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64 Verfahren zum nachtraglichen Erzeugen eines Zahnprofils auf zumindest einem Teil eines Antriebs-
oder Transportbandes mit einem thermoplastischen Belag.
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Belag (10) wird ein Zahnprofil direkt in den thermoplasti-
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folgt z.B. mittels einer Hochfrequenzanlage. Ein Prage-
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schliessendes Erkalten des Materials das gewiinschte
Zahnprofil ausgebildet wird.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum nachtriglichen Erzeugen eines
Zahnprofils auf zumindest einem Teil eines An-
triebs- oder Transportbandes mit einem thermoplas-
tischen Belag.

Es sind heutzutage verschiedene Antriebs- oder
Transportbander bekannt, die mit einem thermo-
plastischen Belag beschichtet sind. In der Regel
werden diese Bander Uber glatte, zum Teil leicht
gewdlbte Rollen, wozu im vorliegenden Text auch
Scheiben gerechnet werden, gefihrt und angetrie-
ben. Die Kraftiibertragung zwischen Rolle und Band
erfolgt tiber die Reibungskréfte. Bei dieser Anord-
nung laufen Rollen und Band normalerweise nicht
synchron, da kein Formschluss gewéhrleistet ist.

In Fallen, wo Synchroniauf erforderlich ist, wer-
den daher z.B. Bander verwendet, in die Lécher ge-
stanzt sind, in die auf den Rollen angebrachte Me-
tallbolzen eingreifen. Diese Art von Synchronisie-
rung ist aber problematisch, da die Lochrander
einem grossen, mechanischen Verschleiss ausge-
setzt sind und deshalb speziell verstarkt werden
mussen.

Synchronlauf kann auch mit Béndern erreicht
werden, auf die gezahnte Kunststoffstreifen aufge-
klebt oder aufgeschweisst sind, die in ein verzahn-
tes Rollensegment eingreifen.

Das Aufbringen gezahnter Streifen auf Antriebs-
oder Transportbénder ist aber sehr aufwéndig, und
es besteht die Gefahr, dass sie sich mit der Zeit
wieder ablésen. Zudem sind die Bander im Bereich
der gezahnten Streifen dicker, was sich negativ auf
die Bandflexibilitdit und Wechselbiegebestandigkeit
auswirkt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren zu schaffen, mit dem zumindest
auf einem Teil eines Antriebs- oder Transportban-
des mit einem thermoplastischen Belag ein Zahn-
profil nachtraglich angebracht werden kann, das
aber die erwahnten Nachteile nicht aufweist. Das
Verfahren soll kostengiinstig sein und das damit
hergestellte Antriebs- oder Transportband ver-
gleichsweise verschleissunanfallig.

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemas-
se Verfahren zum nachtraglichen Erzeugen eines
Zahnprofils gelost, wie es im unabhéngigen Patent-
anspruch 1 definiert ist. Bevorzugte Ausflhrungs-
varianten ergeben sich aus den abhéngigen Patent-
anspriichen 2 bis 10. Die Patentanspriche 11 und
12 betreffen Antriebs- und Transportbander, die mit
dem erfindungsgemassen Verfahren hergestellt wer-
den.

Das Wesen der Erfindung besteht darin, dass in
einem Verfahren zum nachtraglichen Erzeugen ei-
nes Zahnprofils auf zumindest einem Teil eines An-
triebs- oder Transportbandes mit einem thermoplas-
tischen Belag ein Zahnprofil direkt in den thermo-
plastischen Belag eingearbeitet wird.

Dank dem erfindungsgemassen Verfahren kon-
nen Antriebs- und Transportbénder mit einem ther-
moplastischen Belag auf einfache Weise nachtrag-
lich mit einem Zahnprofil versehen werden. Die so
erhaltenen Bander sind im Vergleich zu den er-
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wahnten bekannten Bandern dieser Art weniger ver-
schleissanfallig und weniger dick, da keine gezahn-
ten Kunststoffstreifen auf den thermoplastischen
Belag aufgeklebt oder aufgeschweisst sind, sondern
das Zahnprofil direkt in den thermoplastischen Be-
lag eingearbeitet ist.

Vorzugsweise erfolgt das Einarbeiten des Zahn-
profils durch Pragung, wobei in diesem Fall Material
so verdrangt wird, dass es schliesslich tber die ur-
springliche Oberflache des thermoplastischen Be-°
lags hinausragt. T

Um den thermoplastischen Belag zu verstérken — -
und damit bei einem diinnen Belag eine Kkorrekte
Pragung (berhaupt erst zu ermoglichen — kann aut
diesen gleichzeitig mit der Pragung des Zahnprofils
ein Thermoplaststreifen aufgeschweisst werden.

Ausserdem kann gleichzeitig mit der Pragung des
Zahnprofils auf zumindest einem Teil des thermo-
plastischen Belags ein Gewebestreifen angebracht
werden, der das Antriebs- oder Transportband im
Betrieb gerauscharmer und verschleissfester macht. -

Ausser durch Einpragung ist z.B. auch ein Erzeu-
gen eines Zahnprofils durch Ausnehmen von Mate-
rial aus dem thermoplastischen Belag denkbar.

