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FORDERROLLE UND ANSCHLUSSBOX FUB EINE FORDERROLLE UND FORDERANLAGE SOWIE
HERSTELLUNGSVERFAHREN FUR EINE FORDERANLAGE

Es wird eine Foérderrolle (1) fir eine Férderanlage
angegeben, welche zwei Lagerkérper (2, 3), die zum
Befestigen der Férderrolle (1) in oder an einem
Rahmen (17, 18) einer Foérderanlage vorbereitet
sind, einen dazwischen angeordneten und
gegenlber den Lagerkérpern (2, 3) drehbar
gelagerten Rollenkdrper (4), eine elektrische
Antriebseinheit (5) zum Antrieb des Rollenkdrpers
(4) sowie eine mit der Antriebseinheit (5)
verbundene elektrische Steuereinheit (6) umfasst.
Weiterhin umfasst die Férderrolle (1) eine elektrisch
mit der Steuereinheit (6) verbundene rollenseitige
Steckvorrichtung (7), welche zum elektrischen
Verbinden mit einer am Rahmen (17, 18) einer
Férderanlage angeordneten anlagenseitigen
Steckvorrichtung (21) vorbereitet ist und relativ zum
Lagerkorper (2, 3) im Wesentlichen starr positioniert
ist. Die Steckvorrichtung (7) ist dabei durch eine
Leiterplatte  (8) mit darauf  angeordneten
Steckkontakten gebildet, und die Steuereinheit (6)
ist zumindest teilweise auf derselben Leiterplatte (8)
angeordnet. Desweiteren wird eine Anschlussbox
(20) fur die Forderrolle, eine Foérderanlage
umfassend die Férderrolle (1) und/oder die
Anschlussbox (20) sowie ein Verfahren zur
Herstellung der Férderanlage angegeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Foérderrolle fir eine Férderanlage, umfassend zwei Lagerkér-
per, welche zum Befestigen der Férderrolle in oder an einem Rahmen einer Férderanlage vor-
bereitet sind, einen dazwischen angeordneten und gegeniiber den Lagerkdrpern drehbar gela-
gerten Rollenkérper, eine elektrische Antriebseinheit zum Antrieb des Rollenkdrpers sowie eine
mit der Antriebseinheit verbundene elekirische Steuereinheit. Weiterhin umfasst die Férderrolle
eine elektrisch mit der Steuereinheit verbundene rollenseitige Steckvorrichtung, welche zum
elektrischen Verbinden mit einer am Rahmen einer Férderanlage angeordneten anlagenseitigen
Steckvorrichtung vorbereitet ist und relativ zum Lagerkérper im Wesentlichen starr positioniert
ist.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Anschlussbox fiir eine motorisierte Férderrolle einer
Forderanlage, umfassend eine Auflageflache, welche dazu vorbereitet ist, im montierten Zu-
stand der Anschlussbox an einem Rahmen der Férderanlage aufzuliegen, erste Schneid-
klemmkontakte beziehungsweise erste Piercing-Kontakte zum Kontaktieren der Anschlussbox
mit einem Kabel zur elektrischen Energieversorgung sowie zweite Schneidklemmkontakte
beziehungsweise zweite Piercing-Kontakte zum Kontaktieren der Anschlussbox mit einem
Kabel zur Datenlibertragung. Weiterhin umfasst die Anschlussbox eine elektrisch mit den ersten
und zweiten Schneidklemmkontakten/Piercing-Kontakten verbundene anlagenseitige Steckvor-
richtung, welche zum elektrischen Verbinden mit einer rollenseitigen Steckvorrichtung einer am
Rahmen der Férderanlage angeordneten Férderrolle vorbereitet ist.

[0003] Dariiber hinaus betrifft die Erfindung eine Férderanlage zum Férdern von Férdergut mit
einem Rahmen, und einer am Rahmen befestigten Férderrolle und/oder einer am Rahmen
befestigten Anschlussbox.

[0004] SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Férderanlage mit
einem Rahmen.

[0005] Férderanlagen sind heutzutage weit verbreitet und beispielsweise aus keiner Lagerhalle,
keiner Produktionsstatte und keinem Post- oder Gepacksverteilsystem mehr wegzudenken. Sie
dienen zum komfortablen Férdern und Sortieren von mitunter sehr schweren Lasten. Im Laufe
der Zeit haben sich viele Typen von Férderanlagen herausgebildet, die auf einen jeweiligen
Einsatzzweck optimiert sind. Sehr haufig sind Férderanlagen als Rollenférderer ausgebildet, bei
denen das Férdergut durch einzelne, mit dem Foérdergut temporér in Kontakt stehende, Férder-
rollen transportiert wird.

[0006] Beispielsweise ist aus der JP 2004/331270 A dazu eine motorisierte Férderrolle bekannt,
bei der eine in der Rolle angeordnete Steuereinheit Uber ein Kabel mit einem Stecker verbun-
den ist, welcher in eine am Rahmen angeordnete Anschlussbox eingesteckt wird.

[0007] Aus der EP 0 300 128 A1 ist weiterhin eine Rollenférderbahn mit einer tragenden Struk-
tur in Form eines Paneels bekannt, das im Wesentlichen eine ebene Oberflache darstellt, von
der aus nach unten sich U-férmige Kanéle erstrecken, in denen die Rollen aufgenommen sind.
Um die Montage der Rollen zu erméglichen, sind sie mit ihren Achsstummeln in Schnapphalte-
rungen gehalten, welche in Halterungsausschnitte des Paneels vertikal von oben her ein-
schnappend einsetzbar sind. Zusatzlich sind in den Seitenwanden der U-férmigen Kanéle elekt-
rische Leitungen verlegt, die auf der Héhe der Rollen frei liegen. Beim Einschnappen der Rolle
wird diese durch federnde Kontakte, welche an der Rolle angebracht sind, elektrisch kontaktiert.

[0008] Die DE 10 2005 046763 A1 offenbart zudem einen Rollenantrieb bzw. eine mit dem
erfindungsgeméaBen Rollenantrieb ausgestattete Rollentransporteinrichtung. Der Rollenantrieb
weist eine Einrichtung zur Aufnahme elekirischer Bauelemente auf, wobei die Einrichtung als
eine Drehmomentstitze fur die elektrische Maschine vorgesehen ist. In die Einrichtung kann
auch eine Regelungseinrichtung und/oder eine Kommunikationseinrichtung integriert sein. Der
Rollenantrieb wird Gber durch den Rahmen der Férdereinrichtung hindurch ragende Piercing-
Kontakte mit einem Energieversorgungskabel und einem Datenkabel elekirisch kontaktiert.
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[0009] Dariiber betrifft die Osterreichische Patentanmeldung A2009/1453 der Anmelderin eine
Forderanlage zum Férdern von Férdergut mit Rahmenprofilen, einem Bussystem und Férderrol-
len, wovon eine Foérderrolle eine elektrische Kontaktierungsvorrichtung zum Anschluss einer
Antriebselektronik an das Bussystem sowie einen Rollenkdrper und einen innerhalb von diesem
angeordneten Antriebsmotor umfasst. Die Férderrolle ist Gber eine Lagervorrichtung mit einem
der Enden an einem der Rahmenprofile montierbar, wobei wéhrend der Montagebewegung der
motorisierten Férderrolle relativ zum Rahmenprofil die Kontaktierungsvorrichtung das Bussys-
tem kontaktiert. Die motorisierte Férderrolle und die Lagervorrichtung bilden eine gemeinsame
Baueinheit. Die Lagervorrichtung umfasst einen aus der AuBenkontur des Rollenkdrpers her-
ausragenden Lagerkdérper mit einer gegen das Rahmenprofil anlegbaren AuBenflache und eine
Halterung fur die Befestigung der Kontaktierungsvorrichtung. Die Antriebselektronik und die
Kontaktierungsvorrichtung sind Uber ein elekirisches Leitungssystem verbunden, wobei das
Leitungssystem durch eine Aussparung aus der Lagervorrichtung herausgefihrt ist. Die An-
triebselektronik wird mit Hilfe von Schneidklemm- beziehungsweise Piercing-Kontakten mit
einem Kabel zur Energieversorgung und Datenlibertragung elektrisch verbunden.

[0010] Die US 6,848,933 B1 offenbart schlieBlich eine weitere Variante einer Anschlussbox fiir
eine Forderanlage, bei der ein Kabel zur Energieversorgung und Datenlbertragung mit Hilfe
von Schneidklemm- beziehungsweise Piercing-Kontakten elekirisch kontaktiert wird.

