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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Aufzu-
griemen, ein Herstellungsverfahren flr einen solchen
Aufzugriemen sowie eine Aufzuganlage mit einem sol-
chen Aufzugriemen.

[0002] Eine Aufzugsanlage umfasst eine Aufzugska-
bine und in der Regel ein Ausgleichs- oder Gegenge-
wicht, die in einem Aufzugsschacht oder entlang freiste-
hender Fuhrungseinrichtungen bewegbar sind. Aufzug-
kabine und Ausgleichs- bzw. Gegengewichtkdénnen tiber
mindesten ein riemenartiges Tragmittel miteinander ver-
bunden sein, um die Gewichtskraft der Aufzugkabine we-
nigstens teilweise zu kompensieren. Zum Erzeugen der
Bewegung weist die Aufzugsanlage mindestens einen
Antrieb mit mindestens je einem Treibrad auf, das Uber
mindestens ein riemenartiges Antriebsmittel die erforder-
lichen Antriebskrafte auf die Aufzugkabine und gegebe-
nenfalls auf das Ausgleichs- bzw. Gegengewicht ber-
tragt.

[0003] Tragmittel und Antriebsmittel kdnnen, bei-
spielsweise bei einem Trommelaufzug, durch separate
Riemen gebildet werden, wobei die Tragmittel reine Um-
lenkelemente umschlingen und Aufzugkabine und Aus-
gleichsgewicht miteinander koppeln, wahrend die An-
triebsmittel auf das Treibrad aufgewickelt werden. Vor-
zugsweise werden die Funktionen des Tragmittels und
des Antriebsmittels durch ein kombiniertes Trag- und An-
triebsmittel erfillt, was beispielsweise bei einem so ge-
nannten Treibscheibenaufzug der Fall ist. Dabei um-
schlingt mindestens ein riemenartiges Trag- und An-
triebsmittel mindestens ein Treibrad, wobei das Gegen-
gewicht die Gewichtskraft der Aufzugkabine wenigstens
teilweise kompensiert und gleichzeitig die notwendige
Treibfahigkeit zwischen dem Treibrad und dem Trag- und
Antriebsmittel gewahrleistet.

[0004] Ein Riemen nach der vorliegenden Erfindung
kann fir jede der oben beschriebenen Funktionen ein-
gesetzt werden, also als Tragmittel, als Antriebsmittel,
wie auch als kombiniertes Trag- und Antriebsmittel. Er
wird daher im Folgenden einheitlich als Aufzugriemen
bezeichnet.

[0005] Solche Aufzugriemen umfassen Ublicherweise
einen Riemenkdrper aus einem Elastomer. Um die Zug-
krafte zu Ubertragen, ist es, beispielsweise aus der EP
1555 234 B1, bekannt, in dem Riemenkdrper Zugtrager
in Form von Stahl- und/oder Kunststoff-Seilen einzubet-
ten.

Zur Erhéhung des Anpressdruckes an das Treibrad und
damit der Traktions- bzw. Treibfahigkeit bei gleicher Ra-
dialkraft und mithin gleicher Lagerbelastung und Rie-
menspannung ist es aus der EP 1 555 234 B1 weiterhin
bekannt, die Kontaktflache des Riemenkdérpers, die mit
einem Treibrad zusammenwirkt, mit Keilrippen auszubil-
den, die mit entsprechend geformten Rillen auf der Lauf-
flache des Treibrades in Eingriff kommen. Gleichzeitig
gewabhrleisten die Keilrippen die Flihrung des Aufzugrie-
mens auf dem Treibrad.
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[0006] AusdenDokumenten AU 24687 71A, US 6295
799 B1, WO 2004/029343 A und WO 01-14630 A sind
jeweils Riemen bekannt, bei denen die Zugtrager jeweils
in einer schlauchférmigen Hiille, die in den Riemenman-
tel eingebettet ist, angeordnet sind.

