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69 Ladewagen mit einer Forder- und Schneidvorrichtung.

@ Die Férdervorrichtung (1) weist vier Zinkenwellen
(14) auf, die paarweise diametral einander gegen-
iiberliegend in Drehlagern angeordnet sind. Die Zinken-
wellen (14) sind mit starren Zinken (4) bestiickt, die
zum Teil zunichst an einer ersten und sodann an einer
zweiten Messerreihe (9) und (10) in Wirkverbindung
kommen. An den Zinkenwellen (14) sind Steuerarme
(16a) angeschweisst, die vorne mit Steuerrollen (17a)
versehen sind, die in einer, durch eine Steuerscheibe
(18) gebildeten Kulissen formschliissig gefiihrt sind. Die
Steuerscheibe (18) ist in Bezug auf den Umlaufkreis (A)
so angeordnet, dass der Filhrungsabschnitt (B) inner-
halb diesem liegt und der Fiihrungsabschnitt (C) ausser-
halb desselben. In dem dem Fithrungsabschnitt (B) an-
schliessenden Teil, im Abschnitt (C), beginnen sich die
Zinken (4) aus dem Forderkanal (5) zuriickzuziehen
(E;). Danach folgt eine sich spiralig verengende Riick- I~ ’
fihrungsbahn der Zinken (4), die bei (E,) wieder in .
die Eingriffsstellung gefilhrt werden. Dadurch ergeben
sich lingere Forder- und Schneidabschnitte bei einer
einfachen und weitgehend verschleissfreien Konstruktion.
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PATENTANSPRUCHE

1. Ladewagen mit einer Forder- und Schneidvorrichtung,
bei welchem in den Laderaum (11) unten ein Forderkanal (5)
der Fordervorrichtung einmiindet, der im wesentlichen aus
einem sich an einer Aufnahmeeinrichtung (6) anschliessen-
den Bodenblech (2) und einem etwa in parallelem Abstand
angeordneten Schlitzblech (3) besteht, welche Bleche bogen-
formig um die Zinkenbahn von Forderorganen der Forder-
vorrichtung verlaufen, die als rotierender Zinkenforderer
ausgebildet ist und aus einem zwei Seitenschilder (13) verbin-
denden Zentralrohr (12) und aus in den Seitenschildern (13)
mit Drehlagern (15) gehaltenen Zinkenwellen (14) besteht,
die mit den Zinken (4) Forderrechen bilden, wobei die Zin-
kenwellen (14) mit Steuerarmen (16) starr verbunden sind,
die sich iiber Rollen (17) an einer Steuerkurve (19, 20) fiih-
ren, sodass die Zinkenwellen (14) wihrend dem Forder- und
Riicklaufabschnitt (B, C) eine relative Drehbewegung in den
Seitenschildern (13) und die Zinken (4) dementsprechende
Schwenkbewegungen ausfithren und wihrend dem Forder-
abschnitt (B) durch die Schlitze des Schiitzblechs (3) inden
Forderkanal (5) eingreifen und in diesen mit im Forderkanal
(5) vorstehenden Schneidmessern (9, 10) zusammenwirken,
dadurch gekennzeichnet, dass am Umfang der Seitenschilder
(13) gleichmassig verteilt vier Forderrechen (4/ 14) mit ihren
Zinkenwellen (14) und Zinken (4) angeordnet sind und so
durch die rundum in einer geschlossenen Steuerkurve (19, 20)
voreilenden mit den Zinken (4) nach der Forderseite einen
stumpfen Winkel einschliessenden Steuerarmen (16) gefiihrt
sind, dass sich jeweils die Zinken (4) von zwei Férderrechenim
Forderkanal (5)im Férdereingriff und die Zinken (4) eines da-
von im Schneideingriff befinden und bei Abheben der Zinken
(4) des jeweils vorderen Forderrechens von dem Bodenblech
(2) die Zinken (4) eines weiteren Forderrechens in der Schlitz-
wand (3)inden Férderkanal (5) eintauchen und sich die
Schneiden (22) der Messer (9/10) etwa in dem Abschnitt des
Forderkanals (5) erstrecken, in dem die Spitzenbahn der Zin-
ken entlang dem Bodenblech (2) verlduft.

