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(57) Abstract: The invention relates to a chain assembly method which is used to
join a single or multiple flat link articulated chain consisting of alternately non-oft-
set outer and inner links, using pre-manufactured links, especially two parallel
links and inner links comprising hollow pins joining said links. The inventive
method consists of the following steps. At least one fully pre-manufactured inner
link (1) is positioned in such a way that the axis of the hollow pin (1) of the in-
ner link (1) is substantially parallel to the bearing or retaining surface of the inner
link (1); at least one chain pin (6;7) is inserted into the hollow pin (4,5) of a link
by relative displacement of the both the chain pin (6,7) and at least one inner link
(1) towards each other so that the end areas of the chain pin (6,7) jut out on both
sides; at least one pair of outer links (10,11) are provided in such a way that one
outer link (10,11) is associated with each end area of a chain pin (6,7) and the axis
(B) of the receiving hole (12,13) is flush with the axis (1) of the associated chain
pin (6,7); both outer links (10,11) are pressed onto the end areas of two chain pins
(6,7) in a process in order to produce an outer link which is serially connected to
inner links(1); the front ends of the chain pins (6,7) are riveted.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Kettenmontageverfahren zum
Fiigen einer einfachen oder mehrfachen Laschenkette mit sich abwechselnden, un-
gekropften Aussen- und Innenkettengliedern unter Verwendung von vorgefertig-
ten, insbesondere zwei parallele Laschen und diese verbindende parallele Hohlbol-
zen umfassende Innenkettenglieder. Das Verfahren umfasst folgende Schritte: Von
mindestens einem komplett vorgeferertigten Innenkettenglied (1) Positionieren, so
dass die Hohlbolzenachse (A) des Innenkettengliedes (1) im Wesentlichen parallel
zur Auflage- bzw. Haltefldche des Innenkettengliedes (1) ausgerichtet ist, Einfiih-
ren von mindestens einem Kettenbolzen (6, 7). In den Hohlbolzen (4, 5) eines
Innenkettengliedes durch relatives Verschieben des Kettenbolzens (6, 7) und des
mindestens einen Innenkettengliedes (1) zueinander, so dass beidseitig die End-
bereiche des Kettenbolzens (6, 7) tiberstehen; Bereitstellen von mindestens einem
Aussenlaschenpaar (10, 11), so dass jedem Endbereich eines Kettenbolzens (6, 7)
eine der Aussenlaschen (10, 11) zugeordnet ist und die Achse (B) der Aufnahme-
bohrung (12, 13) mit der Achse (A) des zugehdrigen Kettenbolzens
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(6, 7) fluchtet; Aufpressen der beiden Aussenlaschen (10, 11) in einem Vorgang auf die Endbereiche von zwei Kettenbolzen (6, 7)
zu Erzeugen eines mit mindestens zwei in Reihe angeordneten Innenkettengliedern (1) verbundenen Aussenkettenglieds; Vernieten
der Stirnenden der Kettenbolzen (6, 7).
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Kettenmontageverfahren zum Fligen einer Laschenkette

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Kettenmontageverfahren zum Fugen einer
Laschenkette mit sich abwechselnden Auen- und Innenkettengliedern unter
Verwendung von vorgefertigten, zwei parallele Laschen und diese verbindende
parallele Hohlbolzen umfassenden Innenkettengliedern.

Ublicherweise werden Einfach- oder Mehrfachketten, insbesondere fur Antriebs-
und Férderzwecke, nach einer Art Schichtaufbauverfahren gefertigt. Bei einer
Einfachkette wird z.B. bei einer Verfahrensvariante zuerst eine untere Aufienla-
sche aufgelegt, nachfolgend auf dieser ein Innenkettenglied angeordnet, an-
schlieRend durch die fluchtenden Bohrungen dieser beiden Teile ein Kettenbol-
zen eingefugt und nachfolgend die obere AuRenlasche vormontiert, hiernach wird
die obere Auenlasche auf MaR montiert und abschlieRend die Stirnendbereiche
des Kettenbolzens vernietet. Jede der zuvor genannten Schritte wird wahrend ei-
nes Taktschritts bei der Montage ausgefihrt. Demnach sind fur das Montieren ei-
ner Einfachkette sechs Taktschritte notwendig. Hierbei wird gegen einen Festan-
schlag gearbeitet und dieser wird von einer Flihrungsflache gebildet, auf der die
Unterseite der unteren AufRenlasche aufliegt. Die Achsen der Kettenboizen und
zugehorigen Bohrungen der Bauteile sind so angeordnet, dass durch die
Schwerkraft ein sicheres Aufliegen der unteren AuRenlasche gegeben ist.

Aus der DE 19836374 ist auch ein Montageverfahren bekannt, bei dem durch
symmetrisches Ausfuhren einer Zangenbewegung nicht gegen einen Festan-
schiag, sondern symmetrisch zu einer Kettenhauptmittenlinie gefligt wird. Im
Detail beschrieben ist dort nur das Fligen des Innenkettengliedes, ohne genauer
auf die Flge- bzw. Montagereihenfolge der Kette insgesamt einzugehen. In die-
ser Druckschrift ist auch ein Zuftihrsystem in Form eines Drehtisches gezeigt, der
die horizontal gefiihrten Laschen und die senkrecht geflihrten Hohlbolzen einan-
der zufihrt.

Daruber hinaus ist es z.B. bei Gleisketten mit gekropften Kettengliedern bekannt,
diese in horizontaler Richtung zusammenzufugen. Bei solchen Gleisketten, wie
sie gemaR der US-A-4027471 in einer Montageanlage hergestellt werden, sind
samtliche Kettenglieder gleich aufgebaut, so dass nicht zwischen Innen- und Au-
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Renkettengliedern unterschieden werden kann. Der Fligevorgang wird so aus-
gefihrt, dass sowohl der Hohlbolzen als auch der Kettenbolzen gleichzeitig ein-
gesetzt werden. Auch hier wird bei dem eigentlichen Fligevorgang gegen einen
Festanschlag fur eine der gekropften Laschen gearbeitet. Die horizontale Anord-
nung der Kettenbolzenachsen wird vermutlich bei gekrépften Ketten bevorzugt,
weil deren abgewinkelten Laschen keine ebene Auflageflache bieten.