[0007] Die Verwendung von Zugtragern in Form von
Seilen mit geringen Durchmessern ermdglicht es, Treib-
rader mit geringen Durchmessern einzusetzen. Es kann
sogar die Abtriebswelle des Antriebs selbst als Treibrad
ausgebildet sein. Im Folgenden wird daher einheitlich
von Treibradern gesprochen, was gleichermassen her-
kémmliche Treibscheiben mit grosseren Durchmessern,
aber auch Treibrader mit kleineren Durchmessern und
insbesondere auch die Abtriebswelle des Antriebs einer
Aufzuganlage umfasst.

[0008] Treib- und Umlenkrader mit geringen Durch-
messern haben jedoch den Nachteil, dass in den jeweils
auf einem Treib- oder Umlenkrad aufliegenden Berei-
chen des Aufzugriemens die Zugtrager eine hohe Fla-
chenpressung auf den sie umgebenden Riemenkorper
ausiliben. Insbesondere wenn auch die Zugtrager kleine
Durchmesser aufweisen, kann sich dabei die genannte
Flachenpressung so weit erhdhen, dass die Gefahr einer
Schadigung des Riemenkdrpers besteht. Ausserdem er-
folgt bei einem Treibrad mit geringem Durchmesser die
Ubertragung der Traktionskraft vom Treibrad iiber den
Riemenkdérper auf die Zugtrager entlang eines relativ kur-
zen Riemenabschnitts, was entsprechend hohe Schub-
spannungen zwischen dem Riemenkdérper und den Zug-
tragern zur Folge hat.

[0009] Aufgrund der oben dargestellten Effekte kann
es zu Schadigungen des Riemenkoérpers kommen, bei-
spielsweise in Form von (Mikro)Abrasion, von Zerrittung
des die Zugtrager umgebenden Elastomers oder einem
Einschneiden von Zugtragern in das Elastomer.

[0010] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindungist es
daher, eine Aufzuganlage zu schaffen, bei der das Risiko
der Zerstorung des Aufzugriemens reduziert und dessen
Lebensdauer erhéht ist.

[0011] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, einen Aufzugriemen fiir eine solche Aufzu-
ganlage zur Verfigung zu stellen, der auch héhere Krafte
Ubertragen kann. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Aufzugriemens anzugeben.

[0012] ZurLoésungdieser Aufgaben sind ein Aufzugrie-
men nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, eine Auf-
zuganlage nach dem Oberbegriff des Anspruchs 13
durch deren kennzeichnende Merkmale weitergebildet.
[0013] Ein Aufzugriemen fir eine Aufzuganlage nach
einer Ausfiihrung der vorliegenden Erfindung umfasst ei-
nen Riemenkdrper aus einem ersten Material, eine Zug-
trageranordnung mit wenigstens einem Zugtrager, die in
dem Riemenkdrper angeordnet ist, und eine Schlaucha-
nordnung aus einem zweiten Material mit wenigstens ei-
nem Schlauch, wobei wenigstens ein Zugtrager der Zug-
trageranordnung in einem ihm zugeordneten eigenen
Schlauch der Schlauchanordnung angeordnetist. Bevor-
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zugt sind mehrere, besonders bevorzugt alle Zugtrager
der Zugtrageranordnung in je einem eigenen Schlauch
der Schlauchanordnung angeordnet.

[0014] Durch die Anordnung eines Zugtragers in ei-
nem Schlauch aus einem zweiten Material, welches be-
vorzugt fester, zaher, weniger elastisch, harter und/oder
weniger kerbempfindlich als das erste Material ist, wer-
den die auf den Zugtrager wirkenden Zug-, Druck- und
Schubkréfte zunachst auf den Schlauch Gbertragen und
kénnen von diesem homogener an den diesen Schlauch
wenigstens teilweise umgebenden Riemenkorper tber-
tragen werden, was einer Schadigung des Riemenkor-
pers durch punktuell hohe Krafte entgegenwirkt. Der
Schlauch kann die Krafte zwischen Zugtrager und Rie-
menkorper somit gleichmassiger verteilen.

