wunsch nach An-
passungs- und Erweiterungs-
moglichkeiten, falls sich Anfor-
derungen mit der Zeit dndern
sollten. Zu diesen Zielen kom-
men  anwendungs-  und
kundenspezifische ~ Forderun-
gen, beispielsweise Lebensmit-
teltauglichkeit, Transport von
Schiittgut oder Positionierung
und Taktung der Ware.

Es liegt auf der Hand, dass der
Anwender eine mafigeschnei-
derte Losung will, aber lange
Lieferzeiten und hohe Kosten
befiirchtet. Andererseits verhalt
er sich auch kritisch gegentiber
Losungen ,von der Stange™:
Wie sollte es bei der Vielfalt der
Anwendungen in den verschie-

denen Branchen wund im
Hinblick auf die Unterschied-
lichkeit der Transportgiiter

Standardlosungen geben? Eine
»echte Individuallosung” wiir-
de in der Regel das vorgesehene
Budget sprengen. Dariiber hin-
aus erhohen sich die Aufwen-
dungen fiir Planung, Projektie-
rung und Realisierung sowie
das Risiko technischer
Schwéchen” im realen Betrieb.

Aus diesem Dilemma fiithrt der
Ansatz, die Standardisierung
nicht auf den ,kleinsten ge-
meinsamen Nenner”, sondern
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auf Basis ,optimierter System-
bausteine der Fordertechnik”
auszurichten. Dementsprechend
gilt es, hinreichend viele nutzen-
orientierte Standards zu ent-
wickeln, die eine prozess- und
kundenspezifische ~Gestaltung
zulassen. Es kann sich bei den zu
integrierenden ~ Komponenten
um einzelne Elemente, Module,
komplette Férderersysteme oder
eine Verkettung unterschiedli-
cher Forderertypen handeln.
Zudem miissen die zu ent-
wickelnden Komponenten auch
dem branchenorientierten
Einsatz, beispielsweise in der
Nahrungsmittelindustrie, Phar-
mazie oder dem Maschinenbau
gerecht werden.

Das hier kurz umrissene Stan-
dardisierungskonzept fiir die
Fordertechnik ist Bestandteil
der generellen Philosophie fiir
Automatisierungsaufgaben bei
Maschinenbau Kitz (mk): Es
umfasst - auch die Bereiche
Lineartechnik, Betriebseinrich-
tungen sowie die Aluminium-
Profiltechnik. Forderer lassen
sich nur dann optimal installie-
ren, wenn die ,Standardisie-
rung” eine Abbildung der
betrieblichen Transportprozesse
unterstiitzt. Die Konsequenz:
Bereitstellung  technologisch
unterschiedlicher ~ Foérderersy-
steme. Oft wird in der Praxis
versucht, mit nur einer Techno-
logie oder nur einem System
beliebige Transportaufgaben zu
serschlagen”. Eine Differenzie-
rung der konkreten Aufgabe
fithrt aber zu einem technolo-
gisch addquaten Forderer und
damit zur optimalen Losung.

Richtige Kriterien
sind wichtig
Fiir den Anwender ist die For-
mulierung der Aufgabe oder

des Anforderungsprofils meist
relativ einfach: Er beschreibt
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Rundriemenforderer

Scharnierbandforderer

das Transportgut mit Abmes-
sung, Gewicht und Art, den
Transportweg mit Aufnahme-
und Abgabestationen, zu iiber-
briickende Hohenunterschiede,
Taktung, Reihenfolgeproblema-
tik sowie die jeweils geltenden
Vorschriften wie Lebensmittel-
tauglichkeit. Diesem  Profil
muss der Anbieter nun einen
mehrstufigen Kriterienkatalog
gegentiberstellen. Zundchst
wird mit den Hauptkriterien
anvisiert, ob ein Gurt-, Riemen-,
Ketten-, Rollen- oder Scharnier-
forderer in Frage kommt. Dann
werden mit Detailkriterien die
Antriebsausfiithrung, Motorstel-
lung sowie die Beschaffenheit
von Werkstiicktrdgern, Seiten-

fiihrungen, Abweisern und
Materialausfithrungen von
Gurten, Riemen, Rollen oder
Walzen bestimmt.