Es ist nunmehr die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein vereinfachtes Ket-
tenmontageverfanren zum Montieren von Einfach- und Mehrfachketten mit Innen-
und AuBenkettengliedern bereitzustellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ein Verfahren mit folgenden Schrit-
ten gelést:

Bereitstellen von mindestens einem komplett vorgefertigten Innenkettenglied,

Positionieren des Innenkettengliedes, so dass die Hohlbolzenachse des min-
destens einen Innenkettengliedes im Wesentlichen paraliel zur Aufiage- bzw.
Halteflache des Innenkettengliedes ausgerichtet ist,

Bereitstellen von mindestens einem Kettenbolzen,

Positionieren des mindestens einen Kettenbolzens, so dass die Boizenachse ko-
axial zur Hohlbolzenachse des zugehérigen Hohlbolzens eines Innenkettenglie-
des angeordnet ist,

Einflhren des Kettenbolzens in den Hohlbolzen durch relatives Verschieben des
Kettenbolzens und des mindestens einen Innenkettengliedes zueinander, so
dass beidseitig die Endbereiche des Kettenbolzens tberstehen,

Bereitstellen von mindestens einem AuRenlaschenpaar mit Aufnahmebohrungen
fur die Kettenbolzen,

Positionieren des mindestens einen Auenlaschenpaars, so dass jedem Endbe-
reich eines Kettenbolzens eine der AuBenlaschen eines Auenlaschenpaars zu-
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geordnet ist und die Achse der Aufnahmebohrung mit der Achse des zugehérigen
Kettenbolzens fluchtet,

Aufpressen der beiden AuBenlaschen eines AuBenlaschenpaars in einem Vor-
gang auf die Endbereiche von zwei Kettenboizen zum Erzeugen eines mit min-
destens zwei in Reihe angeordneten Innenkettengliedern verbundenen AuRen-
kettenglieds,

Vernieten der Stirnenden der Kettenbolzen.

Im Gegensatz zu den géngigsten Verfahren im Stand der Technik wird geman
dem erfindungsgemanen Montageverfahren die Kette nicht von unten nach oben
durch Auflieg'en der unteren AuBenlaschen aufgebaut. Hier wird vielmehr eine
andere Montagerichtung gewahlt, die bislang nur bei gekrépften Gleisketten be-
kannt ist. Die Hohlbolzenachsen verlaufen demnach im Wesentlichen parallel zur
Auflage- bzw. Haltefldche des Innenkettengliedes. Das bedeutet, dass das In-
nenkettenglied mit den unteren Schmalseiten (oder einem Bereich davon) der In-
nenlaschen oder einem Bereich des Auenmantels der Hohlbolzen aufliegt. Auch
kénnen die unteren Schmalseiten der AuBenlaschen aufliegen. Mitumfasst soll
auch eine Montagevariante sein, bei der auf den Hohlbolzen noch Rollen (zum
Erzeugen einer Rollenkette) angeordnet sind, die unter Umsténden auch zum
Aufliegen herangezogen werden kénnen. Hauptséchlich werden die Hohlbolzen-
achsen horizontal ausgerichtet. Auch die unteren Schmalseiten sowie eine durch
die beiden Hohlbolzenachsen verlaufenden Ebene sind gunstigerweise horizontal
ausgerichtet. Hierdurch ist das Innenkettenglied von zwei Seiten zugénglich,
weshalb auch die AuRenlaschen gleichzeitig von beiden Seiten zugefiihrt werden
kénnen. Der Schichtaufbau lieR bislang keine andere Montagereihenfolge zu, da
ansonsten der Kettenbolzen durch eine Lasche komplett hindurchgeschoben
werden musste.

Zwar gibt es auch ein Verfahren, dass nicht gegen einen Festanschlag arbeitet;
jedoch wurde bei diesem bislang immer aus Fluhrungsgriinden eine vertikale An-
ordnung der Hohlbolzenachse gewahlt. Warum bislang von der horizontalen An-
ordnung der Laschen bei ungekrépften Ketten nicht abgewichen worden ist, hat
vermutlich mit der gréReren Auflageflache zum Fihren zumindest der Laschen
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zu tun. Aufgrund der Tatsache, dass diese Laschen bei gekropften Ketten diese
Vorteile nicht mehr aufweisen, bot sich bei diesen die Hochkantanordnung an.
Allerdings veranlasste dies den Fachmann bislang nicht dazu, auch eine Hoch-
kantanordnung bei der Montage von ,normalen, Laschenketten mit Innen- und
AuRenkettengleidern vorzunehmen. Zusétzlich sei noch angemerkt, dass die US-
A-4027471 lediglich einen Montagevorgang und eine Vorrichtung zeigt und be-
schreibt, die in einem einzigen Arbeitsvorgang eine Komplettfigung vornimmt.

Obwohl in aller Regel Kettenglied fur Kettenglied montiert wird, kann es durchaus
vorgesehen sein, dass ein Ausfluhren der einzelnen Schritte parallel an mehreren
Kettengliedern gleichzeitig ausgefuhrt wird.

Die Konstruktion der US-A-4027471 zur Herstellung der Ketten eignet sich auch
nicht fur die Massenproduktion von Ublichen Antriebs- bzw. Férderketten. Mit die-
ser ist nur das viel langsamere Erstellen von groBen Gleisketten méglich. Die zu
bewegenden Massen bei dieser Maschine wirden voraussichtlich die hohen Ge-
schwindigkeiten, die bei der normalen Kettenherstellung vorhanden sind, nicht

zZulassen.