[0015] Zugleich vergrdssert sich vorteilhafterweise die
Oberflache, uber die die Krafte zwischen Zugtrager und
Riemenkdorper Gibertragen werden, so dass die auftreten-
den Flachenlasten sich verringern bzw. héhere Krafte
Ubertragen werden kdnnen.

[0016] Die vergrosserte Oberfliche zwischen den
Schlauchen der Schlauchanordnung und dem Riemen-
kérper kann die Verbindung zwischen diesen beiden
Komponenten des Aufzugriemens verbessern. Auf der
anderen Seite kann durch die Anordnung des bzw. der
Zugtrager in jeweils eigenen Schlauchen der Material-
anteil der Schlauchanordnung am Gesamtvolumen des
Aufzugriemens gering gehalten werden, so dass das ers-
te Material des Riemenkdrpers, welches bevorzugt gute
Dampfungs-, Reibungs- und/oder Schubverformungsei-
genschaften aufweist, einen hohen Materialanteil am
Gesamtvolumen des Aufzugriemens bilden kann.
[0017] Bevorzugt besteht mindestens ein Zugtrager
der Zugtrageranordnung aus einem Drahtseil oder einem
Kunstfaserseil, das aus ein- oder mehrfach verseilten
Drahten oder Drahtlitzen bzw. aus ein- oder mehrfach
verseilten Kunstfasergarnen oder Kunstfaserlitzen auf-
gebaut ist. Insbesondere bei mehrlagigen Zugtragern,
bei denen Einzeldréhte bzw. Kunstfasergarne zu Litzen
und diese wiederum zu dem Zugtrager geschlagen sind,
bewirkt der den Zugtrager umgebenden Schlauch eine
homogenere Verteilung der Kréfte, die von den Einzel-
drahten oder Garnen bzw. von den einzelnen Litzen aus-
gelibt werden. Diese Krafte werden zunachst von dem
Schlauch aufgenommen, verteilen sich in diesem we-
nigstens teilweise und werden von dem Schlauch gleich-
massiger auf den Riemenkdrper tbertragen.

[0018] Im Interesse einer Vereinfachung werden im
Folgenden nur noch Zugtrager in Form von Drahtseilen
aus verseilten Drahten oder Drahtlitzen erwahnt.
[0019] Ein Schlauch oder mehrere Schlauche der
Schlauchanordnung kénnen jeweils einen Zugtrager der
Zugtrageranordnung mantelartig umhdllen, so dass das
Innere der Zugtrager frei von zweitem Material ist. Ins-
besondere kénnen ein oder mehrere Zugtrager mit dem
zweiten Material ein- oder mehrlagig umflochten sein.
Eine solche mantelartige Umhiillung kann vorteilhafteine
gewisse Mikrobewegung einzelner Drahte bzw. Litzen
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des Zugtragers relativ zueinander ermdglichen und so
zu einem Spannungsausgleich, insbesondere bei der
Umschlingung eines Treib- oder Umlenkrades flihren.
[0020] Zuséatzlich oderalternativkonnen ein oder meh-
rere Zugtrager der Zugtrageranordnung jeweils in einem
strangartigen Schlauch der Schlauchanordnung einge-
bettet sein, auf dessen Innenseite das den strangartigen
Schlauch bildende zweite Material formschlissig mit der
Oberflachenstruktur des eingebetteten Zugtragers ver-
bunden ist, wobei das zweite Material auch in vorhande-
ne Zwischenrdume des Zugtragers eindringen kann. Ein
solcher strangartiger Schlauch kann die Krafte beson-
ders gutvon den einzelnen Drahten oder Litzen des Zug-
tragers aufnehmen und zudem die Reibung der einzel-
nen Drahten oder Litzen des Zugtragers aneinander ver-
ringern.

[0021] Ein erfindungsgemasser Aufzugriemen kann
mantel- und strangartige Schlauche umfassen. Gleicher-
massen kénnen alle Schlduche der Schlauchanordnung
auch einheitlich mantel- oder strangartig ausgebildet
sein. Bevorzugt ist der mindestens eine Zugtrager von
einem konzentrischen Schlauch umgeben.