[0011] Die Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine verbesserte Férderrolle, eine verbesserte
Anschlussbox flr eine Férderrolle, eine verbesserte Férderanlage sowie ein verbessertes Her-
stellungsverfahren fiir eine Férderanlage anzugeben. Insbesondere soll eine einfache Méglich-
keit angegeben werden, eine Férderrolle mechanisch mit einem Rahmen einer Férderanlage zu
verbinden und elektrisch zu kontaktieren. Weiterhin soll insbesondere eine vorteilhafte Méglich-
keit zur Montage eines Energieversorgungskabels und eines Datenkabels einer Férdereinrich-
tung angegeben werden.

[0012] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Férderrolle der eingangs genannten Art geldst,
bei der die Steckvorrichtung durch eine Leiterplatte mit darauf angeordneten Steckkontakten
gebildet ist und die Steuereinheit zumindest teilweise auf derselben Leiterplatte angeordnet ist.

[0013] Erfindungsgeman wird so ein besonders einfacher Aufbau einer Férderrolle erzielt, da
sowohl die Steuereinheit als auch die Steckvorrichtung zumindest teilweise auf ein und dersel-
ben Leiterplatte angeordnet sind. Dies fuhrt einerseits zu verringerten Produktionskosten, ande-
rerseits aber auch zu einer verbesserten Montage der Férderrolle.

[0014] Dadurch dass die Steckvorrichtung relativ zum Lagerkdrper im Wesentlichen starr posi-
tioniert ist, kann die Montage der Férderrolle in einem Arbeitsschritt erfolgen. Dies im Gegen-
satz zu Systemen mit einer Steckvorrichtung, die Gber ein Kabel mit der Férderrolle verbunden
ist, bei denen die mechanische Verbindung der Férderrolle am Rahmen der Férderanlage und
die elektrische Kontaktierung derselben in aller Regel in gesonderten Arbeitsschritten erfolgt. In
diesem Zusammenhang ist unter ,im Wesentlichen starr" eine Ubliche Steifigkeit einer Leiter-
platte zu verstehen, ein Kabel ist dagegen nicht ,im Wesentlichen starr". In diesem Zusammen-
hang wird auch darauf hingewiesen, dass im Rahmen der Erfindung auch besonders flexible
Leiterplatten eingesetzt werden, um Fertigungstoleranzen zwischen Férderrolle und Férderan-
lage leichter ausgleichen zu kénnen. Dennoch wird auch in diesem Fall die mechanische Ver-
bindung der Férderrolle am Rahmen und die elekirische Kontaktierung in einem Arbeitsschritt
ermdglicht, das heiBt die elektrische Steckverbindung braucht nicht wie bei einer Kabelverbin-
dung durch einen gesonderten Arbeitsschritt zu erfolgen.

[0015] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass Létstellen oder Klemmverbindun-
gen fir den Anschluss eines gesonderten Kabels, so wie dies im Stand der Technik haufig
notwendig ist, entfallen und damit die Anzahl der mdglichen Fehlerquellen reduziert wird. Unter
dem Begriff ,zumindest teilweise auf derselben Leiterplatte angeordnet" ist im Rahmen der
Erfindung zu verstehen, dass sich wenigstens ein elektrisches Bauelement der Steuereinheit
auf der Leiterplatte befindet. Unter einem ,elekirisches Bauelement" sind insbesondere ein
Kondensator, ein Widerstand, eine Spule, ein elektronisches Bauteil und ein elektromechani-
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sches Bauteil zu verstehen. Die rollenseitige Steckvorrichtung und die anlagenseitige Steckvor-
richtung sind erfindungsgeman durch ein Stecker/Buchse-System realisiert, wobei es prinzipiell
egal ist, ob rollenseitig ein Stecker oder eine Buchse vorgesehen ist. Besonders vorteilhaft ist
es aber, wenn rollenseitig ein Stecker vorgesehen ist. Vorteilhaft kann eine Stecker/Buchse-
Verbindung oftmals geldst und wieder hergestellt werden, ohne dass der elektrische Kontakt
zwischen Stecker und Buchse darunter wesentlich leidet. Insbesondere wenn die Kontaktfla-
chen im Wesentlichen parallel zur Steckrichtung angeordnet sind und eine hinlédngliche Lange
aufweisen, kann auch dann noch ein zuverlassiger elektrischer Kontakt gewahrleistet werden,
wenn der Stecker nicht vollstandig in die Buchse eingesteckt ist. Auf diese Weise kénnen Ferti-
gungstoleranzen zwischen Forderrolle und Rahmen gut ausgeglichen werden. Denkbar wére
beispielsweise auch, dass die Kontaktflachen in Wesentlichen normal zu Steckrichtung ange-
ordnet sind und diese durch Federkraft aneinander gedriickt werden, wodurch ebenfalls noch
ein guter elektrischer Kontakt bei nicht vollstandig eingestecktem Stecker gewéhrleistet werden
kann. Die zuvor genannten, parallel zur Steckrichtung ausgerichteten und gegeneinander
schleifenden Kontaktflachen sind fertigungstechnisch allerdings einfacher herzustellen. Im
Gegensatz dazu ermdglicht eine Schneidklemm-/Piercing-Verbindung nur wenig oder gar kei-
nen Toleranzausgleich und muss sehr sorgféltig hergestellt werden. Eine Schneidklemm-
/Piercing-Verbindung féllt im Rahmen der Erfindung daher nicht unter die Begriffe ,Steckvorrich-
tung" beziehungsweise ,Stecker/Buchse-Verbindung", nicht zuletzt auch deswegen, weil bei
einer Schneidklemm-/Piercing-Verbindung eine elektrische Verbindung direkt zu den Leitern
eines Kabels hergestellt wird.

[0016] Weiterhin wird die Aufgabe der Erfindung durch eine Anschlussbox der eingangs ge-
nannten Art geldst, bei der die ersten und zweiten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte in
verschiedenen Bereichen angeordnet sind.

[0017] Erfindungsgem&B wird dadurch erméglicht, dass fir die Energieversorgung und fir die
Datenlbertragung prinzipiell zwei gesonderte Kabel vorgesehen werden kénnen, wodurch ein
vorteilhafter Arbeitsablauf bei der Herstellung einer Férderanlage ermdglicht wird, so wie dies
im Folgenden noch im Detail dargestellt wird. Zudem tragt eine Trennung von Energieversor-
gung und Datenlbertragung zur erhéhten Sicherheit der Férderanlage bei.

[0018] Dariiber hinaus wird die Aufgabe der Erfindung durch eine Fdrderanlage zum Férdern
von Férdergut mit einem Rahmen, und einer am Rahmen befestigten erfindungsgemaBen
Forderrolle und/oder einer am Rahmen befestigten erfindungsgeméBen Anschlussbox geldst.
Auf diese Weise kann eine besonders einfach herzustellende und auch wenig fehleranfallige
Foérderanlage hegestellt werden. Damit sind sowohl die Herstellungskosten als auch die Erhal-
tungskosten niedrig.

[0019] SchlieBlich wird die Aufgabe der Erfindung durch ein Verfahren zur Herstellung einer
Férderanlage mit einem Rahmen geldst, umfassend die Schritte:

[0020] a) Herstellen mehrerer Segmente einer Férderanlage durch:
[0021] - Montage eines Kabels zur elekirischen Energieversorgung am Rahmen,
[0022] - Montage einer erfindungsgeméaBen Anschlussbox am Rahmen, wobei die ersten

Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte eine elekirische Verbindung zwischen
dem Kabel zur elektrischen Energieversorgung und der anlagenseitigen Steck-
vorrichtung herstellen und

[0023] - Montage einer Forderrolle am Rahmen, insbesondere einer erfindungsgemaBen
Forderrolle, wobei das Einstecken der erfindungsgemé&Ben Férderrolle in den
Rahmen und das Verbinden der rollenseitigen Steckvorrichtung mit der anlagen-
seitigen Steckvorrichtung in einem Arbeitsschritt erfolgt,

[0024] b) Positionieren der Segmente an ihrem Bestimmungsort,
[0025] c) Verbinden der Kabel zur elektrischen Energieversorgung benachbarter Segmen-
te und
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[0026] d) Montage eines Kabel zur Dateniibertragung an der Anschlussbox, wobei das
Kabel zur Dateniibertragung tber wenigstens zwei Segmente ungeschnitten ver-
legt wird.