Damit zumindest in einer Richtung keine zusatzlichen Vorkehrungen gegen Ver-
rutschen des Innenkettengliedes getroffen werden mussen, kann das Anordnen
des Innenkettengliedes auf der Auflage- bzw. Halteflache derart erfolgen, dass
die Hohlbolzenachsen im Wesentlichen senkrecht zur Schwerkraftwirkung ange-
ordnet sind. Das bedeutet, dass beide Laschen zur Auflage herangezogen wer-
den kénnen. Das Zufuihren der AuRenlaschen fur das Auenkettenglied kann von
beiden Seiten frei zugénglich erfolgen, weil nicht eine der AuBenlaschen als hori-
zontale Auflage dienen muss.

In aller Regel wird es einfacher sein, wenn geman einer Variante, zuerst das In-
nenkettenglied positioniert wird und anschlieBend die zugehérigen Kettenbolzen
zum Positionieren zugefihrt werden. Das aufliegende Innenkettenglied behindert
in keinster Weise das anschlieRende relative Einschieben des Kettenbolzens in
das Innenkettenglied. Bei bestimmten Maschinenvarianten kénnte es jedoch
auch von Vorteil sein, wenn zuerst die Kettenbolzen positioniert werden und an-
schlieBend das zugehdorige Innenkettenglied zum Positionieren zugefithrt wird.
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Aufgrund der Tatsache, dass die Kettenbolzenachsen ebenfalls parallel zur Auf-
lage- bzw. Halteflache des Innenkettengliedes ausgerichtet sind, missen diese
einseitig eingespannt gehalten werden.

Des Weiteren kénnen die AuRRenlaschen eines AuRlenlaschenpaares gleichzeitig
von beiden Seiten relativ zu den zugehérigen Innenkettengliedern vorpositioniert
werden. Dieser Verfahrensschritt solite méglichst einheitlich ausgefuinrt werden,
damit der gesamte Vorgang in einen Arbeitstakt integrierbar ist. Das Zufihren
muss nur minimalst vor dem Aufpressen der beiden AuRenlaschen abgeschlos-
sen sein, so dass sich hier sehr effektiv der ganze Vorgang takten lasst. Durch
das gleichzeitige Aufpressen der AuRenlaschen haben diese beiden Pressvor-
gange an den Enden der Kettenbolzen aufeinander nur sehr geringen Einfluss.
Bei bislang zumeist verwendeten Kettenmontageverfahren ist eine Pressverbin-
dung bereits immer fertig, bevor die andere erstellt wird. Hier muss dafir gesorgt
werden, dass moglichst wenig Einfluss durch weitere Pressvorgéange auf die zu-
erst fertiggestellte Pressverbindung Einfluss genommen wird.

Gunstigerweise sieht eine Verfahrensvariante vor, dass die Verfahrensschritte zu
vier Taktgruppen zusammengefasst sind, wobei maschinell die Schritte einer
Taktgruppe gleichzeitig ausgefithrt werden. Ublicherweise bedeutet eine Takt-
gruppe immer eine Hin- und Herbewegung eines Presswerkzeuges zum Montie-
ren der Bauteile. Die Taktgruppen sind wie folgt aufgeteilt:

Die erste Taktgruppe umfasst die Schritte Bereitstellen von mindestens einem
komplett vorgefertigten Innenkettenglied, Positionieren des Innenkettengliedes,
so dass die Hohlbolzenachse des mindestens einen Innenkettengliedes im We-
sentlichen parallel zur Auflage- bzw. Halteflache des Innenkettengliedes ausge-
richtet ist,

die zweite Taktgruppe umfasst die Schritte Bereitstellen von mindestens einem
Kettenbolzen, Positionieren des mindestens einen Kettenbolzens, so dass die
Bolzenachse koaxial zur Hohlbolzenachse des zugehérigen Hohlbolzens eines
Innenkettengliedes angeordnet ist, Einfuhren des Kettenbolzens in den Hohlbol-
zen durch relatives Verschieben des Kettenbolzens und des mindestens einen
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Innenkettengliedes zueinander, so dass beidseitig die Endbereiche des Ketten-
bolzens Uberstehen,

die dritte Taktgruppe umfasst die Schritte Bereitstellen von mindestens einem
AuBenlaschenpaar mit Aufnahmebohrung fir die Kettenbolzen, Positionieren des
mindestens einen Auflenlaschenpaars, so dass jedem Endbereich eines Ketten-
bolzen eine der AufRenlaschen eines AuRenlaschenpaars zugeordnet ist und die
Achse der Aufnahmebohrung mit der Achse des zugehorigen Kettenbolzens
fluchtet, Aufpressen der beiden AuBenlaschen eines AuRenlaschenpaars in ei-
nem Vorgang auf die Endbereiche von zwei Kettenbolzen zum Erzeugen eines
mit mindestens zwei in Reihe angeordneten innenkettengliedern verbundenen
AuRenkettenglieds,

die vierte Taktgruppe umfasst den Schritt Vernieten der Stirnenden der Ketten-
bolzen.

Die herzustellende Kette wird takt- bzw. schrittweise vorbewegt und nacheinan-
der diese vier Taktgruppen ausgefuhrt. Das bedeutet, dass nach vier Taktgruppen
immer mindestens ein Innenkettenglied mit einem AuBenkettenglied verbunden
ist. Rein theoretisch wéare es auch denkbar, die beiden ersten Taktgruppen zu-
sammen zu fassen, wenn die Zufuhrproblematik in der Kiirze der Zeit in den Griff
zu kriegen ist.