2. Ladewagen nach Anspruch 1, wobei die Zinkenwellen
(14) mit in Drehrichtung (D) voreilenden Steuerarmen (16)
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuer-
scheibe (18) vorhanden und mit einer geschlossenen Kulis-
senfiihrung (19/20) versehen ist und die Steuerarme (16) mit
ihren Rollen (17) darin den Zinkendrehlagern (14) und den
nach aussen stehenden Zinken (4), mit denen sie einen
stumpfen Winkel cinschliessen, an allen Abschnitten der
Steuerscheibe (18) voreilend umlaufen, und dass die Steuer-
scheibe (18) einen etwa parallel zum Bodenblech (2) verlau-
fenden Forderabschnitt (B), der etwa in dem Umlaufbahn-
bogenkreis (A) der Zinkenwellen (14) liegt und einen Riick-
laufabschnitt (C) aufweist, der ausserhalb desselben liegt
und der sich an einen den oberen Forderabschnitt zundchst
fiuchtend fortsetzenden Teil des Riicklaufabschnittes mit ei-
ner sich nach dem unteren Forderabschnitt zu verengenden
Kreisspirale anschliesst und dass der weiteste Abstand dieses
Riicklaufabschnittes etwa dem Radius des Umlaufbahnbo-
gens der Zinkenwellen (14) entspricht.

3. Ladewagen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei auf Liicke stehende Messerreihen (9 und
10) angeordnet sind, von denen die Schneiden (22) der einen
gegeniiber der anderen zuriickgesetzt sind und die Zinken (4)
der Forderrechen abwechselnd der vorderen und hinteren
Messerreihe (9 und 10) zugeordnet sind.

4. Ladewagen nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneiden (22) der Messer (9 und 10) eine kon-
kave Wolbung aufweisen.

5. Ladewagen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneiden (22) der Messer (9 und 10) am Ende
etwa fluchtend mit der Schlitzwand (3) verlaufen.

5

20

25

40

45

50

55

o
=

65

6. Ladewagen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zinken (4) als Doppelfinger ausgebildet sind,
welche zunéchst an der ersten Messerreihe (9) und dann an
der zweiten Messerreihe (10) der Schneidmesser angreifen.

Die Erfindung betrifft einen Ladewagen mit einer For-
der- und Schneidvorrichtung bei welchem in den Laderaum
unten ein Forderkanal der Férdervorrichtung einmiindet,
der im wesentlichen aus einem sich an eine Aufnahmeein-
richtung anschliessenden Bodenblech und einem etwa in par-
allelem Abstand davon angeordneten Schlitzblech besteht,
welche Bleche bogenformig um die Zinkenbahn von Forder-
organen der Fordervorrichtung verlaufen, die als rotierender
Zinkenforderer ausgebildet ist, und aus einem zwei Sei-
tenschilder verbindenden Zentralrohr und aus in den Sei-
tenschildern mit Drehlagern gehaltenen Zinkenwellen be-
stehit, die mit den 7inken Forderrechen bilden, wobei die
7Zinkenwellen mit Stenerarmen start verbunden sind, die sich
iiber Rollen an einer Steuerkurve fithren, sodass die Zinken-
wellen wiihrend dem Forder- und Riicklaufabschnitt eine re-
lative Drehbewegung in den Seitenschildern und die Zinken
dementsprechende Schwenkbewegungen ausfithren und
wihrend dem Forderabschnitt durch die Schlitze des Schlitz-
bleches in den Forderkanal eingreifen und in diesen mit im
Forderkanal vorstehenden Schneidmessern zusammenwir-
ken.

Ein Fordermechanismus der beschriebenen Art ist durch
die US-PS 1 047 327 bekannt. Man hat derartige Fordervor-
richtungen auch schon bei Ladewagen vorgesehen — vgl. DE-
GM 1 855 930 —, wo sie auch mit einer aus Kreismessern be-
stehenden Schneidvorrichtung zusammenwirkten.