[0027] GleichermaBen ist es von Vorteil, wenn der Rahmen der erfindungsgemaBen Férderan-
lage mehrere Segmente umfasst und das Kabel zur Datenlibertragung Uber wenigstens zwei
Segmente ungeschnitten verlegt ist. Bei dieser Variante der Erfindung werden die einzelnen
Segmente in der Fabrik vorgefertigt und erst an ihrem Bestimmungsort zu einer Férderanlage
kombiniert. Schritt b) impliziert dabei das Aneinanderreihen der Segmente bzw. Kombinieren zu
einer Forderanlage. Bei der Endmontage werden die Energieversorgungskabel der einzelnen
Segmente elekirisch miteinander verbunden. Das Datenkabel wird dagegen wenigstens (ber
zwei Segmente ungeschnitten, d.h. in einem Stick, verlegt, sodass eine zuverldssige Daten-
verbindung mit hoher Datenrate zwischen den Férderrollen und einer zentralen Steuerung
realisiert werden kann. Selbstverstandlich kann Schritt d) dabei auch vor Schritt ¢) erfolgen.
Weiterhin kann auch die Montage der Anschlussbox am Rahmen im Schritt a) vor der Montage
des Energieversorgungskabels erfolgen.

[0028] Durch die erfindungsgeméBen MaBnahmen werden einerseits ein hoher Vorfertigungs-
grad, andererseits auch eine zuverlassige Datenverbindung miteinander kombiniert. Durch
diese Kombination kann die Herstellung einer Férderanlage kostenginstig erfolgen, ohne Ab-
striche bei der Qualitat hinnehmen zu missen.

[0029] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den
Unteranspriichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren.

[0030] Vorteilhaft ist es bei einer Férderrolle, wenn die Steckkontakte durch eine Leiterbahn der
Leiterplatte gebildet sind. Auf diese Weise kann die Foérderrolle besonders kostenglnstig her-
gestellt werden. Dadurch, dass bei dieser Variante keine Létstellen zu einer gesonderten
Steckvorrichtung nétig sind, wird die Anzahl der méglichen Fehlerquellen weiter reduziert.

[0031] Vorteilhaft ist es bei einer Férderrolle, wenn die Leiterplatte im Bereich der Rollenachse
ringférmig oder ringsegment-férmig ausgebildet ist. Auf diese Weise wird der Platz fir eine
elektronische Schaltung bei einer durchgehenden Rollenachse optimal ausgenutzt. Ist die Rol-
lenachse nicht durchgehend, so kann vorteilhaft auch eine kreisférmige Leiterplatte eingesetzt
werden. Eine ringférmige oder ringsegment-férmige Leiterplatte kann durch beliebige Polygone
gebildet beziehungsweise begrenzt werden. Desgleichen kann anstelle einer kreisférmigen
Leiterplatte ebenfalls eine polygonférmige Leiterplatte verwendet werden.

[0032] Besonders vorteilhaft ist eine Foérderrolle, wenn:

[0033] - die Lagerkérper zum Einstecken in den Rahmen der Férderanlage in einer ersten
Steckrichtung vorbereitet sind,

[0034] - die erste Steckrichtung zu einer Rollenachse des Rollenkdrpers quer ausgerichtet ist,

[0035] - die rollenseitige Steckvorrichtung zum elektrischen Verbinden mit der am Rahmen
einer Férderanlage angeordneten anlagenseitigen Steckvorrichtung in einer zweiten
Steckrichtung vorbereitet ist, und

[0036] - a) die erste Steckrichtung und die zweite Steckrichtung parallel zueinander und
gleichgerichtet sind oder b) die zweite Einsteckrichtung tangential zu einem Dreh-
punkt des Lagerkdrpers ausgerichtet ist.

[0037] Dies ermdglicht eine besonders einfache Montage der Férderrolle, da diese in einem
Arbeitsschritt sowohl mechanisch befestigt als auch elektrisch kontaktiert wird. Im Fall a) erfolgt
dies wegen der parallelen Ausrichtung der ersten und zweiten Steckrichtung sogar wahrend
einer einzigen Bewegung. Im Fall b) wird eine lineare Bewegung (mechanische Befestigung)
mit einer Drehbewegung (elektrische Kontaktierung) kombiniert. Insbesondere kann die Monta-
ge einer Forderrolle in beiden Fallen werkzeuglos erfolgen.

[0038] Giinstig ist es bei einer Foérderrolle, wenn die Steckkontakte der Steckvorrichtung in
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Bezug auf die zweite Steckrichtung nebeneinander angeordnet sind, d.h. die rollenseitige
Steckvorrichtung umfasst in der zweiten Steckrichtung ausgerichtete Steckkontakte. Auf diese
Weise werden Kurzschllisse beim Einstecken der Steckvorrichtung vermieden.

[0039] Giinstig ist es bei einer Forderrolle weiterhin, wenn die erste Steckrichtung nach unten
weisend ausgerichtet ist. Somit ist eine leichte Montage der Férderrolle gewahrleistet, da diese
von oben nach unten in den Rahmen der Férderanlage eingesteckt wird und somit das Eigen-
gewicht der Férderrolle den Einsteckvorgang unterstitzt.

[0040] In diesem Zusammenhang ist es besonders glinstig, wenn die erste Steckrichtung im
Wesentlichen normal zur Rollenachse und/oder im Wesentlichen normal zu einer Férderebene
der Férderanlage ausgerichtet ist. Bei horizontal ausgerichteter Férderbahn bedeutet dies, dass
die erste Steckrichtung vertikal ausgerichtet ist. Damit wird der Einsteckvorgang einer Férderrol-
le besonders intuitiv, da keine komplizierten Bewegungsablaufe nétig sind. Unter ,im Wesentli-
chen normal" ist im Rahmen der Erfindung ein Winkel zwischen etwa 85°-95° zu verstehen.

[0041] Vorteilhaft ist es, wenn die Steckvorrichtung der Férderrolle unterhalb des Rollenkérpers
angeordnet ist. Auf diese Weise wird die Steckvorrichtung im eingebauten Zustand der Foérder-
rolle optimal durch den Rahmen der Férderanlage geschitzt.

[0042] Vorteilhaft ist schlieBlich eine Férderrolle, bei der die Steckvorrichtung mit einem der
Lagerkérper eine gemeinsame Baueinheit bildet. Auf diese Weise kénnen Probleme bei der
Montage der Férderrolle vermieden werden, da die zueinander starre Positionierung von Steck-
vorrichtung und Lagerkdrper so besonders gut realisiert werden kann.

[0043] Giinstig ist es bei einer Anschlussbox, wenn die ersten und zweiten Schneidklemmkon-
takte/Piercing-Kontakte nebeneinander in derselben Ebene angeordnet sind. Bei dieser Varian-
te der Erfindung werden das Energieversorgungskabel und das Datenkabel nebeneinander in
einer Ebene, vorzugsweise am Rahmen der Férderanlage angeordnet. Damit ist eine einfache
Montage der beiden Kabel gegeben, dennoch kdnnen sie zu verschiedenen Zeitpunkten instal-
liert werden.

[0044] Giinstig ist es bei einer Anschlussbox weiterhin, wenn die ersten und zweiten Schneid-
klemmkontakte/Piercing-Kontakte in verschiedenen Ebenen angeordnet sind. Bei dieser Varian-
te wird ein Kabel Uber einem anderen verlegt. Vorzugsweise wird das Datenversorgungskabel
Uber dem zu einem friheren Zeitpunkt verlegten Energieversorgungskabel verlegt. Vorteilhaft
kann eine Fdrderanlage sehr gut vorgefertigt werden. Zudem sind Verwechslungen der beiden
Kabel praktisch ausgeschlossen.

[0045] In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn die ersten Schneidklemmkontak-
te/Piercing-Kontakte der Auflageflaiche naher liegen als die zweiten Schneidklemmkontak-
te/Piercing-Kontakte. GleichermaBen ist es bei einer Férderanlage vorteilhaft, wenn ein Kabel
zur elektrischen Energieversorgung nédher am Rahmen angeordnet ist als ein Kabel zur Daten-
Ubertragung. Bei dieser Variante wird somit das Energieversorgungskabel direkt am Rahmen
oder knapp dartber montiert. Uber diese vorgefertigte Einheit aus Rahmen, Anschlussbox und
Energieversorgungskabel wird das Datenkabel installiert.

[0046] Eine vorteilhafte Variante der erfindungsgemé&Ben Anschlussbox ist weiterhin gegeben,
wenn diese zumindest eine elektrisch mit den ersten und zweiten Schneidklemmkontak-
ten/Piercing-Kontakten verbundene Zusatz-Steckvorrichtung umfasst, welche zum elektrischen
Verbinden mit weiteren am Rahmen der Férderanlage angeordneten Elementen vorbereitet ist.
Auf diese Weise kénnen neben der Forderrolle auch weitere Elemente, beispielsweise Senso-
ren, Warnlampen, Aktoren und dergleichen an der Anschlussbox angesteckt werden und somit
mit Energie versorgt und an ein Datennetz angeschlossen werden. Vorzugsweise ist die Zusatz-
Steckvorrichtung als RJ11-Buchse (von der US-amerikanischen Federal Communications
Commission genormt) ausgefihrt.