Aufgrund der Tatsache, dass das Verfahren nicht nur zum Montieren von Ein-
fachketten Verwendung finden kann, sind bei einer Verfahrensvariante zum Her-
stellen einer Mehrfachkette, insbesondere Zweifachkette, noch zusétzliche
Schritte vorgesehen:

Anordnen von mindestens zwei nebeneinander liegenden, komplett vorgefertig-
ten Innenkettengliedern, so dass die Hohlbolzenachsen der nebeneinander lie-
genden Innenkettenglieder koaxial zueinander angeordnet sind,

Zwischenfugen zwischen nebeneinander liegenden Innenkettengliedern von min-
destens einer Mittellasche mit Aufnahmebohrungen fur die Kettenbolzen, so dass
die Bohrungsachsen koaxial zu den Hohlbolzenachsen angeordnet sind. Die
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Mittellaschen kénnen sowohl spéter auf den Kettenbolzen aufgepresst als auch
lose auf diesen aufsitzen. In Abhéngigkeit von der Anzahl der nebeneinander
laufenden Spuren der Mehrfachkette wird eine entsprechende Anzahl von Innen-
kettengliedern nebeneinander angeordnet. Die Innenkettenglieder sind dann je-
weils untereinander durch eine Mittellasche bzw. zwei Mittellaschen getrennt.
Wie die AuRenlaschen verbindet jeweils eine Mittellasche zwei Innenkettenglie-
der zusammen mit den jeweils zugehdrigen Kettenbolzen.

Bei dieser Verfahrensvariante fir Mehrfachketten kann ebenfalls vorgesehen
sein, dass zuerst die Kettenbolzen positioniert werden und anschlieRend die zu-
gehorigen Innenkettenglieder mit Laschen zum positionieren zugefiihrt werden.

Auch bei der Herstellung von Mehrfachketten werden bevorzugt die Verfahrens-
schritte zu Taktgruppen zusammengefasst. Hier sind es gunstigerweise funf
Taktgruppen, wobei maschinell die Schritte einer Taktgruppe gleichzeitig ausge-
fuhrt werden. Die Taktgruppen sind wie folgt gruppiert:

Die erste Taktgruppe umfasst die Schritte Bereitstellen von mindestens einem

komplett vorgefertigten Innenkettenglied, Positionieren des Innenkettengliedes,
so dass die Hohlbolzenachse des mindestens einen Innenkettengliedes im We-
sentlichen parallel zur Auflagefldche bzw. Halteflache des Innenkettengliedes

ausgerichtet ist, Anordnen von mindestens zwei nebeneinander liegenden kom-
plett vorgefertigten Innenkettengliedern, so dass die Hohibolzenachsen der ne-
beneinander liegenden Innenkettenglieder koaxial zueinander angeordnet sind,

die zweite Taktgruppe umfasst die Schritte Zwischenfiigen zwischen nebenein-
ander liegenden Innenkettengliedern von mindestens einer Mittellasche mit Auf-
nahmebohrung fur die Kettenbolzen, so dass die Bohrungsachsen koaxial zu den
Hohlbolzenachsen angeordnet sind,

die dritte Taktgruppe umfasst die Schritte Bereitstellen von mindestens einem
Kettenbolzen, Positionieren des mindestens einen Kettenbolzens, so dass die
Bolzenachse koaxial zur Hohlbolzenachse des zugehérigen Hohlbolzens und der
Aufnahmebohrung der Mittellasche angeordnet ist, Einfihren des Kettenbolzens
in den Hohlbolzen und die Aufnahmebohrung der Mittellasche durch relatives
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Verschieben des Kettenbolzens, des mindestens einen Innenkettengliedes und
der Mittellasche zueinander, so dass beidseitig die Endbereiche des Kettenbol-
zens Uberstehen,

die vierte Taktgruppe umfasst die Schritte Bereitstellen von mindestens einem
AuRenlaschenpaar mit Aufnahmebohrung fiir die Kettenbolzen, Positionieren des
mindestens einen AuBenlaschenpaars, so dass jedem Endbereich eines Ketten-
bolzens eine der AuBenlaschen eines AuReniaschenpaars zugeordnet ist und die
Achse der Aufnahmebohrung mit der Achse des zugehdérigen Kettenbolzens
fluchtet, Aufpressen der beiden Auenlaschen eines AuRRenlaschenpaars in ei-
nem Vorgang auf die Endbereiche von zwei Kettenbolzen zum Erzeugen eines
mit mindestens zwei in Reihe angeordneten Innenkettengliedern verbundenen
AufRenkettengiieds,

die funfte Taktgruppe umfasst den Schritt Vernieten der Stirnenden der Ketten-
bolzen.

Bislang wurden zum Aufbau einer Duplexkette acht Taktschritte bendtigt, wenn
diese mit dem Schichtaufbau, beginnend mit der unteren AuRenlasche aufgebaut
wurde. Diese Anzahl erhéhte sich entsprechend je mehr Spuren die Mehrfach-
kette aufwies.

Des Weiteren kénnen die erste und die zweite Taktgruppe bei der Herstellung
von Mehrfachketten auch in umgekehrter Reihenfolge ausgefthrt werden. Be-
ginnt man bei einer Zweifachkette mit der Mittellasche, so erfolgt der Aufbau wie-
der symmetrisch von der Mittellinie ausgehend von innen nach auf3en. Auch be-
steht hier die Méglichkeit, erst den Bolzen relativ zur Mittellasche in die Aufnah-
mebohrung einzuschieben und dann die Innenkettenglieder von beiden Seiten
aufzusetzen.

Im Folgenden werden Verfahrensvarianten anhand von Zeichnungen néher er-
l&utert. Es zeigen:

Fig. 1 ein schematisches Ablaufdiagramm zum Fligen einer Einfachkette in vier
Taktschritten und
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Fig. 2 eine Prinzipskizze eines Ablaufdiagramms zum Erstellen einer Zweifach-
kette in fUnf Taktschritten.