Die Hauptkriterien bilden Brei-
te und Lange des Forderbandes,
maximale Belastung, Geschwin-

digkeitsspektrum, Mindest-
durchmesser der Umlenkrollen,
Reversierbarkeit,  Stetigtrans-

port, Staulauf, Lebensmittelver-
tréglichkeit sowie die Moglich-
keiten von Kurvenfiihrung und
Bandknick. Sukzessives Abglei-
chen der Kriterien mit den An-
forderungen fiithrt zu sogenann-
ten  Ubereinstimmungs-Clu-
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Zahnriemenforderer

Schwerkraft-Rollenbahnenforderer

stern, die auf den optimalen
Forderer hinweisen. Es ist nicht
ausgeschlossen, dass das Ergeb-
nis gleichwertige Alternativen

oder Kombinationen unter-
schiedlicher Techniken aus-
weist.

Hoch im Kurs: Guri-
und Riemenférderer

Grofle und sperrige Gliter mit
einem Gewicht bis 200 kg zu
transportieren, ist fiir Gurtfor-
derer kein Problem. Mit einer
Breite von bis zu 2 m und einer
Transportlange bis zu 20 m las-
sen sich viele Anwendungsfélle
abwickeln. Fiir Werkstiicktrager
oder leichte Transportgiiter
kommen oft Doppelgurtforder-
systeme zum Einsatz. Damit die
Gurte nicht durchhingen, soll-
ten in Abhéngigkeit von Férder-
breite und -linge zusitzliche
Stiitzschienen oder Untergurt-
rollen auf der Unterseite des
Gurtes angebracht werden.

Alternativ. zu Gurtférderern
bieten sich fiir bestimmte An-
wendungen Riemenforderer an.
So werden Keilriemenforderer
zum Transport grofiformatiger
aber leichter Giiter eingesetzt,
beispielsweise Blech- oder Blas-
formteile. Da der Keilriemen

Doppelgurtforderer

Doppelkenenﬂiderer

nur eine kleine Auflagefliche
bietet, kénnen beispielsweise
Blasteile die beim Herstellen
entstandene Prozesswiarme
ungehindert an die Umgebung
abfiihren.

Neben Keilriemenforderern
gibt es Rund- und Zahnriemen-
versionen. Letztere konnen bis
zu 100 kg belastet werden.

Kettenforderer
fir hohe Lasten

Bei Belastungen in Grofienord-
nungen bis zu 300 kg empfehlen
sich Kettenforderer. Sie eignen
sich zudem fiir doppel- und
mehrstrangige  Ausfithrungen
und bieten dem Fordergut opti-
male Auflage auf den Trans-
portflichen. Durch geschickte
Anordnung werden in der
Praxis oft mehrere Kettenforde-
rer tiber eine Antriebswelle
betrieben. Fiir drucklosen Stau-
betrieb, beispielsweise beim
Beschicken und Verketten von
Arbeitspldtzen oder Puffern
zwischen Arbeitspldtzen, kom-
men  Staurollenkettenforderer
zum Einsatz. Die Staukraft wird
bei diesen Versionen auf ein
Minimum begrenzt. Freilaufen-
de Forderrollen sorgen fiir hohe
Laufruhe auch im Staubetrieb.

Scharnierforderer,
Hubstation, Drehtisch

Scharnierfordersysteme konnen
nur etwa 50 kg Gesamtbelas-
tung aufnehmen. Dennoch wer-
den sie beispielsweise in der
Glas-, Getranke- und Nah-
rungsmittel- und Lackindustrie
oder in der Pharmazie gern
angewandt. Da die Scharnier-
bander beweglich sind, unter-
stiitzen derartige Forderer auch
Kurvenfiihrungen sowie die
Realisierung eines Bandknicks
auf der Transportstrecke. Daher
eignen sie sich bei Installationen
in den Bereichen Zufiihr- und
Verkettungstechnik. ~ Weiterer
grofier Vorteil: Auf die Bénder
lassen sich sogenannte Mitneh-
mer aufschweifSen.

Mit Lift- und Hubstationen las-
sen sich Hohenunterschiede
und Eckiibersetzungen auf den
Transportstrecken sowie an der
Ubergabestation ~ realisieren.
Auch hier sind unterschiedlich-
ste Ausfiihrungen denkbar. So
kann beispielsweise ein Zahn-
riemenforderer mit Lift oder der
Transport von Werkstiicktra-
gern nach dem Paternoster-
Prinzip ebenfalls aus den
Baukasten , Fordertechnik” und
»Profiltechnik” konzipiert wer-
den.