[0047] Besonders vorteilhaft ist es schlieBlich auch, wenn die erfindungsgeméaBe Anschlussbox
zwei weitere Zusatz-Steckkontakte umfasst, welche dazu vorbereitet sind, je ein Verbindungs-
kabel zu einer benachbarten Anschlussbox aufzunehmen. Solche Verbindungskabel werden
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bevorzugt fiir eine sogenannte ,Daisy-Chain-Leitung" verwendet, um die Férderrollen bei der
Initialisierung der Foérderanlage zu adressieren. Zu Beginn sind dabei Schalter, welche die
beiden Zusatz-Steckkontakte verbinden, gedffnet. Durch die beiden gesonderten Steckkontakte
und den gedffneten Schalter wird die Daisy-Chain-Leitung an einer Anschlussbox sicher unter-
brochen. Nun wird an einem Ende der Daisy-Chain-Leitung eine Spannung angelegt, was die
dem Einspeisepunkt der Spannung nachstgelegene Férderrolle veranlasst, sich Uber das Da-
tenkabel bei einer zentralen Steuerung zu melden. Die anderen Férderrollen kdnnen diese
Spannung nicht detektieren, da die Daisy-Chain-Leitung durch die Schalter in den einzelnen
Anschlussboxen ja getrennt ist. In Folge wird dieser Forderrolle eine Adresse zugewiesen, und
die Férderrolle schlieBt den genannten Schalter, sodass nun auch eine weitere Férderrolle das
genannte Spannungssignal empfangen kann und sich wiederum bei der zentralen Steuerung
melden. Auf diese Weise kdnnen die Férderrollen nach und nach adressiert werden. Denkbar
ware aber auch, dass das genannte Verbindungskabel zur Kommunikation zweier benachbarter
Anschlussboxen ohne Zuhilfenahme des Datenkabels benutzt wird.

[0048] Ginstig ist es in diesem Zusammenhang, wenn der Rahmen der erfindungsgemaBen
Férderanlage Ausnehmungen im Bereich der Zusatz-Steckvorrichtung der Anschlussbox um-
fasst. Auf diese Weise kann die Zusatz-Steckvorrichtung an die AuBenseite des Rahmens der
Foérderanlage gefiihrt werden, obwohl die Anschlussbox an dessen Innenseite montiert ist.
Somit kénnen zusatzliche Elemente leichter mit der Anschlussbox verbunden werden. Insbe-
sondere Warnleuchten kénnen direkt (also ohne Verbindungkabel) an die Zusatz-Steckvorrich-
tung angesteckt werden und sind dennoch gut sichtbar.

[0049] Giinstig ist es, wenn der Rahmen einer Férderanlage nach oben hin offene Ausneh-
mungen umfasst, welche zur Aufnahme von Lagerkérpern der Férderrolle vorgesehen sind. Auf
diese Weise kann eine Férderrolle besonders einfach montiert werden, indem sie einfach von
oben in den Rahmen der Férderanlage eingesteckt wird.

[0050] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung einer Férderanlage ist dadurch gegeben, dass
die Lage einer anlagenseitigen Steckvorrichtung einer Anschlussbox relativ zu der Ausnehmung
im Rahmen gleich ist wie die einer rollenseitigen Steckvorrichtung relativ zu dem Lagerkérper
der Férderrolle. Unter ,Lage" ist dabei die Kombination von Position und Orientierung zu ver-
stehen. Somit passen die Férderrolle und die Anschlussbox zueinander, und die Foérderrolle
kann in einem Schritt mechanisch und elektrisch mit der Férderanlage verbunden werden.

[0051] Glnstig ist es auch, wenn die Steckkontakte der anlagenseitigen Steckvorrichtung vom
Rahmen beabstandet sind. Auf diese Weise wird ein Kurzschluss der Steckvorrichtung am
Rahmen der Férderanlage, der in aller Regel aus Metall besteht, vermieden. Vorteilhaft ist es in
diesem Zusammenhang auch, wenn die Kontakte der rollenseitigen Steckvorrichtung auf der
dem Rahmen abgewandten Seite der Leiterplatte angeordnet sind.

[0052] Giinstig ist es beim erfindungsgemaBen Verfahren, wenn im Schritt ¢) das Kabel zur
elektrischen Energieversorgung eines ersten Segments mit dritten Schneidklemmkontakten
beziehungsweise dritten Piercing-Kontakten und das Kabel zur elekirischen Energieversorgung
eines zum ersten Segment benachbarten zweiten Segments mit vierten Schneidklemmkontak-
ten beziehungsweise vierten Piercing-Kontakten, welche mit den dritten Schneidklemmkontak-
ten beziehungsweise dritten Piercing-Kontakten elektrisch verbunden sind, kontaktiert werden.
Auf diese Weise kénnen die einzelnen Abschnitte des Energieversorgungskabels beim Zu-
sammenstellen der Segmente der Férderanlage rationell verbunden werden, ohne auf eine
zuverlassige elekirische Kontaktierung verzichten zu miissen. Bestandteil einer Verbindungs-
box ist neben den erwdhnten Schneidklemmkontakten/Piercing-Kontakten auch eine Leiterplat-
te, auf der die Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte befestigt sind und auf der Leiterbah-
nen vorgesehen sind, welche einander zugeordnete Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte
verbinden. In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist die Verbindungsbox, respektive
die erwahnte Leiterplatte, mit den Schneidklemmkontakten in die Anschlussbox integriert.
Selbstverstandlich kann die Anschlussbox auch nur eine einzige Leiterplatte aufweisen, welche
sowohl die elektrischen Verbindungen fur die Anschlussbox als solche und die Verbindungsbox

6/25



> dsterreichisches AT 510 916 B1 2012-09-15
V patentamt

bereitstellt.

[0053] Vorteilhaft ist schlieBlich ein Verfahren, bei dem im Schritt a) innerhalb eines Segments
benachbarte Anschlussboxen mit Hilfe von Verbindungskabeln verbunden werden und nach
Ausfiihren von Schritt b) benachbarte Anschlussboxen benachbarter Segmente in einem Schritt
e) Uber weitere Verbindungskabel verbunden werden. Die Daisy-Chain-Leitung wird also zuerst
innerhalb der Segmente der Férderanlage verlegt, dann von Segment zu Segment. Selbstver-
standlich kann Schritt ) auch vor Schritt ¢) oder d) erfolgen. Denkbar wére aber auch, dass die
Daisy-Chain-Leitung zur Génze erst nach dem Schritt b), ¢) oder d) verlegt wird.

[0054] An diese Stelle wird angemerkt, dass die zur Fdrderrolle genannten Varianten und die
sich daraus ergebenden Vorteile sinngemaB auch auf die erfindungsgemafRe Anschlussbox, die
erfindungsgemaBe Férderanlage sowie auf das erfindungsgemaBe Verfahren anwendbar sind
und umgekehrt.

[0055] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[0056] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

[0057] Fig. 1  eine erfindungsgem&Be Foérderrolle in Schragansicht beziehungsweise in Ex-
plosionsdarstellung;

[0058] Fig. 2 eine erfindungsgemé&Be Foérderrolle in Draufsicht und in Schnittdarstellung;

[0059] Fig. 3 e_inr(]a in einen Rahmen einer Férderanlage eingebaute Férderrolle in Schragan-
sicht;

[0060] Fig. 4 die Forderrolle aus Fig. 3 von der Innenseite des Rahmens betrachtet;

[0061] Fig. 5 die Vorderseite einer Leiterplatte einer Anschlussbox in Schragansicht;

[0062] Fig. 6 die Riickseite der Leiterplatte aus Fig. 5 in Schragansicht;

[0063] Fig. 7 die Vorderseite einer Anschlussbox in Schragansicht;

[0064] Fig. 8 die Rickseite der Anschlussbox aus Fig. 7 in Schragansicht;

[0065] Fig. 9 einen Querschnitt durch die Férderanlage auf Hohe einer Férderrolle;
[0066] Fig. 10 eine Detaildarstellung des Querschnitts aus Fig. 9;
[0067] Fig. 11 eine Schragansicht des Querschnitts aus Fig. 10 und

[0068] Fig. 12 eine schematische Darstellung wie eine Férderrolle durch eine kombinierte
Steck- und Drehbewegung im Rahmen einer Férderanlage montiert werden
kann.