In der Fig. 1 ist vereinfacht ein Innenkettenglied 1 dargestellt, das zwar aus ei-
nem Block gefertigt sein kann, jedoch bevorzugt zwei parallele Innenlaschen 2
und 3 und diese miteinander verbindende Hohibolzen 4 und 5 umfasst. Die Hohi-
bolzen 4 und 5 sind in Bohrungen der Innenlaschen 2 und 3 eingepresst und
halten die Innenlaschen 2 und 3 auf Abstand. Die Hohlbolzenachsen A sind in
der ersten Taktgruppe des Montageverfahrens horizontal ausgerichtet, das be-
deutet, dass sie im Wesentlichen senkrecht zur Schwerkraftwirkung angeordnet
sind. Das bedeutet aber auch, dass Fig. 1 als Draufsicht angesehen werden
kann.

Der verwendete Werkstoff ist in aller Regel Stahl mit entsprechenden Festig-
keitswerten. Auf den Hohibolzen 4 und 5 kénnen auch Laufrollen zur Erzeugung
einer Rollenkette angeordnet sein.

Aufgrund der Ausrichtung des Innenkettengliedes 1 liegt dieses auf den unteren
Schmalseiten seiner Innenlaschen 2 und 3 oder auf den Mantelflachen der Hohl-
bolzen 4 und 5 auf.

Nachfolgend der Taktgruppe eins erfolgt das Positionieren von zwei Kettenbolzen
6 und 7, so dass die Kettenbolzenachsen koaxial zu den Hohlbolzenachsen A
ausgerichtet sind. AnschlieBend werden die Kettenbolzen 6 und 7 in die zylindri-
schen Offnungen 8 und 9 der hillsenférmigen Hohlbolzen 4 und 5 eingeschoben.
Ob die aktive Bewegung von den Kettenbolzen 6 und 7 oder von den Innenket-
tengliedern 1 ausgefuhrt wird, spielt fir den Verfahrensablauf eine untergeord-
nete Rolle. Wichtig ist, dass eine relative Bewegung zwischen diesen Bauele-
menten ausgeflhrt wird.

In der dritten Taktgruppe werden die Aufenlaschen 10 und 11 als Paar zugeflhrt.
Die Ausrichtung der Auenlaschen 10 und 11 erfolgt parallel zu der Ausrichtung
der Innenlaschen 2 und 3; jedoch entlang der Kettenmittenachse M versetzt zu-
einander, so dass die Auenlaschen 10 und 11 jeweils mit zwei Kettengliedern 1
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verbunden werden. Die AuBenlaschen 10 und 11 weisen jeweils zwei im Abstand
zueinander angeordnet zylindrische Aufnahmebohrungen 12 und 13 auf, deren
Bohrungsachse B koaxial zur Kettenbolzenachse bzw. Hohlbolzenachse A aus-
gerichtet werden. Anschlieend erfolgt ein Aufpressen durch gleichzeitiges Auf-
schieben der Aufenlaschen 10 und 11 auf die Endbereiche der Kettenbolzen 6
und 7. Dabei werden die AuRenlaschen 10 und 11 jeweils auf zwei Kettenbolzen
6 und 7 benachbarter Innenkettenglieder 1 aufgeschoben. Dieses Aufschieben
erfolgt unmittelbar auf MaR. Hierzu wird eine Zangenbewegung symmetrisch zur
Mittenachse M ausgefuhrt, wahrend die Kettenbolzen 6 und 7 symmetrisch zur
Kettenmittenachse M zentriert bzw. vor dem Aufpressen der AuRenlaschen 10
und 11 fixiert werden. Zum Ausfihren eines solchen Vorgangs eignet sich z.B.
eine Vorrichtung, wie sie in der DE 19836374 beschrieben ist. Diese erlaubt das
zentrierte Fixieren von zwei Kettenbolzen 6 und 7 gleichzeitig und ein anschlie-
Rendes zentriertes Aufschieben der Auienlaschen 10 und 11 von beiden Seiten
gleichzeitig. Das bedeutet, dass beide AuBenlaschen 10 und 11 eine Relativbe-
wegung zu den stillstehenden Kettenbolzen 6 und 7 und zur stillstehenden Ket-
tenhauptachse M ausfihren.

Das Aufschieben erfoigt in einem Vorgang auf MaR, so dass unnétige Belastun-
gen der Presspassung vermieden werden.

In der vierten Taktgruppe erfolgt das Vernieten der Uberstehenden Endbereiche
der Kettenbolzen 6 und 7 durch einen Vernietvorgang.

Jede der Taktgruppen wird jeweils an einer Station einer Kettenmontagevorrich-
tung ausgefuhrt, bevor die zu montierende Kette um einen Taktschritt weiter be-
wegt wird.

Im Folgenden wird eine Verfahrensvariante anhand der Fig. 2 zur Montage von
einer Mehrfachkette beschrieben. Im konkreten Fall handelt es sich um eine
Zweifachkette. Sofern auf baugleiche und wirkungsgleiche Bauelemente Bezug
genommen wird, werden die gleichen Bezugsziffern verwendet und hierzu unter
Vermeidung von Wiederholungen auf die vorangegangene Beschreibung verwie-
sen.
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In der ersten Taktgruppe dieses Montageverfahrens, werden zwei parallel zuein-
ander angeordnete Innenkettenglieder 1 so vorpositioniert, dass ihre Hohlbolzen-
achsen A zueinander fluchten und sie mit einem kleinen Abstand zueinander an-
geordnet sind. Auch hier kénnen die Innenkettenglieder 1, wie oben bereits be-
schrieben, aufgebaut bzw. modifiziert sein. Die Anordnung erfolgt so, dass die
Hohlbolzenachsen A horizontal, das bedeutet im Wesentlichen senkrecht zur
Schwerkraftwirkung angeordnet sind.