[0022] Es ist nicht notwendig, in jedem Schlauch der
Schlauchanordnung einen Zugtrager anzuordnen. Leere
Schlduche kdénnen als Dummy-Schlduche vorgesehen
sein, um Aufzugriemen mit strukturell gleichem Aufbau,
aber unterschiedlichen Zugfestigkeiten und Gewichten
herzustellen. Insbesondere kénnen so einheitliche Rie-
menkdrper verwendet werden, die eine einheitliche An-
zahl von Schlauchen aufnehmen, wobei wahlweise leere
Schlduche oder Schlauche mit einem Zugtrager ange-
ordnet werden.

[0023] Umgekehrt ist es nicht zwingend erforderlich,
dass alle Zugtrager in Schlduchen angeordnet sind. Ne-
ben in Schlauchen angeordneten Zugtragern kénnen
weitere Zugtrager auch direkt in dem Riemenkdrper an-
geordnet werden, die - beispielsweise aufgrund grosse-
rer Durchmesser und damit grésserer Oberflaiche und
geringerer Kerbwirkung und/oder aufgrund geringerer
Lasten - keiner Umhllung durch einen Schlauch bedir-
fen.

[0024] Bevorzugt ist jedoch jeweils ein Zugtrager ei-
nem Schlauch bzw. jeweils ein Schlauch einem Zugtra-
ger zugeordnet.

[0025] Zweioder mehr Schlauche der Schlauchanord-
nung kénnen miteinander Uber je einen Steg verbunden
sein. Dies positioniert die Zugtrager relativ zueinander,
insbesondere bei der Einbettung in den Riemenkdrper
wahrend der Herstellung. Die durch die Stege erzeugten
grésseren Einheiten lassen sich ausserdem genauer la-
gerichtig in den Riemenkérper einbetten.

[0026] In einem Aufzugriemen nach einer Ausfiihrung
der vorliegenden Erfindung ist ein Steg im Wesentlichen
zentrisch zu den durch ihn verbundenen Schlduchen und
den darin angeordneten Zugtragern angeordnet. Solche
Stege verleihen den Gebilden aus miteinander verbun-
denen Schlduchen und Zugtragern eine erhdhte Steifig-
keit in Querrichtung, wodurch erreicht wird, dass sich der
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Aufzugriemen auch auf langen, ungefiihrten Riemenab-
schnitten perfekt geradlinig erstreckt und nicht zu
Schwingungen neigt.

Durch solche Stege kénnen sich ausserdem die durch
ihn verbundenen Schlauche bzw. Zugtréager besonders
gut gegenseitig abstltzen. Die Anordnung der Stege
zentral zu den Schlduchen ist fertigungstechnisch be-
sonders einfach.

[0027] Alternativ kann ein Steg im Wesentlichen tan-
gential zu den durch ihn verbundenen Schlauchen an-
geordnet sein. Auch solcherart angeordnete Stege ver-
leihen den Gebilden aus miteinander verbundenen
Schlauchen und Zugtragern eine erhéhte Steifigkeit in
Querrichtung, so dass der Aufzugriemen auch auf lan-
gen, ungefiihrten Riemenabschnitten sich perfekt gerad-
linig erstreckt und nicht zu Schwingungen neigt.

[0028] Im Wesentlichen tangential zu den durch sie
verbundenen Schlduchen angeordnete Stege kdnnen
vorteilhafterweise wenigstens teilweise eine Riickseite
des Aufzugriemens bilden, die einer Kontaktflache zum
Zusammenwirken mit einem Treibrad der Aufzuganlage
gegenuberliegt. Somit besteht die Riickseite des Aufzu-
griemens wenigstens teilweise aus dem zweiten Materi-
al. Dieses kann einen niedrigen Reibwert, bevorzugt ei-
nen Reibwert von p < 0,3, besonders bevorzugt von p <
0,25 und insbesondere von p < 0,2 aufweisen und so die
Reibung bei einer Umlenkung um die Rickseite des Auf-
zugriemens reduzieren.