[0069] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen lbertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lage&nderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0070] Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu
verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unte-
ren Grenze von 1 oder gréBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1
bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

[0071] Fig. 1 zeigt eine Foérderrolle 1 fir eine Férderanlage in Schragansicht (oben) und in
Explosionsdarstellung mit herausgezogener Antriebseinheit (Mitte) sowie die demontierte An-
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triebseinheit in Explosionsdarstellung (unten). Die Férderrolle 1 umfasst zwei Lagerkérper 2, 3,
welche zum Befestigen der Férderrolle 1 in oder an einem Rahmen einer Férderanlage vorbe-
reitet sind (in Fig. 3 dargestellt), und einen dazwischen angeordneten und gegenlber den La-
gerkdrpern 2, 3 drehbar gelagerten Rollenkérper 4. Weiterhin umfasst die Férderrolle 1 eine
elektrische Antriebseinheit 5 (hier ein Stator eines Elektromotors) zum Antrieb des Rollenkdor-
pers 4, eine mit der Antriebseinheit 5 verbundene elekirische Steuereinheit 6 sowie eine
elektrisch mit der Steuereinheit 6 verbundene rollenseitige Steckvorrichtung 7, welche zum
elektrischen Verbinden mit einer am Rahmen einer Férderanlage angeordneten anlagenseitigen
Steckvorrichtung vorbereitet ist (siehe die Figuren 4 sowie 9 bis 11) und relativ zum Lagerkérper
2, 3 im Wesentlichen starr positioniert ist. Vorteilhaft ist die Steckvorrichtung 7 durch eine Lei-
terplatte 8 mit darauf angeordneten und durch eine Leiterbahn gebildeten Steckkontakten gebil-
det, und die Steuereinheit 6 ist zumindest teilweise auf derselben Leiterplatte 8 angeordnet.
Denkbar ware aber auch ein auf die Leiterplatte 8 aufgelteter Stecker oder eine aufgeldtete
Buchse. Zusatzlich sind in der Fig. 1 ein Rollendeckel 9, eine Abdeckung 10 der Férderrolle 1
dargestellt. Eine detaillierte Darstellung der Férderrolle 1 ist zudem in der Figur 10 zu sehen.

[0072] Wie aus der Fig. 1 gut zu erkennen ist, ist die Leiterplatte 8 im Bereich der Rollenachse
ringférmig ausgebildet. Denkbar ware auch, dass sie in einer vorteilhaften Variante ringseg-
ment-férmig ausgebildet ist.

[0073] Weiterhin ist in der Fig. 1 eine erste Steckrichtung A zu sehen, in welcher die Lagerkér-
per 2, 3 in einen Rahmen der Férderanlage eingesteckt werden, sowie eine zweite Steckrich-
tung B, in welcher die rollenseitige Steckvorrichtung 7 in eine anlagenseitige Steckvorrichtung
eingesteckt wird (siehe dazu wiederum die Figuren 4 sowie 9 bis 11). Die erste Steckrichtung A
ist dabei zu der Rollenachse des Rollenkérpers 4 quer ausgerichtet, und die erste Steckrichtung
A und die zweite Steckrichtung B sind in diesem Beispiel zueinander parallel und gleichgerich-
tet. Konkret sind die erste Steckrichtung A und die zweite Steckrichtung B im Wesentlichen
normal zur Rollenachse und/oder im Wesentlichen normal zu einer Férderebene der Férderan-
lage ausgerichtet, welche durch die Oberseite mehrerer hintereinander angeordneter Rollen 1
gebildet wird.

[0074] Die erste Steckrichtung A und die zweite Steckrichtung B sind dariiber hinaus nach
unten weisend ausgerichtet. Gut zu sehen ist auch, dass die Steckkontakte der Steckvorrich-
tung 7 in Bezug auf die zweite Steckrichtung B nebeneinander angeordnet sind. Dabei ist die
Steckvorrichtung unterhalb des Rollenkdrpers 4 angeordnet. SchlieBlich ist die Steckvorrichtung
7 auf den Lagerkdrper 2 aufgesteckt und bildet mit diesem eine gemeinsame Baueinheit.

[0075] Fig. 2 zeigt die Férderrolle 1 nun in Draufsicht (unten) sowie in Schnittdarstellung (oben).
Zusatzlich zu den bereits erwdhnten Elementen sind hier eine erste mit dem Rollenkérper 4
verbundene Lagerschale 11, ein darin angeordnetes erstes Lager 12, eine zweite mit dem
Rollenkdrper 4 verbundene Lagerschale 13 sowie ein darin angeordnetes zweites Lager 14 zu
sehen. Die zweite Lagerschale 13 weist in diesem Bespiel zusatzlich optionale und an sich
bekannte Rillen zum Antrieb benachbarter Rollen mit Hilfe von Riemen auf, welche in die Rillen
eingelegt werden. Weiterhin umfasst die Rolle 1 ein Ableitelement 15, welches der Ableitung
elektrostatischer Ladung vom Rollenkérper 4 zu einer Rollenachse 16 dient.

[0076] Die Figuren 3 und 4 zeigen, wie die Forderrolle 1 in einen Rahmen einer Férderanlage,
konkret zwischen zwei Rahmenteilen 17 und 18, eingebaut werden kann. Die Rahmenteile 17
und 18 weisen in regelmaBigen Abstanden Ausnehmungen 19 auf, welche nach oben hin offen
sind und in welche die Lagerkérper 2, 3 eingesteckt werden kdnnen, um solcherart die Férder-
rolle 1 in den Rahmenteilen 17 und 18 zu befestigen. Vorteilhaft werden an den Lagerkdrpern 2,
3 dazu Befestigungszungen vorgesehen, welche beim Einstecken der Lagerkérper 2, 3 nach
auBen federn und so die Férderrolle 1 gegen Herausfallen sichern. Unterhalb der Férderrolle 1
ist eine Anschlussbox 20 mit einer anlagenseitigen Steckvorrichtung 21, konkret einer An-
schlussbuchse, in welche die Steckkontakte 7 der Férderrolle 1 eingesteckt werden, vorgese-
hen. Die Lage der anlagenseitigen Steckvorrichtung 21 der Anschlussbox 20 relativ zu der
Ausnehmung 19 im Rahmen gleich ist dabei gleich wie die Lage der rollenseitigen Steckvorrich-
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tung 7 relativ zu dem Lagerkérper 2 der Férderrolle 1, sodass die Férderrolle 1 und die An-
schlussbox 20 zueinander passen und die Fdérderrolle 1 in einem Schritt mechanisch und
elektrisch mit der Férderanlage verbunden werden kann.

[0077] Die in der Fig. 3 dargestellte Anordnung bildet ein Segment 39 einer Férderanlage,
welches allerdings noch nicht vollstandig mit Férderrollen 4 bestiickt ist. Das dargestellte Seg-
ment 39 ist zur Aufnahme von insgesamt drei Férderrollen 4 vorbereitet. Selbstverstandlich
kénnen in der Realitdt wesentlich 1angere Segmente 39 mit einer wesentlich héheren Anzahl an
Forderrollen 4 vorgesehen werden. Das dargestellte Beispiel soll daher nur das zugrundelie-
gende Prinzip illustrieren.

[0078] Aus der Fig. 3 ist weiterhin zu entnehmen, dass am Rahmenteil 17 ein Kabel zur elektri-
schen Energieversorgung 22 der Forderrolle 1, ein Kabel zur Datenlibertragung 23 von Daten
von und zur Férderrolle 1 sowie Verbindungskabel 24, welche benachbarte Anschlussboxen 20
verbinden, verlegt sind. Die Anschlussbox 20 dient vorwiegend dazu, die Anschlussbuchse 21
und in Folge die rollenseitige Steckvorrichtung 7 und somit die Steuereinheit 6 elektrisch mit
dem Energieversorgungskabel 22 und dem Datenkabel 23 zu verbinden. In den Figuren sind
stets lediglich ein Energieversorgungskabel 22 und ein Datenlibertragungskabel 23 dargestellt.
Selbstverstandlich ist es aber auch méglich, dass mehrere Energieversorgungskabel 22
und/oder mehrere Datenlbertragungskabel 23 vorgesehen werden.

[0079] Vorzugsweise umfasst die Anschlussbox 20 eine Auflageflache 38 (siehe Fig. 7), welche
dazu vorbereitet ist im montierten Zustand der Anschlussbox 20 an einem Rahmen 17 der
Férderanlage aufzuliegen, erste Schneidklemmkontakte beziehungsweise erste Piercing-
Kontakte zum Kontaktieren der Anschlussbox 20 mit dem Kabel zur elekirischen Energiever-
sorgung 22, zweite Schneidklemmkontakte beziehungsweise zweite Piercing-Kontakte zum
Kontaktieren der Anschlussbox 20 mit einem Kabel zur Datenibertragung 23 sowie eine
elektrisch mit den ersten und zweiten Schneidklemmkontakten/Piercing-Kontakten verbundene
anlagenseitige Steckvorrichtung 21, welche zum elektrischen Verbinden mit einer rollenseitigen
Steckvorrichtung 7 einer am Rahmen 17, 18 der Férderanlage angeordneten Férderrolle 1
vorbereitet ist. Die ersten und zweiten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte sind dabei in
verschiedenen Bereichen angeordnet (siehe dazu auch die Figuren 5 bis 8).