In einer zweiten Taktgruppe werden zwei Mittellaschen 14 und 15 in den Spalt 16
zwischen den Innenkettengliedern 1 eingefligt. Die Mittellaschen weisen zwei im
Abstand zueinander angeordnete zylindrische Aufnahmebohrungen 17 und 18
auf, deren Bohrungsachsen koaxial bzw. in Fluchtung der Hohlbolzenachsen A
ausgerichtet sind. Die Mittellaschen 14 und 15 sind entlang der Hauptmittenach-
se M versetzt zu den Innenkettengliedern 1 angeordnet, so dass jeweils eine
Mittellasche 14 oder 15 zwei Innenkettengliedern 1 zugeordnet ist. Die Mittella-
schen 14 und 15 sind dartber hinaus parallel zu den Innenlaschen 2 und 3 der
innenkettenglieder 1 angeordnet.

In einer dritten Taktgruppe werden die Kettenbolzen 6 und 7 zuerst so vorpositio-
niert, dass sie jeweils koaxial zu den zugehdérigen Hohlbolzenachsen A ausge-
richtet sind, bevor sie anschlieBend in die Offnungen 8 und 9 der Hohlbolzen 4
und 5 und in Aufnahmebohrungen 17 und 18 der beiden Mittellaschen 14 und 15
eingeschoben werden, so dass die Endbereiche der Kettenbolzen 6 und 7 seitlich
Uber die Innenkettenglieder 1 Gberstehen.

In einer vierten Taktgruppe werden die AuRenlaschen 10 und 11 gleichzeitig von
der Seite zugeflhrt, so dass die Achsen B ihrer Aufnahmebohrungen 12 und 13
koaxial zu den zugehorigen Achsen A der Kettenbolzen 6 und 7 bzw. der Hohl-
bolzen 4 und 5 ausgerichtet sind. Dabei sind die AuRenlaschen genauso versetzt
angeordnet, wie die Mittellaschen 14 und 15 in Richtung der Kettenhauptmitten-
achse M. Unmittelbar nach dem Zuftihren erfolgt das Aufpressen der AuRenla-
schen 10 und 11 auf die Endbereiche der Kettenbolzen 6 und 7 symmetrisch zur
Kettenhauptachse M. Auch hier werden die Kettenbolzen 6 und 7 vorab symmet-
risch zur Kettenhauptachse M zentriert bzw. fixiert gehalten und anschlieRend die
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AuBenlaschen 10 und 11 gleichzeitig auf den stillstehenden Kettenbolzen 6 und 7
aufgeschoben.

In der funften Taktgruppe erfolgt abschlieRend die Vernietung der Endbereiche
der Kettenbolzen 6 und 7.

Demnach kénnen durch funf Taktgruppen Zweifachketten und auch Mehrfach-
ketten mit mehreren Spuren erzeugt werden. Jede Taktgruppe bedeutet auch hier
wiederum das Vorbewegen der Kette um einen Taktschritt, wahrend die Unter-
schritte innerhalb einer Taktgruppe ausgeflhrt werden.

Insbesondere bei der Erzeugung der Mehrfachkette kénnen die Taktgruppen
auch in unterschiedlicher Reihenfolge ausgefiuhrt werden. Es besteht z.B. die
Md&glichkeit, zuerst die Mittellaschen 14 und 15 zuzufihren und anzuordnen,
dann den Kettenbolzen 6 und 7 in die Mittellasche 14 bzw. 15 einzuschieben
bzw. einzupressen und anschlieBend die Innenkettenglieder 1 von auen aufzu-
schieben. Die Taktgruppen vier und funf laufen dann wieder in der gewohnten
Reihenfolge ab. Diese unterschiedliche Reihenfolge erhéht jedoch nicht die Ge-
samtanzahl der durchzuflihrenden Taktgruppen. Bei einem Schichtaufbau wiirden
bei jeder zusatzlichen Spur einer Mehrfachkette wieder einige Montagetaktgrup-
pen hinzukommen, weil jeweils nach dem Fiigen einer Mittellasche wieder erst
einmal eine Schicht an Innenkettengliedern aufgelegt werden muss.

Im Gegensatz zum Herstellen einer gekrépften Gleiskette werden bei jedem Vor-
gang immer gleichmapige symmetrische Kréfte beim Aufpressen aufgebracht, da
es sich jeweils um die gleichen Durchmesser und Presspassverhaltnisse handelt.
Bei einer Gleiskette muss dahingegen jeweils gleichzeitig ein Vollbolzen und ein
Hohlbolzen mit vollkommen anderen Kraftverhaltnissen gepresst werden.

Die Erfindung fuhrt somit zu einer betréachtlichen Reduzierung der Taktgruppen in
einem getakteten Herstellverfahren zur Erzeugung ,einfacher, Laschenketten,
bestehend aus Innenkettengliedern und AuRenkettengliedern.
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Patentanspriiche

1. Kettenmontageverfahren zum Fligen einer Laschenkette mit sich abwechseln-
den AuRen- und Innenkettengliedern unter Verwendung von vorgefertigten, be-
vorzugt zwei parallele Laschen (2,3) und diese verbindende Hohlbolzen (4,5)
umfassende Innenkettengliedern, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

Bereitstellen von mindestens einem komplett vorgefertigten Innenkettenglied (1),
Positionieren des Innenkettengliedes (1), so dass die Hohlbolzenachse (A) des
mindestens einen Innenkettengliedes (1) im Wesentlichen parallel zur Auflage-
bzw. Halteflache des Innenkettengliedes (1) ausgerichtet ist,

Bereitstellen von mindestens einem Kettenbolzen (6,7), Positionieren des min-
destens einen Kettenbolzens (6,7), so dass die Bolzenachse (A) koaxial zur
Hohlbolzenachse (A) des zugehérigen Hohlbolzens (4,5) eines Innenkettenglie-
des (1) angeordnet ist,