Drehtische dienen in Verbin-
dung mit Transportbandern zur
Verteilung, Zwischenlagerung
oder zum Sammeln und Sortie-
ren. Sie rationalisieren den
Betriebsablauf in Abpack- und
Abfiillbetrieben  verschieden-
ster Unternehmen, angefangen
von der produzierenden Indu-
strie bis hin zu Versandhdusern.

Rollenbahnen: Viele
Antriebsvariationen

Rollenbahnen sind nicht band-
knicktauglich, doch bewiltigen
sie bestens Kurvenstrecken. Sie
sind als Schwerkraft- oder
angetriebene Ausfithrung er-
hiltlich und fiir leichte bis
mittelschwere Giiter vorgese-
hen. Mit unterschiedlichsten
Rollen lésst sich ein optimales,
kostengiinstiges Fordersystem
konfigurieren.  Fiir  kurvige
Strecken werden konische Rol-
len eingesetzt, ausgefithrt in
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Stahl, Kunststoff oder kunst-
stoffbeschichtet. Angetriebene
Rollenbahnen  basieren  auf
Rundriemen-, Ketten- oder
Tangentialantrieb.

Das optimale
Forderersystem

Die Schilderungen der géngi-
gen Forderersysteme verdeutli-
chen die zu beachtenden Krite-
rien, welche zur Auswahl des
jeweils optimalen Forderers
fithren. Erste Kriterien sind in
der Regel Streckenfiihrung,
Abmafe und Gewicht von For-
dergut, Trager oder Transport-
behélter. Weist beispielsweise
das Férdergut eine Groflenord-
nung von 2 m auf, bieten sich
zundchst Systeme wie Gurt-,
Riemen- und auch Kettenforde-
rer an. Es empfiehlt sich die Ver-
kettung von Férderern im Falle
einer Streckenfithrung iiber 6 m
bei Riemenforderern und {iiber
10 m bei Kettenforderern.

Liegt das Maximalgewicht in
Groienordnungen von 200 bis
300 kg, bieten sich Kettenforde-
rer an. Bis zu 200 kg lassen sich
noch mit einem Gurtfordersys-
tem bewaltigen. Besteht zudem
die Forderung nach Lebensmit-
teltauglichkeit, kommen Ket-
tenférderer generell nicht in
Betracht.

Ebenfalls wichtig sind die Fak-
toren Zeit und Geschwindig-
keit. Einerseits kann Transport-
schnelligkeit gefragt sein, wenn
beispielsweise nach Kommis-
sionierung der Ware diese auf
schnellsten Weg zum Versand
gelangen soll.  Andererseits
kann aber auch die arbeitsge-
rechte Taktung zur Bereitstel-
lung von Werkstiicken oder
Bauteilen in Fertigungs- oder
Montagestralien gefordert sein.
Dann sind minimale und maxi-
male Geschwindigkeiten der
Forderersysteme entscheidend.
Gurtforderer lassen mit 30 bis
120 m/min ein  breites
Geschwindigkeitsspektrum zu.
Kettenforderer mit 30 m/min
nehmen sich hier relativ beschei-
den aus. Scharnier- sowie spezi-
elle Riemenférderer erreichen
immerhin 50 m/min.

Alle bandorientierten Forderer-
systeme unterstiitzen in der
Regel stetigen Transport und

Maschinenbau Kitz als Systemanbieter

Staulauf. Die Forderung nach
reversietbarem Transport wird
von Kettenforderern generell
erfiillt, nicht von Scharnierband-
forderern und fallweise von den
tibrigen Forderern.

Sieht die Streckenfiihrung Kur-
ven oder einen Bandknick vor,
reduziert das die Auswahl der
Systeme erheblich. Einen Band-
knick unterstiitzen nur Schar-
nier- und spezielle Gurtférderer.

Das Optimum gibt’s
selten ab Ladentisch

Den vielen Anforderungen auf
der Anwenderseite konnen
Anbieter nur durch eine
Vielzahl geeigneter Systembau-
steine entsprechen. Nur so lasst
sich eine optimale Losung
kostengiinstig mit individuel-
lem Zuschnitt konfigurieren.
Das macht auch deutlich,
warum oft Transporteinrichtun-
gen oder -technologie auf einer
Strecke von der Aufgabestelle
des Forderguts bis zum Bestim-
mungsort oder Endpunkt wech-
selt.