Im Folgenden werden das erfindungsgemasse
Verfahren zum nachtraglichen Erzeugen eines
Zahnprofils und die mit diesem Verfahren erhaite-
nen Antriebs- und Transportbander unter Bezug-
nahme auf die beigefligten Zeichnungen und an-
hand von Ausfihrungsbeispielen detaillierter be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 ein endverbundenes Antriebs- oder Trans-
portband mit einem erfindungsgeméass angebrach-
ten Zahnprofil;

Fig. 2 eine Schnittansicht gemass der Linie -l in
Fig. 1 eines Teils des Antriebs- oder Transportban-
des;

Fig. 3 die Pragung eines Zahnprofils mit einem
erhitzten Pragewerkzeug;

Fig. 4 die Pragung eines Zahnprofils durch Anle-
gen einer Hochfrequenzspannung an ein Prage-
werkzeug in einer Schnittansicht;

Fig. 5 ein Ausschnitt aus einem erfindungsge-
massen Antriebs- oder Transportband mit einem
Langsfuhrungsprofil;

Fig. 6 eine Fihrungs- und Antriebsrolle fur das
Antriebs- oder Transportband von Fig. 5 und

Fig. 7 die Pragung des Zahnprofils und Auf-
schweissung des Langsfihrungsprofils des An-
triebs- oder Transportbandes von Fig. 5.

Fig. 1

Das endverbundene Antriebs- oder Transport-
band 1 umfasst einen herkdmmlichen Bandkdrper
11, der mehrschichtig aufgebaut sein kann und auf
bekannte Weise mit einem herkdmmlichen, thermo-
plastischen Belag 10, z.B. aus Polyvinylchlorid oder
Polyurethan, versehen ist. In den thermoplastischen
Belag 10 ist ein Zahnprofil 2 eingeprégt, das in der
Mitte des Bandes 1 einen Langsstreifen formt. Die
durch bei der Pragung verdréngtes Material gebilde-
ten Zahnenden ragen Uber die urspringliche Ober-
flache 12 des thermoplastischen Belags hinaus.
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Fir die gesamte weitere Beschreibung gilt folgen-
de Festlegung. Sind in einer Figur zum Zweck
zeichnerischer Eindeutigkeit Bezugsziffern enthal-
ten, aber im unmittelbar zugehérigen Beschrei-
bungstext nicht erlautert, so wird auf deren Erwah-
nung in vorangehenden Figurenbeschreibungen Be-
zug genommen,

Fig. 2

Durch die Pragung des Zahnprofils 2 werden im
thermoplastischen Belag 10 Vertiefungen der Tiefe
b gebildet, wahrend verdrangtes Material um die
Hbhe a (ber die urspringliche Oberfliche 12 des
thermoplastischen Belags 10 hinausragt, sodass
sich eine gesamte Zahnhdhe h = a + b ergibt. Das
Volumen der Vertiefungen entspricht dabei dem Vo-
lumen des Materials, das sich oberhalb der ur-
spriinglichen Oberflache 12 des thermoplastischen
Belags 10 befindet.

Fig. 3

Die Prégung des Zahnprofils erfolgt hier mit ei-
nem erhitzten Pragewerkzeug 3, das auf den mit
dem Bandkoérper 11 verbundenen, thermoplasti-
schen Belag 10 gedrlickt wird und diesen in der
Umgebung des Werkzeugs 3 verfliissigt. Die gegen
den thermoplastischen Belag 10 gepresste Seite
des Pragewerkzeugs 3 ist zum gewiinschten Zahn-
profil komplementar profiliert, sodass Letzteres
durch Materialverdrangung und anschliessendes Er-
kalten des Materials ausgebildet wird.

Fig. 4

Bei dieser Ausflhrungsvariante erfolgt die Pra-
gung des Zahnprofils mittels einer Hochfrequenzan-
lage. Ein Pragewerkzeug 30, das einen durch
Kunststoffabdeckungen 32, 33 begrenzten Metallteil
31 mit einem Prageprofil 34 umfasst, wird gegen
den thermoplastischen Belag 10 gepresst. Durch
Anlegen einer Hochfrequenzspannung an den Me-
tallteil 31 wird der thermoplastische Belag 10 in der
Umgebung des Prageprofils 34 erhitzt und verflis-
sigt, sodass — wiederum durch Materialverdrangung
und anschliessendes Erkalten des Materials — das
gewlnschte Zahnprofil 2 ausgebildet wird.

Fig. 5

In Féllen, in denen eine gute seitliche Fiihrung
des Antriebs- oder Transportbandes 1 erforderlich
ist, kann dieses mit einem Langsfithrungsprofil 4
versehen werden. Langsfiihrungsprofile dieser Art
sind heutzutage handelsiiblich auf Antriebs- oder
Transportbandern aufgeschweisst.