[0029] Insbesondere zu diesem Zweck kann es vor-
teilhaft sein, alle Schldauche der Schlauchanordnung
durch einen Steg miteinander zu verbinden, der dann im
Wesentlichen die Rickseite des Aufzugriemens bildet.
Ist das zweite Material abriebfester als das erste Material,
kann so der Abrieb, der bei einer Umlenkung um die
Ruckseite des Aufzugriemens auftritt, reduziert und so
die Lebensdauer des Aufzugriemens verlangert werden.
[0030] Es sind auch Mischformen der beiden vorbe-
schriebenen Ausfiihrungen mdéglich, bei denen ein Teil
der Schlduche der Schlauchanordnung Uber zentrische,
ein anderer Teil Uber tangentiale Stege miteinander ver-
bunden ist, so dass die Vorteile beider Ausfiihrungen ver-
wirklicht werden kénnen.

[0031] Mitbesonderem Vorteil weistder Aufzugriemen
eine Kontaktfliche zum Zusammenwirken mit einem
Treibrad der Aufzuganlage auf, in der wenigstens eine,
bevorzugt mehrere sich in Langsrichtung des Aufzugrie-
mens erstreckende Keilrippen ausgebildet sind. Da bei
solchen Keilrippenriemen der Abstand zwischen den
Zugtragern und den Flanken der Keilrippen Ublicherwei-
se gering ist, andererseits jedoch moglichst gleichmassig
sein soll, ist hier die durch die Schlauchanordnung be-
wirkte homogenere Verteilung der Krafte und insbeson-
dere die prazisere Positionierung der einzelnen Zugtra-
gerrelativzueinander und zum Riemenkdrper besonders
glnstig.

[0032] Nach einer Ausfiihrung der vorliegenden Erfin-
dung weist mindestens eine Keilrippe einen im Wesent-
lichen trapezférmigen oder keilférmigen Querschnitt auf
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miteinem Flankenwinkel von 60° bis 120° zwischen ihren
beiden Flanken. Gleichermassen sind auch andere
Querschnittsformen, beispielsweise dreieckige oder
kreissegmentférmige Querschnitte, moglich.

[0033] Das erste Material flir den Riemenkdrper um-
fasst bevorzugt ein Elastomer, insbesondere Polyure-
than, Polychloropren oder Ethylen-Propylen-Dien-Kaut-
schuk oder eine Mischung aus mindestens zwei Elasto-
meren. Ein derartiger elastomerer Riemenkdrper ist aus-
reichend flexibel zur Umschlingung von Treib- oder Um-
lenkradern. Gleichzeitig dampft ein solches Material in
bekannter Weise vorteilhaft Schwingungen und Stdsse
im Aufzugriemen. Zugleich ertragt es beim Zusammen-
wirken mit einer Laufflache eines Treibrades die zur
Ubertragung der Zugkréfte in den Aufzugriemen erfor-
derliche Schubverformung aufgrund seiner elastischen
Eigenschaften.

[0034] Da die Krafte tber die Schlauchanordnung ho-
mogener in ihn eingeleitet werden, kann fir den Riemen-
korper ein relativ weiches zweites Material gewahlt wer-
den, dessen Harte bei Raumtemperatur vorteilhaft we-
niger als 90 Shore (A), bevorzugt weniger als 85 Shore
(A) und besonders bevorzugt weniger als 80 Shore (A)
betragt.

[0035] Damitdaszweite Material die relativ hohe lokale
Flachenpressung ertragen kann, welche von den Zug-
tragern auf ihre Umhillung ausgelbt wird, ist das zweite
Material bevorzugt harter als das erste Material. In einer
vorteilhaften Ausfiihrung weist es bei Raumtemperatur
eine Harte von wenigstens 85 Shore (A), bevorzugt von
wenigstens 87,5 Shore (A) und besonders bevorzugt ei-
ne Harte von wenigstens 90 Shore (A) auf. In ein derart
hartes Material schneiden die Zugtrager auch unter ho-
her Belastung nicht oder nur wenig ein. Es ertragt auch
auftretenden Druck- und/oder Schubspannungen, ohne
eine erhdhte Abrasion oder Zerriittung zu zeigen.
[0036] Das zweite Material kann einen thermoplasti-
schen Kunststoff umfassen, insbesondere Polyamid
(PA), Polyethylen (PE), Polyester, insbesondere Polye-
thylenterephthalat (PET) und/oder Polycarbonat (PC),
Polypropylen (PP), Polybutylenterephthalat (PBT), Poly-
ethersulfon (PES), Polyphenylensulfid (PPS), Polytetra-
fluorethylen (PTFE), Polyvinylchlorid (PVC) oder Polyb-
lend und/oder ein Gewebe aus einem solchen thermo-
plastischem Kunststoff.