Die nieren- bzw. nockenfdrmig gestalteten Steuerkurven
setzen sich dabei aus einem zur Zentralrohrachse konzentri-
schen Kreisabschnitt und einem Abschnitt unsteter Krim-
mung zusammen. Derart konzentrisch zur Umlaufbahn der
Zinkenwellen angeordnete Fithrungen benotigen weitere
Fithrungsmittel, um die zur Forderung und zum Schneiden
bendtigte Schwenkbewegung der Zinken herbeizufiihren. Im
Falle der bekannten Pick-up-Vorrichtung sind die einzelnen
Fiihrungsglieder durch Lenker miteinander verbunden. Im
Falle der beschriebenen Férdervorrichtung sind die Steuer-
zinken umlenkende Anschldge im Wege der Steuerarme vor-
geschen. An diesen sndern die Zinken schlagartig ihre je-
weils von Kulissenseitenwanden gebildete Laufbahn, was zu
betrichtlichen Rattermarken fiihrt.

Derartige Umsteuermittel haben den weiteren Nachteil,
dass beim Umlauf der Zinkenwellen grosse Beschleunigungs-
spitzen und grosse Schlagbeanspruchungen im gesamten
Forder- und Antriebssystem auftreten, was sich auf einen ra-
schen Verschleiss der Teile auswirkt. Bei Kopplung mittels
Lenkern sind ausserdem die Forderabschnitte verhdltnis-
missig kurz, was sich ungiinstig auf den Schneid- und Lade-
yorgang auswirkt.

Die Aufgabe der Erfindung besteht demzufolge darin,
die Méngel der bekannten Férder- und Schneidvorrichtung
fiir Ladewagen zu beheben und eine Ladevorrichtung zu
schaffen, die sich bei giinstigen dynamischen und kinemati-
schen Verhiltnissen durch eine einfache und weitgehend ver-
schleissfreie Konstruktion und langere Forder- und Schneid-
abschnitte auszeichnet.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit Hilfe eines Lade-
wagens mit einer Forder- und Schneidvorrichtung gelost,
welcher die im Anspruch 1 aufgefithrten Merkmale aufweist.
Die Kinematik, durch welche dieses in einfacher Weise er-



reicht wird und die auch ohne Schneidwerk fiir die verschie-
densten Ladearbeiten verwendbar ist, geht aus dem An-
spruch 2 hervor.

Durch alle diese Mittel wird nicht nur eine konstruktive
Vereinfachung sondern auch eine Funktionsverbesserung er-
zielt. Die wihrend dem Forderabschnitt relative Schwenkbe-
wegungen ausfiihrenden Zinken sind dabei im Forderab-
schnitt einander ohne gegenseitige Behinderung angendhert,
sodass sich immer zwei Zinkenreihen im Kanaleingriff befin-
den und eine davon stindig im Schneideingriff mit den Mes-
sern ist, was einen kraftsparenden und materialschonenden
Rundlauf bewirkt. Ausserdem wird bei der erfindungsge-
missen Forder- und Schneidvorrichtung eine besonders lan-
ge Forderphase und eine kurze Riicklaufphase der Zinken
erreicht, so dass bei Forder- und Schneidvorrichtungen
von Ladewagen ein langer ziehender und besonders kraft-
schonender Schnitt erreicht wird. Ganz besonders stabil ist
auch die Abstiitzung der Steuerarmrollen und damit der
Zinken, da diese wihrend der Forderung mit einer etwa
senkrecht zur Kulissenwand wirkenden Auflagekraft abrol-
len.

Weitere Ausgestaltungen des Erfindungsgegenstandes
sind in den abhéingigen Anspriichen beschrieben.

Anhand der Zeichnung wird im folgenden ein Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung niher erldutert und beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der Forder-
richtung vorne an einem Ladewagen;

Fig. 2 eine DraufSicht auf die erfindungsgemésse Forder-
und Schneidvorrichtung im Axialschnitt.