[0080] Die Verbindungskabel 24 werden bevorzugt fir eine sogenannte ,Daisy-Chain-Leitung"
verwendet, um die Férderrollen 1 bei der Initialisierung der Férderanlage zu adressieren. Zu
Beginn sind Schalter (nicht dargestellt), welche die beiden an die Anschlussbox 20 angesteck-
ten Daisy-Chain-Leitungen 24 verbinden, geéffnet. Nun wird an einem Ende der Daisy-Chain-
Leitung 24 eine Spannung angelegt, was die dem Einspeisepunkt der Spannung nachstgelege-
ne Forderrolle 1 veranlasst, sich Gber das Datenkabel 23 bei einer zentralen Steuerung (nicht
dargestellt) zu melden. Die anderen Férderrollen 1 kdnnen diese Spannung nicht detektieren,
da die Daisy-Chain-Leitung 24 durch die Schalter in den einzelnen Anschlussboxen 20 ja ge-
trennt ist. In Folge wird dieser Férderrolle 1 eine Adresse zugewiesen, und die Férderrolle 1
schlieBt den genannten Schalter, sodass nun auch eine weitere Férderrolle 1 das genannte
Spannungssignal empfangen kann und sich wiederum bei der zentralen Steuerung meldet. Auf
diese Weise kénnen die Férderrollen 1 nach und nach adressiert werden. Denkbar wére aber
auch, dass das Verbindungskabel 24 zur Kommunikation zweier benachbarter Anschlussboxen
20 ohne Zuhilfenahme des Datenkabels 23 benutzt wird.

[0081] Aus der Fig. 3 ist weiterhin zu entnehmen, dass die Rahmenteile 17 und 18 Ausneh-
mungen 25 umfassen, durch welche Zusatz-Steckvorrichtungen 26 der Anschlussbox 20 hin-
durch ragen. Diese Zusatz-Steckvorrichtungen 26 (vorzugsweise als RJ11- Buchse ausgefiihrt)
dienen zum elekirischen Verbinden mit weiteren am Rahmen 17, 18 der Férderanlage ange-
ordneten Elementen, beispielsweise mit Sensoren, Warnlampen und dergleichen, die solcherart
ebenfalls mit dem Energiekabel 22 und dem Datenkabel 23 elektrisch verbunden sind.

[0082] In der Fig. 4 ist zu erkennen, dass das Kabel zur elektrischen Energieversorgung 22
ndher am Rahmen 17 angeordnet ist als das Kabel zur Datenibertragung 23. Weiterhin sind in
der Fig. 4 Stltzkorper 27 dargestellt, welche einerseits eine Halterung fiir die Energieversor-

9/25



> dsterreichisches AT 510 916 B1 2012-09-15
V patentamt

gungskabel 22 bilden, andererseits aber auch fur die Montage von Anschlussboxen 20 (siehe
insbesondere Fig. 11) beziehungsweise auch fir die Montage von Verbindungsboxen vorgese-
hen sind, welche der Verbindung von Energieversorgungskabeln 22 dienen. Dazu wird je nach
Bedarf ein Anschlussbox 20 oder eine Verbindungsbox in den Stiitzkérper 27 eingesteckt be-
ziehungsweise auf diesen aufgesteckt und vorzugsweise mit diesem verschraubt. Das Vorse-
hen von Verbindungsboxen hat dabei folgenden Hintergrund:

[0083] In einem vorteilhaften Verfahren zur Herstellung einer Férderanlage mit einem Rahmen
17, 18 werden folgende Schritte durchgefiihrt:

[0084] a) Herstellen mehrerer Segmente 39 einer Férderanlage durch:
[0085] - Montage eines Kabels zur elekirischen Energieversorgung 22 am Rahmen 17,
[0086] - Montage einer Anschlussbox 20, wobei eine elektrische Verbindung zwischen

dem Kabel zur elektrischen Energieversorgung 22 und der anlagenseitigen
Steckvorrichtung 21 hergestellt wird,

[0087] - Montage einer Férderrolle 1 am Rahmen 17, 18, insbesondere einer Forderrolle
1 wie in der Fig. 1 dargestellt,

[0088] b) Positionieren der Segmente 39 an ihrem Bestimmungsort (impliziert das Anei-
nanderreihen der Segmente 39 bzw. Kombinieren zu einer Férderanlage),

[0089] c) Verbinden der Kabel zur elektrischen Energieversorgung 22 benachbarter Seg-
mente 39 und

[0090] d) Montage eines Kabel zur Datenlibertragung 23 an der Anschlussbox 20, wobei
das Kabel zur Dateniibertragung 23 (iber wenigstens zwei Segmente 39 unge-
schnitten verlegt wird.

[0091] Die einzelnen Segmente 39 werden also in der Fabrik vorgefertigt und erst an ihrem
Bestimmungsort zu einer Férderanlage kombiniert. Die Energieversorgungskabel 22 der einzel-
nen Segmente 39 werden sodann mit Hilfe einer Verbindungsbox (nicht dargestellt) elektrisch
miteinander verbunden. Vorzugsweise wird dazu in Schritt ¢) das Kabel zur elektrischen Ener-
gieversorgung 22 eines ersten Segments 39 mit dritten Schneidklemmkontakten beziehungs-
weise dritten Piercing-Kontakten und das Kabel zur elektrischen Energieversorgung 22 eines
zum ersten Segment 39 benachbarten zweiten Segments 39 mit vierten Schneidklemmkontak-
ten beziehungsweise vierten Piercing-Kontakten, welche mit den dritten Schneidklemmkontak-
ten beziehungsweise dritten Piercing-Kontakien elektrisch verbunden sind, kontaktiert. Die
genannten Kontakte sind dabei Bestandteil der Verbindungsbox. Erst dann wird das Datenkabel
23 verlegt, welches jedoch ber wenigstens zwei Segmente 39 ungeschnitten, d.h. in einem
Stiick, verlegt wird, sodass eine zuverldssige Datenverbindung mit hoher Datenrate zwischen
den Férderrollen 1 und einer zentralen Steuerung realisiert werden kann. Selbstverstandlich
kann Schritt d) dabei auch vor Schritt ¢) erfolgen. Denkbar ist auch, dass die Verbindungsbox
Bestandteil einer Anschlussbox 20 ist.

[0092] Vorzugsweise werden im Schritt a) innerhalb eines Segments 39 benachbarte An-
schlussboxen 20 mit Hilfe der Verbindungskabel 24 verbunden, und nach Ausfiihren von Schritt
b) werden benachbarte Anschlussboxen 20 benachbarter Segmente 39 in einem Schritt e) Uber
weitere Verbindungskabel 24 verbunden. Die Daisy-Chain-Leitung 24 wird also zuerst innerhalb
der Segmente 39 verlegt, dann von Segment 39 zu Segment 39. Selbstverstandlich kann
Schritt e) auch vor Schritt ¢) oder d) erfolgen. Denkbar wéare auch, dass die Daisy-Chain-Leitung
24 zur Génze erst nach dem Schritt b), ¢) oder d) verlegt wird.

[0093] Die Figuren 5 und 6 zeigen nun eine Leiterplatte 28, welche in einer Anschlussbox 20
angeordnet ist. Wie bereits erwahnt, umfasst die Anschlussbox 20 in einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform, erste Schneidklemmkontakte beziehungsweise erste Piercing-Kontakte 29 zum
Kontaktieren der Anschlussbox 20 mit dem Energieversorgungskabel 22 sowie zweite Schneid-
klemmkontakte beziehungsweise zweite Piercing-Kontakte 30 zum Kontaktieren der Anschluss-
box 20 mit dem Datenkabel 23, welche in den Figuren 5 und 6 nun deutlich zu sehen sind.
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Leicht erkennbar ist, dass die ersten und zweiten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte 29,
30 in verschiedenen Bereichen, konkret in verschiedenen Ebenen, angeordnet sind. Denkbar
ware aber auch, dass sie nebeneinander in derselben Ebene angeordnet sind. Weiterhin sind in
den Figuren 5 und 6 zwei weitere Zusatz-Steckkontakte 31 zu sehen, welche dazu vorbereitet
sind, je ein Verbindungskabel 24 zu einer benachbarten Anschlussbox 20 aufzunehmen. Die
Leiterplatte 28 dient vorwiegend dazu die Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte 29, 30
sowie die Zusatz-Steckkontakte 31 elektrisch mit der Anschlussbuchse 21 und den Zusatz-
Steckvorrichtungen 26 zu verbinden. Ergénzend wird darauf hingewiesen, dass die Kabel 22
und 23 vorzugsweise gasdicht kontaktiert werden.