Einfahren des Kettenbolzens (6,7) in den Hohlbolzen (4,5) durch relatives Ver-
schieben des Kettenbolzens (6,7) und des mindestens einen Innenkettengliedes
(1) zueinander, so dass beidseitig die Endbereiche des Kettenbolzens (6,7) tber-
stehen,

Bereitstellen von mindestens einem AuRenlaschenpaar (10,11), so dass jedem
Endbereich eines Kettenbolzens (6,7) eine der AuRenlaschen (10,11) eines Au-
Benlaschenpaars zugeordnet ist und die Achse (B) der Aufnahmebohrung (12,13)
mit der Achse (A) des zugehdrigen Kettenbolzens (6,7) fluchtet,

Aufpressen der beiden AuRenlaschen (10,11) eines AuRenlaschenpaars in einem
Vorgang auf die Endbereiche von zwei Kettenbolzen (6,7) zum Erzeugen eines
mit mindestens zwei in Reihe angeordneten Innenkettengliedern (1) verbundenen
AuRenkettenglieds,

Vernieten der Stirnenden der Kettenbolzen (6,7).
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2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Anordnen des Innenkettengliedes (1)
auf der Auflage- bzw. Haltefldche derart erfolgt, dass die Hohibolzenachsen (A)
im Wesentlichen senkrecht zur Schwerkraftwirkung angeordnet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem zuerst das Innenkettenglied (1)
positioniert wird und anschliefend die zugehérigen Kettenbolzen (6,7) zum Posi-
tionieren zugefihrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem zuerst die Kettenbolzen (6,7) po-
sitioniert werden und anschlieBend das zugehérige Innenkettenglied (1) zum Po-
sitionieren zugefthrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufdenlaschen (10,11) eines AuBenlaschenpaars gleichzeitig von beiden
Seiten relativ zu den zugehdrigen Innenkettengliedern (1) vorpositioniert werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Aufpressen der beiden AuRenlaschen (10,11) eines AuBenlaschenpaars in
einem Vorgang symmetrisch zu den vorab symmetrisch zu einer Kettenmittenlinie
(M) fixierten Kettenbolzen (6,7) erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verfahrensschritte zu vier Taktgruppen zusammengefasst sind, wobei ma-
schinell die Schritte einer Taktgruppe gleichzeitig ausgefiihrt werden, die erste
Taktgruppe umfasst die Schritte:

Bereitstellen von mindestens einem komplett vorgefertigten Innenkettenglied (1),
Positionieren des Innenkettengliedes (1), so dass die Hohlbolzenachse (A) des
mindestens einen Innenkettengliedes (1) im Wesentlichen parallel zur Auflage-
bzw. Haltefliche des Innenkettenglieds (1) ausgerichtet ist,

die zweite Taktgruppe umfasst die Schritte:

Bereitstellen von mindestens einem Kettenbolzen (6,7), Positionieren des min-
destens einen Kettenbolzens (6,7), so dass die Bolzenachse (A) koaxial zur
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Hohlbolzenachse (A) des zugehdrigen Hohibolzens (4,5) eines Innenkettenglie-
des (1) angeordnet ist, Einfihren des Kettenbolzens (6,7) in den Hohlbolzen (4,5)
durch relatives Verschieben des Kettenbolzens (6,7) und des mindestens einen
Innenkettengliedes (1) zueinander, so dass beidseitig die Endbereiche des Ket-
tenbolzens (6,7) Uberstehen,

die dritte Taktgruppe umfasst die Schritte:

Bereitstellen von mindestens einem AuRenlaschenpaar mit Aufnahmebohrungen
(12,13) fur die Kettenbolzen (6,7), Positionieren des mindestens einen Auflenla-
schenpaars, so dass jedem Endbereich eines Kettenbolzens (6,7) eine Aufenla-
sche (10,11) eines AuBenlaschenpaars zugeordnet ist und die Achse (B) der
Aufnahmebohrung (12,13) mit der Achse (A) des zugehérigen Kettenbolzens
(6,7) fluchtet, Aufpressen der beiden AuReniaschen (10,11) eines Aulenlaschen-
paars in einem Vorgang auf die Endbereiche von zwei Kettenbolzen (6,7) zum
Erzeugen eines mit mindestens in Reihe angeordneten Innenkettengliedern (1)
verbundenen AuBenkettenglieds,

die vierte Takigruppe umfasst den Schritt:

Vernieten der Stirnenden der Kettenbolzen (6,7).

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 zum Herstellen einer Mehrfach-
kette, insbesondere Zweifachkette, das zuséatzlich folgende Schritte umfasst:

Anordnen von mindestens zwei nebeneinander liegenden komplett vorgefertigten
Innenkettengliedern (1), so dass die Hohlbolzenachsen (A) der nebeneinander
liegenden Iinnenkettenglieder (1) koaxial zueinander angeordnet sind,

Zwischenfligen zwischen nebeneinander liegenden Innenkettengliedern (1) von
mindestens einer Mittellasche (14,15) mit Aufnahmebohrungen (17,18) fur die
Kettenbolzen (6,7), so dass die Bohrungsachsen (C) koaxial zu den Hohlbolzen-
achsen (A) angeordnet sind.
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9. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem zuerst die Kettenbolzen (6,7) positioniert
werden und anschlieBend die zugehdrigen Innenkettenglieder (1) und Mittella-
schen (14,15) zum Positionieren zugefuhrt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
fahrensschritte zu funf Taktgruppen zusammengefasst sind, wobei maschinell die
Schritte einer Taktgruppe im Wesentlichen gleichzeitig ausgefuhrt werden, die
erste Taktgruppe umfasst die Schritte:

Bereitstellen von mindestens einem komplett vorgefertigten Innenkettenglied (1),
Positionieren des Innenkettengliedes (1), so dass die Hohlbolzenachsen (A) des
mindestens einen Innenkettengliedes (1) im Wesentlichen parallel zur Auflage-
bzw. Halteflache des Innenkettengliedes (1) aysgerichtet ist, Anordnen von min-
destens zwei nebeneinander liegenden komplett vorgefertigten Innenkettenglie-
dern (1), so dass die Hohlbolzenachsen (A) der nebeneinander liegenden Innen-
kettenglieder (1) koaxial zueinander angeordnet sind,

die zweite Taktgruppe umfasst die Schritte:

Zwischenflgen zwischen nebeneinander liegenden Innenkettengliedern (1) von
mindestens einer Mittellasche (14,15) mit Aufnahmebohrung (17,18) fur die Ket-
tenbolzen (6,7), so dass die Bohrungsachsen (C) koaxial zu den Hohlbolzenach-
sen (A) angeordnet sind,

die dritte Taktgruppe umfasst die Schritte:

Bereitstellen von mindestens einem Kettenbolzen (6,7), Positionieren des min-
destens einen Kettenbolzens (6,7), so dass die Bolzenachse (A) koaxial zur
Hohlbolzenachse (A) des zugehérigen Hohlbolzens (4,5) eines Innenkettenglie-
des (1) angeordnet ist, Einfuhren des Kettenbolzens (6,7) in den Hohlbolzen (4,5)
durch relatives Verschieben des Kettenbolzens (6,7) und des mindestens einen
Innenkettengliedes (1) zueinander, so dass beidseitig die Endbereiche des Ket-
tenbolzens (6,7) Uberstehen,

die vierte Taktgruppe umfasst die Schritte:
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Bereitstellen von mindestens einem AuBenlaschenpaar mit Aufnahmebohrung
(12,13), so dass jedem Endbereich eines Kettenbolzens (6,7) eine der AuBenla-
schen (10,11) eines AuRenlaschenpaars zugeordnet ist und die Achse (B) der
Aufnahmebohrung (12,13) mit der Achse (A) des Kettenbolzens (6,7) fluchtet,
Aufpressen der beiden AuBenlaschen (10,11) eines AuBenlaschenpaars in einem
Vorgang auf die Endbereiche von zwei Kettenbolzen (6,7) zum Erzeugen eines
mit mindestens zwei in Reihe angeordneten Innenkettengliedern (1) verbundenen
AuRenkettengliedes,

die funfte Taktgruppe umfasst den Schritt:
Vernieten der Stirnenden der Kettenbolzen (6,7).

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die erste und
zweite Taktgruppe in unterschiedlicher Reihenfolge ausgefiihrt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Kettenbol-
zen (6,7) vor Ausfuhren der ersten Taktgruppe in die Mittellasche (14,15) einge-
schoben wird.
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Kategorie®

Bezeichnung der Verbifentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

12. November 1927 (1927-11-12)
das ganze Dokument

US 3 802 184 A (BROWN W ET AL)
9. April 1974 (1974-04-09)
Spalte 4, Zeile 20-51; Abbildung

14. September 1972 (1972-09-14)
Abbildungen 6-8

GB 384 781 A (CLARENCE JAMES POTTS;JAMES
HENRY ICKE; RENOLD AND COVENTRY CHAIN
COMP) 15. Dezember 1932 (1932-12-15)
Seite 2, Zeile 26-69; Abbildung 1

DE 452 502 C (P. BURGARD & L. BURGARD)

DE 22 10 983 A (CZESKE ZAVODY MOTOCYKLOVE)
Seite 15, Zeile 1 -Seite 18, Zeile 19;

1,7,10

1,7,10

1,7,10
4

Weitere Verbffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu
eninehmen

Siehe Anhang Patentfamilie

° Besondere Kalegorien von angegebenen Verdffentlichungen

*A* Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

*E* Zlteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum verdffentlicht worden ist

*L* Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er—
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefihrt)

"O* Verosifentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstelling oder andere MaBnahmen bezieht

*P* Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veraffentlicht worden Ist

*T* Spétere Verdifentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritéisdatum verdifentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Versténdnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

*X* Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

*Y* Verdiientlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Verofientlichung mit einer oder mehreren anderen
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

*&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschiusses der internationalen Recherche

22. Juni 2001

Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts

03/07/2001

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde
Européisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-3016

Bevollméchtigter Bediensteter

Marc Augé

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1992)
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C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kalegorie® | Bezeichnung der Verdffenitichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

A DE 198 36 374 C (JOH WINKLHOFER & SOEHNE
GMBH U) 17. Februar 2000 (2000-02-17)

in der Anmeldung erwahnt

Spalte 12, Zeile 18-30; Abbiidung 4

A US 4 027 471 A (LIPP CHARLES E ET AL)

7. Jduni 1977 (1977-06~07)

in der Anmeldung erwdhnt

Abbildungen 3-9

1,8

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (Juli 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verbfientlic

len, die zur selben Patentfamilie gehéren

I ationales Akienzeichen

PTT/EP 01/01704

Im Recherchenbericht

Datum der

Mitglied(er) der

Datum der

angeflihrtes Patentdokument Veréfientlichung Patentfamilie Verdéffentlichung

GB 384781 A 15-12-1932 KEINE

DE 452502 C KEINE

US 3802184 A 09-04-1974 AT 324086 B 11-08-1975
AU 5277873 A 05-09-1974
CA 985513 A 16-03-1976
DE 2307034 A 04-10-1973
ES 412794 A 01-06-1976
FR 2176864 A 02-11-1973
GB 1424814 A 11-02-1976
IT 977261 B 10-09-1974
JP 1000060 C 30-05-1980
JP 49013774 A 06-02-1974
JP 54035189 B 31-10-1979

DE 2210983 A 14-09-1972 €S 148688 B 29-03-1973
DD 95217 A 22-01-1973

DE 19836374 C 17-02-2000 WO 0009277 A 24-02-2000
EP 1105233 A 13-06-2001

US 4027471 A 07-06-1977 KEINE
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