Fig.6

Eine Fuhrungs- und Antriebsrolle 5 fiir das An-
triebs- oder Transportband 1 von Fig. 5 weist zwei
verzahnte Rollensegmente 51, 52 auf, zwischen de-
nen eine Fihrungsnut 53 angeordnet ist. Die Ver-
zahnung der Rollensegmente 51, 52 und die Fuh-
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rungsnut 53 sind ungefahr komplementar zum
Zahnprofil 2 und dem Langsfihrungsprofil 4 ausge-
bildet, sodass eine synchrone Bewegung der Fih-
rungs- und Antriebsrolle 5 und des Antriebs- oder
Transportbandes 1 sowie eine gute seitliche Fih-
rung des Letzteren gewahrleistet ist.

Fig. 7

Die Pragung eines Zahnprofils und die Aui-
schweissung eines Langsfihrungsprofils 4 erfolgt in
der dargestellten Ausflihrungsvariante mittels einer
Hochfrequenzanlage im gleichen Arbeitsgang. Das
Pragewerkzeug 40 umfasst in diesem Fall einen
durch Kunststoffabdeckungen 42, 43 begrenzten
Metallteil 41 mit einem Prageprofil 44. Das Prage-
profil 44 ist zweiteilig ausgebildet, um zwischen den
beiden Teilen das Langsfihrungsprofil 4 anordnen
zu kénnen.

Auch hier wird durch Anlegen einer Hochire-
quenzspannung an den Metallteil 41 der thermo-
plastische Belag 10 in der Umgebung des Prage-
profils 44 erhitzt und verfliissigt, sodass das ge-
wiinschte Zahnprofil durch Materialverdringung und
anschliessendes Erkalten des Materials ausgebildet
und das Langsfiihrungsprofil 4 auf den thermoplasti-
schen Belag 10 aufgeschweisst wird.

Das Aufschweissen eines Langsfihrungsprofils 4
kann natiirlich auch mit dem Erzeugen eines Zahn-
profils 2 mittels Ultraschall und/oder erhitztem Pra-
gewerkzeug 3 kombiniert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum nachtraglichen Erzeugen eines
Zahnprofils (2) auf zumindest einem Teil eines An-
triebs- oder Transportbandes (1) mit einem thermo-
plastischen Belag (10), dadurch gekennzeichnet,
dass das Zahnprofil (2) direkt in den thermoplasti-
schen Belag (10) eingearbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zahnprofil (2) direkt in den ther-
moplastischen Belag (10) gepragt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pragung durch mindestens teil-
weises Erhitzen des thermoplastischen Belags (10)
und Pressen eines Pragewerkzeugs (3, 30, 40) ge-
gen den thermoplastischen Belag (10) erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gegen den thermoplastischen
Belag (10) gepresste Seite des Pragewerkzeugs (3,
30, 40) zum gewinschten Zahnprofit (2) komple-
mentar profiliert ist.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens teilweise Er-
hitzen des thermoplastischen Belags (10) durch An-
legen einer Hochfrequenzspannung an das Prage-
werkzeug (3, 30, 40) erfoigt.

6. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens teilweise Er-
hitzen des thermoplastischen Belags (10) mittels Ul-
traschall und/oder Erhitzen des Pragewerkzeugs (3,
30, 40) erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zunachst der thermoplasti-
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sche Belag (10) mit Heissluft oder Infrarotstrahlung
mindestens teilweise erhitzt wird und danach das
Pragewerkzeug (3, 30, 40) gegen den thermoplasti-
schen Belag (10) gepresst wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, 5
dadurch gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit der
Pragung des Zahnprofils (2) mindestens ein zusatz-
liches, schweissbares Teil auf den thermoplasti-
schen Belag (10) aufgeschweisst wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 10
zeichnet, dass das zuséatzliche, schweissbare Teil
ein den thermoplastischen Belag (10) verstarkender
Thermoplaststreifen oder ein Langsfihrungsprofil (4)
ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 9, 15
dadurch gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit der
Pragung des Zahnprofils (2) auf zumindest einem
Teil des thermoplastischen Belags (10) ein Gewe-
bestreifen angebracht wird.

11. Antriebs- oder Transportband, hergestellt ge- 20
mass dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 10.

12. Antriebs- oder Transportband nach Anspruch
11, dadurch gekennzeichnet, dass ein auf ihm an-
gebrachtes Zahnprofii (2) mindestens einen 25
Langsstreifen bildet, der sich nicht Gber die ganze
Breite des Antriebs- oder Transportbandes (1) er-
streckt.

30

35

40

45

50

55

60

65



FIG. 2



CH 692 332 A5

31
FIG [5 ) / N
N N
32\}_\ N 33
N /\\
W A\:\ 34
ey 10
SUONNN NSO
7777727222272 2277277 7

FIG. 7

N}~ [N
:*:// J\/ 5
LZH—‘“:R NG
[\ \[\\
N N
N ) 10
NS SN OSSSST
vV [ L L7 L 777 77 77Xl 7777 A




FIG.5




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