[0094] Die Figuren 7 und 8 zeigen nun die fertige Anschlussbox 20, das heiB3t die in den Fig. 5
und 6 dargestellte Anordnung mit einem Geh&use 32, Befestigungsschrauben 33 zur Montage
der Anschlussbox 20 am Rahmen 17 der Foérderanlage, sowie einer Kabelbefestigung 34, wel-
che mit Hilfe von Stiften 35 ausgerichtet und mit Hilfe von Haken 36 befestigt wird.

[0095] Die Figuren 9 bis 11 zeigen nun einen Schnitt durch die Férderanlage in Héhe der Ach-
se der Forderrolle 1. Zusatzlich zu den bereits erlduterten Bauteilen sind in der Fig. 10 auch
Magnete 37, welche gemeinsam mit dem Stator 5 einen Elektromotor bilden, sowie ein Stiitz-
koérper 27 zu sehen (besonders deutlich ist dieser der Fig. 11 zu entnehmen). Der Stltzkérper
27 dient wie bereits erwahnt einerseits dazu, das Energieversorgungskabel 22 in Position zu
halten, andererseits aber auch fir das Einschrauben der Befestigungsschrauben 33. Aus der
Fig. 10 ist auch entnehmbar, dass die ersten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte 29 der
Auflageflache 38 und somit dem Rahmenteil 17 néher liegen als die zweiten Schneidklemmkon-
takte/Piercing-Kontakte 30. Gut zu sehen ist auch, dass Steckkontakte der anlagenseitigen
Steckvorrichtung, d.h. der Anschlussbuchse 21, vom Rahmen 17 beabstandet sind, um Kurz-
schliisse beim Ein- oder Ausstecken der Steckvorrichtung 7 zu vermeiden. Weiterhin ist auch
erkennbar, dass die Kontakte der Steckvorrichtung 7 in diesem Beispiel aus demselben Grund
auf der dem Rahmen 17 abgewandten Seite der Leiterplatte 8 angeordnet sind. In einer alterna-
tiven vorteilhaften Ausfiihrungsform kénnen Uberdies Kontakte auf beiden Seiten der Leiterplat-
te 8 vorgesehen sein, um bei gleichbleibender Breite der Steckvorrichtung 7 breitere Kontakte
oder eine gréBere Anzahl von Kontakten unterzubringen.

[0096] In einer vorteilhaften Variante kann die Verbindungsbox wie erwahnt Bestandteil der
Anschlussbox 20 sein. Dazu werden auf der Leiterplatte 28 weitere Schneidklemmkontak-
te/Piercing-Kontakte vorgesehen, in der Fig. 5 links von den dargestellten Schneidklemmkon-
takten/Piercing-Kontakten 29. Diese =zusatzlichen Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte
werden mit den in der Fig. 5 dargestellten Schneidklemmkontakten/Piercing-Kontakten 29 durch
die Leiterplatte 28 verbunden. Auf diese Weise kénnen zwei Energieversorgungskabel 22,
welche von links und rechts in die modifizierte Anschlussbox 20 flihren, miteinander verbunden
werden.

[0097] In den vorangegangenen Ausfiihrungen wurde stets davon ausgegangen, dass die erste
Steckrichtung A, in welcher die Lagerkérper 2, 3 in einen Rahmen 17, 18 der Férderanlage
eingesteckt werden, und die zweite Steckrichtung B, in welcher die rollenseitige Steckvorrich-
tung 7 in eine anlagenseitige Steckvorrichtung 21 eingesteckt wird, zueinander parallel und
gleichgerichtet sind. Dies ist aber keine notwendige Voraussetzung fir die Erfindung. Denkbar
ware auch, dass die zweite Steckrichtung B tangential zu einem Drehpunkt des Lagerkérpers 2,
3 ausgerichtet ist. Die Fig. 12, welche den Montagevorgang einer Férderrolle 1 zu drei ver-
schiedenen Zeitpunkten zeigt, soll illustrieren was damit gemeint ist.

[0098] Zuerst wird die Férderrolle 1 oberhalb des Rahmens 17, 18 der Férderanlage, konkret
oberhalb der Ausnehmung 19 in Position gebracht. Die Steckvorrichtung 7 ist dabei um 90°
nach oben in die Horizontale gedreht (oberes Bild). Sodann wird die Férderrolle in einer ersten
Steckrichtung A in die Ausnehmung 19 gesteckt und dann verdreht - hier gegen den Uhrzeiger-
sinn (mittleres Bild). Insgesamt werden die Férderrolle 1 beziehungsweise die Lagerkérper 2, 3
um 90° gegen den Uhrzeigersinn gedreht. Dies bewirkt einerseits, dass die Férderrolle durch
Verdrehen der langlich ausgebildeten Lagerkérper 2, 3 in der Ausnehmung 19 verriegelt wird.
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Andererseits wird wahrend der Drehbewegung aber auch die Steckvorrichtung 7 in der zweiten
Steckrichtung B, welche tangential zu einem Drehpunkt des Lagerkdrpers 2, 3 ausgerichtet ist,
in die Anschlussbox 20 gesteckt. Durch die kombinierte Steck- und Drehbewegung wird die
Forderrolle 1 also sowohl mechanisch im Rahmen 17 befestigt, als auch elektrisch kontaktiert.
Anstelle einer Drehbewegung gegen den Uhrzeigersinn kdnnte in einer alternativen Ausfiih-
rungsform naturlich auch eine Drehbewegung im Uhrzeigersinn vorgesehen sein.

[0099] Die Fig. 12 soll selbstverstandlich nur symbolhaft illustrieren, wie eine Fdérderrolle 1
durch eine kombinierte Steck- und Drehbewegung montiert werden kann. Neben der konkret
ausgefiihrten mechanischen Verriegelung ist natirlich eine Vielzahl anderer Méglichkeiten von
der Erfindung umfasst. Beispielsweise kann ein Zapfen am Lagerkdrper 2, 3 entlang eines
ringsegment-férmigen Ausschnitts am Rahmen 17, 18 gefuhrt werden und die Férderrolle 1
solcherart gegen Herausfallen sichern. Denkbar ware beispielsweise auch, dass uber die Aus-
nehmung 19 eine Platte geschoben, gesteckt oder geschraubt wird, sodass die Férderrolle 1
sicher im Rahmen 17, 18 fixiert ist. An dieser Stelle wird angemerkt, dass die Drehpunkte der
Lagerkdrper 2, 3 nicht notwendiger Weise auf der Achse des Rollenkérpers 4 liegen, sondern
auch von dieser beabstandet sein kénnen.

[00100] Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass eine reale Férderanlage mehr Bestandteile
und andere Bestandteile als dargestellt umfassen kann. Zudem wird darauf hingewiesen, dass
zum besseren Verstandnis des Aufbaus der Férderrolle 1, der erfindungsgemaBen Anschluss-
box 20 beziehungsweise der erfindungsgeméaBen Foérderanlage diese bzw. deren Bestandteile
teilweise unmafBstéblich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Férderrolle 26 Zusatz-Steckvorrichtung
2 Lagerkérper 27 Stiitzkérper

3 Lagerkérper 28 Leiterplatte

4 Rollenkdrper 29 erste Schneidklemmkontakte
5 Antriebseinheit 30 zweite Schneidklemmkontakt
6 Steuereinheit 31 Zusatz-Steckkontakt

7 Steckvorrichtung 32 Gehduse

8 Leiterplatte 33 Befestigungsschrauben
9 Rollendeckel 34 Kabelbefestigung

10 Abdeckung 35 Stift

11 Lagerschale 36 Haken

12 Lager 37 Magnete

13 Lagerschale 38 Auflageflache

14 Lager 39 Segment

15 Ableitelement A erste Steckrichtung

16 Rollenachse B zweite Steckrichtung
17 Rahmenteil

18 Rahmenteil

19 Ausnehmung

20 Anschlussbox

21 Anschlussbuchse

22 Energieversorgungskabel

23 Datenkabel

24 Verbindungskabel

25 Ausnehmung
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Patentanspriiche

1. Férderrolle (1) fir eine Férderanlage, umfassend

- zwei Lagerkérper (2, 3), welche zum Befestigen der Férderrolle (1) in oder an einem
Rahmen (17, 18) einer Férderanlage vorbereitet sind,

- einen dazwischen angeordneten und gegeniiber den Lagerkdrpern (2, 3) drehbar gela-
gerten Rollenkérper (4),

- eine elektrische Antriebseinheit (5) zum Antrieb des Rollenkérpers (4),

- eine mit der Antriebseinheit (5) verbundene elektrische Steuereinheit (6) sowie

- eine elektrisch mit der Steuereinheit (6) verbundene rollenseitige Steckvorrichtung (7),
welche zum elektrischen Verbinden mit einer am Rahmen (17, 18) einer Férderanlage
angeordneten anlagenseitigen Steckvorrichtung (21) vorbereitet ist und relativ zum La-
gerkdrper (2, 3) im Wesentlichen starr positioniert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steckvorrichtung (7) durch eine Leiterplatte (8) mit darauf angeordneten Steckkontak-

ten gebildet ist und die Steuereinheit (6) zumindest teilweise auf derselben Leiterplatte (8)

angeordnet ist.