[0037] Ein Herstellungsverfahren fiir einen Aufzugrie-
men nach einer Ausfiihrung der vorliegenden Erfindung
umfasst die Schritte:

a) Herstellen der Schlauchanordnung aus dem zwei-
ten Material.

b) Anordnen des bzw. der Zugtrager der Zugtrage-
ranordnung in dem bzw. den Schlauchen der
Schlauchanordnung. Hierzu kénnen insbesondere
die einzelnen Zugtrager mit dem zweiten Material
umspritzt oder umflochten werden. Gleichermassen
kann die Schlauchanordnung extrudiert, insbeson-
dere hochdruckextrudiert werden, wobei die Zugtra-
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ger beim oder nach dem Extrudieren in die Schlau-
che eingebracht werden.

c) Herstellen des Riemenkorpers aus dem ersten
Material. Dies kann bevorzugt durch Extrudieren des
ersten Materials in die Form des Riemenkoérpers ge-
schehen.

d) Verbinden von Riemenkdrper und Schlauchan-
ordnung. Dies kann beispielsweise dadurch gesche-
hen, dass die mit dem zweiten Material umhiillten
Zugtrager beim Extrudieren des Riemenkdrpers in
diesen eingebettet werden. Bevorzugt kann hierbei
ein Klebstoff, insbesondere ein thermischer Kleb-
stoff, zwischen Schlauchanordnung und Riemen-
kérper aufgebracht werden und diese besonders
dauerhaft miteinander verbinden.

[0038] Die vorgenannten Schritte a) bis d) missen
nicht zwingend in dieser Reihefolge ausgefiihrt werden.
[0039] Eine Aufzuganlage nach der vorliegenden Er-
findung umfasst eine Aufzugkabine, einen Antrieb mit
wenigstens einem Treibrad und einer Riemenanordnung
mit wenigstens einem Aufzugriemen nach einer Ausfiih-
rung der vorliegenden Erfindung. Vorteilhaft kann die
Riemenanordnung auch mehrere Aufzugriemen nach ei-
ner oder verschiedenen Ausfiihrungen der vorliegenden
Erfindung umfassen, die, beispielsweise formschlissig,
fest oder I6sbar miteinander verbunden sein kdnnen.
Dies ermdglicht es, eine relativ breite Riemenanordnung
aus mehreren schmalen, leichter zu handhabenden Rie-
men vor Ort zusammenzusetzen. Mindestens ein Treib-
rad weist in einer bevorzugten Ausfiihrung ein der Kon-
taktflache der Aufzugriemens entsprechendes, d. h. ein
zu dieser Kontaktflache im Wesentlichen komplementar
ausgebildetes Keilrippenprofil auf.

[0040] Weitere Aufgaben, Merkmale und Vorteile er-
geben sich aus den Unteranspriichen und den nachfol-
gend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele. Hierzu
zeigt:
Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Aufzugriemen
nach einer ersten Ausfiihrung der vorliegenden
Erfindung;

Fig.2 einen Querschnitt durch einen Aufzugriemen
nach einer zweiten Ausfiihrung der vorliegen-
den Erfindung;

Fig. 3  einen Querschnitt durch einen Aufzugriemen
nach einer dritten Ausfiihrung der vorliegenden
Erfindung;

Fig. 4  einen Querschnitt durch einen Aufzugriemen
nach einer vierten Ausfiihrung der vorliegen-
den Erfindung;

Fig. 5 einen Querschnitt durch einen Aufzugriemen
nach einer funften Ausfihrung der vorliegen-
den Erfindung; und
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Fig. 6  einen zu einer Aufzugskabinenfront parallelen
Schnitt durch eine Aufzugsanlage nach einer
Ausfiihrung der vorliegenden Erfindung.