An der Front eines Ladewagens ist vorne eine Forder-
und Schneidvorrichtung 1 oberhalb eines durch ein Boden-
blech 2 und einem in etwa parallelem Abstand dariiber ange-
ordneten Schlitzblech 3 gebildeten Forderkanals 5 vorgese-
hen. Mit Zinken 4 greift die Férdervorrichtung 1 wihrend
dem Férderabschnitt in den Férderkanal 5 ein. Vor dem Bo-
denblech 2 ist eine Pick-up-Walze 6 zu sehen, die das von ibr
aufgenommene Ladegut dem Forderkanal 5 zufordert. Oben
an den Forderkanal 5 schliesst sich laderaumseitig ein Kratz-
boden 7 und an der anderen Seite eine Stirnwand 8 des La-
dewagens an. In dem Forderkanal sind in Liicke zueinander
versetzte Schneidmesser 9 und 10 angeordnet. 11 ist der La-
deraum des Fahrzeuges.
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Die Fordervorrichtung 1 besteht, vgl. auch Fig. 2, aus ei-
nem angetriebenen Zentralrohr 12 an das beidseits Sei-
tenschilder 13 angeflanscht sind. In den Seitenschildern sind
vier Zinkenwellen 14 paarweise diametral einander gegen-
{iberliegend in Drehlagern 15 angeordnet. Die Zinkenwellen
14 sind mit den starren Zinken 4 bestiickt, die durch die
Schlitzwand 3 in den Forderkanal 5 eingreifen. In dem For-
derkanal 5 greift je ein Teil der Zinken 4 einer Zinkenwelle
14, welche Zinken 4 als Doppelfinger ausgebildet sind wie
dies aus Fig. 2 ersichtlich ist. Diese Doppelfinger greifen zu-
nichst an der ersten und sodann an der zweiten Messerreihe
9 und 10 an.

An den Zinkenwellen 14 sind ferner Steuerarme 16 ange-
schweisst, die vorne mit Steuerrollen 17 versehen sind, diean
den seitlich durch Kulissenseitenwinde 19 und 20 an einer
Steuerscheibe 18 gebildeten Kulissen formschliissig gefiihrt
sind.

Die Steuerscheibe 18 bzw. deren Kulissenfiihrung 19/20
ist nach der Erfindung in Bezug auf den Umlaufkreis A —
Fig. 1 -der Zinkenwellen 14 so angeordnet, dass der Fiih-
rungsabschnitt B innerhalb diesem liegt und der Fithrungs-
abschnitt C ausserhalb desselben. Der sich in Umlaufrich-
tung — Pfeil D —an den Fiihrungsabschnitt B anschliessende
Teil des Fiihrungsabschnittes B verlduft zundchst etwa
fluchtend zum vorhergehenden. Hier beginnen sich die Zin-
ken 4 aus dem Férderkanal 5 zuriickzuziehen E,. Danach
folgt eine sich spiralig verengende Riickfithrungsbahn der
Zinken 4, die bei E, wieder in die Eingriffsstellung gefithrt
werden.

In Fig. 1 ist zu sehen, dass sich selbst vier Forderrechen
trotz der einen verhdltnisméssig kleinen Durchmesser auf-
weisenden Seitenschilder 13 beim Umlauf nicht gegenseitig
behindern, obwohl sich praktisch immer zwei Reihen der
Zinken 4 im Forderkanal 5 befinden.

Die Schneidmesser 9 und 10 sind an ihren Schneiden 22
konkav in einem Kreisbogen gewdlbt und so angeordnet,
dass die Schneide 22 der vorderen Schneidmesser, in die ge-
rade ein Teil der Zinken 4a in Eingriff kommen, an der Stelle
des Forderkanals liegt, wo die Umlaufbahn der Zinken 4a
parallel zum Bodenblech verlduft. Das ist die Steuerphase, in
welcher die Steuerrollen 17a die im direkten Schneideingriff
befindlichen Zinken 4 mit einer etwa senkrecht zur Kulissen-
aussenseitenwand 19 wirkender Auflagekraft abstiltzen.
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