2. Forderrolle (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Steckkontakte durch
eine Leiterbahn der Leiterplatte (8) gebildet sind.

3. Foérderrolle (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiterplatte
(8) im Bereich der Rollenachse ringférmig oder ringsegment-férmig ausgebildet ist.

4. Forderrolle (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Lagerkérper (2, 3) zum Einstecken in den Rahmen (17, 18) der Férderanlage in einer
ersten Steckrichtung (A) vorbereitet sind,

- die erste Steckrichtung (A) zu einer Rollenachse des Rollenkdrpers (4) quer ausgerichtet
ist,

- die rollenseitige Steckvorrichtung (7) zum elektrischen Verbinden mit der am Rahmen
(17, 18) einer Foérderanlage angeordneten anlagenseitigen Steckvorrichtung (21) in einer
zweiten Steckrichtung (B) vorbereitet ist, und

- a) die erste Steckrichtung (A) und die zweite Steckrichtung (B) parallel zueinander und
gleichgerichtet sind oder b) die zweite Einsteckrichtung (B) tangential zu einem Dreh-
punkt des Lagerkdrpers (2, 3) ausgerichtet ist.

5. Forderrolle (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Steckkontakie der
Steckvorrichtung (7) in Bezug auf die zweite Steckrichtung (B) nebeneinander angeordnet
sind.

6. Forderrolle (1) nach einem der Anspriche 4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Steckrichtung (A) nach unten weisend ausgerichtet ist.

7. Forderrolle (1) nach einem der Anspriche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Steckrichtung (A) im Wesentlichen normal zur Rollenachse und/oder im Wesentlichen
normal zu einer Férderebene der Férderanlage ausgerichtet ist.

8. Forderrolle (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steckvorrichtung (7) mit einem der Lagerkérper (2, 3) eine gemeinsame Baueinheit bildet.

9. Anschlussbox (20) fiir eine motorisierte Férderrolle (1) einer Férderanlage, umfassend:

- eine Auflageflache (38), welche dazu vorbereitet ist im montierten Zustand der An-
schlussbox (20) an einem Rahmen (17, 18) der Férderanlage aufzuliegen,

- erste Schneidklemmkontakte beziehungsweise erste Piercing-Kontakte (29) zum Kon-
taktieren der Anschlussbox (20) mit einem Kabel zur elekirischen Energieversorgung
(22),

- zweite Schneidklemmkontakte beziehungsweise zweite Piercing-Kontakte (30) zum Kon-
taktieren der Anschlussbox (20) mit einem Kabel zur Datenubertragung (23) und

- eine elektrisch mit den ersten und zweiten Schneidklemmkontakten/Piercing-Kontakten
(29, 30) verbundene anlagenseitige Steckvorrichtung (21), welche zum elektrischen
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Verbinden mit einer rollenseitigen Steckvorrichtung (7) einer am Rahmen (17, 18) der
Férderanlage angeordneten Férderrolle (1) vorbereitet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten und zweiten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte (29, 30) in verschiedenen
Bereichen angeordnet sind.

10. Anschlussbox (20) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten und zwei-
ten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte (29, 30) nebeneinander in derselben Ebene
angeordnet sind.

11. Anschlussbox (20) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten und zwei-
ten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte (29, 30) in verschiedenen Ebenen angeord-
net sind.

12. Anschlussbox (20) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte (29) der Auflageflache (38) néher liegen als die
zweiten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte (30).

13. Anschlussbox (20) nach einem der Anspriiche 9 bis 12, gekennzeichnet durch zumindest
eine elekirisch mit den ersten und zweiten Schneidklemmkontakten/Piercing-Kontakten
(29, 30) verbundene Zusatz-Steckvorrichtung (26), welche zum elektrischen Verbinden mit
weiteren am Rahmen (17, 18) der Férderanlage angeordneten Elementen vorbereitet ist.

14. Anschlussbox (20) nach einem der Anspriche 9 bis 13, gekennzeichnet durch zwei
weitere Zusatz-Steckkontakte (31), welche dazu vorbereitet sind, je ein Verbindungskabel
(24) zu einer benachbarten Anschlussbox (20) aufzunehmen.

15. Férderanlage zum Foérdern von Férdergut mit einem Rahmen (17, 18), gekennzeichnet
durch
eine am Rahmen (17, 18) befestigte Foérderrolle (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8
und/oder einer am Rahmen (17, 18) befestigten Anschlussbox (20) nach einem der An-
spriiche 9 bis 14.

16. Férderanlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (17, 18)
nach oben hin offene Ausnehmungen (19) umfasst, welche zur Aufnahme von Lagerkér-
pern (2, 3) der Férderrolle (1) vorgesehen sind.

17. Férderanlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage einer anlagen-
seitigen Steckvorrichtung (21) einer Anschlussbox (20) relativ zu der Ausnehmung (19) im
Rahmen (17, 18) gleich ist wie die Lage einer rollenseitigen Steckvorrichtung (7) relativ zu
dem Lagerkdrper (2, 3) der Férderrolle (1).

18. Fdrderanlage nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Kabel zur elektrischen Energieversorgung (22) ndher am Rahmen (17, 18) angeordnet ist
als ein Kabel zur Datenubertragung (23).

19. Fdrderanlage nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rahmen (17, 18) mehrere Segmente (39) umfasst und das Kabel zur Dateniibertragung
(23) Uber wenigstens zwei Segmente (39) ungeschnitten verlegt ist.

20. Forderanlage nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rahmen (17, 18) Ausnehmungen (25) im Bereich der Zusatz-Steckvorrichtung (26) der An-
schlussbox (20) nach Anspruch 13 umfasst.

21. Forderanlage nach einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
Steckkontakte der anlagenseitigen Steckvorrichtung (21) vom Rahmen (17, 18) beab-
standet sind.

22. Verfahren zur Herstellung einer Férderanlage mit einem Rahmen (17, 18), gekennzeich-
net durch die Schritte:
a) Herstellen mehrerer Segmente (39) einer Férderanlage durch:
- Montage eines Kabels zur elekirischen Energieversorgung (22) am Rahmen (17, 18),

14/25



P

23.

24.

{isterreichisches AT 510916 B1 2012-09-15

patentamt

- Montage einer Anschlussbox (20) nach einem der Anspriiche 9 bis 14 am Rahmen
(17, 18), wobei die ersten Schneidklemmkontakte/Piercing-Kontakte (29) eine elektri-
sche Verbindung zwischen dem Kabel zur elekirischen Energieversorgung (22) und
der anlagenseitigen Steckvorrichtung (21) herstellen und

- Montage einer Férderrolle am Rahmen (17, 18), insbesondere einer Férderrolle (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei das Einstecken der Férderrolle (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 8 in den Rahmen (17, 18) und das Verbinden der rollensei-
tigen Steckvorrichtung (7) mit der anlagenseitigen Steckvorrichtung (21) in einem Ar-
beitsschritt erfolgt,

b)  Positionieren der Segmente (39) an ihrem Bestimmungsort,

c) Verbinden der Kabel zur elektrischen Energieversorgung (22) benachbarter Segmen-
te (39) und

d) Montage eines Kabel zur Datenibertragung (23) an der Anschlussbox (20), wobei
das Kabel zur Dateniibertragung (23) Uber wenigstens zwei Segmente (39) unge-
schnitten verlegt wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt ¢) das Kabel zur
elektrischen Energieversorgung (22) eines ersten Segments (39) mit dritten Schneid-
klemmkontakten beziehungsweise dritten Piercing-Kontakten und das Kabel zur elektri-
schen Energieversorgung (23) eines zum ersten Segment (39) benachbarten zweiten
Segments (39) mit vierten Schneidklemmkontakien beziehungsweise vierten Piercing-
Kontakten, welche mit den dritten Schneidklemmkontakten beziehungsweise dritten Pier-
cing-Kontakten elektrisch verbunden sind, kontaktiert werden.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt a) inner-
halb eines Segments (39) benachbarte Anschlussboxen (20) nach Anspruch 14 mit Hilfe
von Verbindungskabeln (24) verbunden werden und nach Ausflihren von Schritt b) be-
nachbarte Anschlussboxen (20) benachbarter Segmente (39) in einem Schritt ) Gber wei-
tere Verbindungskabel (24) verbunden werden.

Hierzu 10 Blatt Zeichnungen
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