Die Einbindung der standardi-
sierten mk-Aluminiumprofile,

mit einem Sortiment von 250
Profiltypen in die Konzeption
des ,Baukastensystems Forder-
technik”, erwies sich als konse-
quente und folgerichtige Ergén-
zung des Standardisierungsan-
satzes.

Die Profile zeichnen sich durch
B widerstandsfahige
Oberflachen
M hohe Belastbarkeit bei
geringem Eigengewicht und
B lange Lebensdauer
aus. Diese Vorteile werden
erginzt durch den Aspekt der
l6sbaren Verbindungen und des
vielféltigen Zubehors.
Die Langsnuten der Tragerpro-
file lassen sich zum Befestigen
von Seitenfithrungen, Stindern
oder anderem Zubehor nutzen.
Auch fir die geschiitzte Riick-
fiihrung Dbeispielsweise von
Gurten, Riemen oder Ketten im
Profil-inneren des Unterbaus
bietet sich die Profiltechnik an,
womit teilweise sicherheitstech-
nischen Gesichtspunkten ent-
sprochen wird. Dartiber hinaus
wird einer Verschmutzung der
Forderelemente und deren
Verschleif entgegengewirkt.

Optimale Automa-
tisierungslosungen
mit standardisier-
ten und nutzen-
orientierten
Systembausteinen
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Flexible Standards
fir’s Individuelle

Die Vorteile fiir die Kunden:
Kompatible, = modifikations-
freundliche Forderersysteme
stehen kostengtinstig mit opti-
malem Zuschnitt auf die
jeweilige Aufgabe zur Verfii-
gung. Die Realisierung gestal-
tet sich zeitsparend, sei es bei
der Integration einzelner Mo-
dule, kompletter Forderersys-
teme oder durchgéngiger Ver-
kettungen. Wie wirtschaftlich
diese Vorgehensweise ist, wird
spatestens beim  Erweitern
oder  produktionsbedingten
Andern einer Anlage deutlich
- alle Elemente, Module und
Systeme lassen sich unbescha-
digt erneut wieder verwen-
den. So kann der Betreiber
Verdanderungen von Transport-
prozessen, die Erweiterungen
oder Konstruktionsanderun-
gen mit sich bringen, zuver-
sichtlich entgegensehen.,

Ausfihrliche
Informationen

Standard-Férdertechnik
KEM 445

Sonder-Fordertechnik
KEM 446

Konstruktionsprofile
und -elemente
KEM 447

Baugruppen und Linear-
technik
KEM 448

Schutzeinrichtungen
KEM 449

Arbeitsplatzausristung,
Gelander, Treppen,
Podeste

KEM 450

Zubehér und Normteile
KEM 451

Internet
www.maschinenbau-

kitz.de
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i TOP TEN

Die reSonahzstéirksten Produkte aus KEM 9/02

KEM ist bekannt als Kennziffer Fachzeitschrift mit besonders hoher Produkt-Nachfrage.
Auf dieser Seite stellen wir die Anfrage-Spitzenreiter der Ausgabe 9/02 vor. Zu diesen
Tops kénnen unsere Leser weitere aktuelle Informationen anfordern.

n Maschinenbau Kitz
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Anfr@en: 77

Anfragen: 306 Anfragen: 121 Anfragen: 90 Anfragen: 77
Fordertechnik per 8 g leichter Sub- Synchrofiex- Pneumatik contra
standardisierter Vielfalt miniatur-impulsgeber Zahnriemen Elektrik

Das standardisierte Kon-
zept fur die Fordertech-
nik sorgt daftr, dass sich
neue Produktlinien
schnell einrichten oder
Prozessablaufe modifizie-
ren lassen. Die Kompo-
nenten sind leicht, den-
noch stabil, kompakt so-
wie wartungs- und wei-
testgehend verschleiB3frei.
KEM 405

6 Wi'ttie[ifste:‘n
Anfragen: 76
All-in-one-

Linearsysten

Der elektrooptische Submi-

niatur-Impulsgeber GIO
12J wiegt bei einem & von
12 mm nur 8 g. Leucht-
dioden und Fototransisto-
ren tasten metallische Im-
pulsscheiben mit Impuls-
zahlen von 50, 90 und 125

pro Umdrehung ab. Sie lie- |

Eine 25-prozentige Leis-

tungssteigerung wird als
Folge des Polyurethan im
Synchroflex GEN Ill Zahn
riemen erreicht. Ebenfall:

dazu beigetragen hat ¢

Hochbelastbare
Pulverbeschichtungen