[0041] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch einen Auf-

zugriemen 12 nach einer ersten Ausfiihrung der vorlie-
genden Erfindung. Dieser Aufzugriemen umfasst eine
Schlauchanordnung mit mehreren einzelnen Schlau-
chen 15 aus einem thermoplastischen Kunststoff, im
Ausflihrungsbeispiel aus Polyamid. In jedem der Schlau-
che ist jeweils ein Zugtrager 14 angeordnet, wobei der
Zugtrager aus einem Stahldrahtseil besteht, das aus Lit-
zen verseilt ist, die ihrerseits aus Stahldrahten verseilt
sind.

[0042] Beider Herstellung des Aufzugriemens 12 wer-
den die einzelnen Zugtrager mit Polyamid umspritzt, wo-
bei auch die Zwischenraume zwischen den Stahldrahten
moglichst vollstandig mit Polyamid ausgefillt werden.
Anschliessend wird ein Riemenkdrper 13 aus einem
Elastomer, im Ausfiihrungsbeispiel aus Polyurethan, auf
die Schlauchanordnung aufextrudiert. Die einzelnen
Schlduche weisen einen grésseren Querschnitt auf als
die in ihnen angeordneten Zugtrager. Sie kdnnen daher
beim Extrudiervorgang besser lagerichtig zueinander
und zu dem entstehenden Riemenkérper 13, insbeson-
dere zu dessen Keilrippen 13.1 gefiihrt werden. Um eine
besonders hoch belastbare Verbindung zwischen den
Schlauchen und dem Elastomer des Riemenkorpers zu
erreichen, kdnnen die Schlauche mit einem Haftvermitt-
ler, vorzugsweise in Form eines Klebstoffs, beschichtet
sein.

Besonders vorteilhaft sind jeder Keilrippe 13.1 zwei Zug-
trager 14 zugeordnet, so dass jedem Zugtrager 14 eine
Flanke dieser Keilrippe 13.1 zugeordnet ist, Uber die im
Wesentlichen eine Traktionskraft von einem Treibrad auf
diesen Zugtrager Ubertragen wird.

[0043] Ineinernichtdargestellten Abwandlungderers-
ten Ausfuhrung ist die durch die Keilrippen 13.1 gebildete
Kontaktflache mit einer diinnen Beschichtung aus Poly-
amid versehen, um den Reibwert zu senken. Dies kann
sinnvoll sein, wenn der Aufzugriemen eine firr die An-
wendung in einem bestimmten Aufzug zu hohe Trakti-
onsfahigkeit zeigt. Eine solche Polyamid-Beschichtung
vermindert ausserdem den Verschleiss der Kontaktfla-
che und reduziert die Gefahr eines Verklemmens der
Keilrippen des Aufzugriemens 12 in den Rillen eines
Treibrads.

[0044] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch einen Auf-
zugriemen 12 nach einer zweiten Ausfiihrung der vorlie-
genden Erfindung. Mit der ersten Ausfiihrung Uberein-
stimmende Bauteile sind mit gleichen Bezugszeichen
bezeichnet, so dass nachfolgend nur auf die Unterschie-
de zur ersten Ausfliihrung eingegangen wird.

[0045] In der zweiten Ausfiihrung sind jeweils die zwei
einer Keilrippe 13.1 zugeordneten Schlauche 15 der
Schlauchanordnung durch einen Steg 15.1 miteinander
verbunden. Dieser ist zentrisch zu den Zugtragern 14
und den diese konzentrisch umgebenden Schlduchen
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15 angeordnet. Solche Stege verleihen den Gebilden aus
jeweils zwei miteinander verbundenen Schlauchen und
Zugtragern eine erhohte Steifigkeit in Querrichtung, wo-
durch bewirkt wird, dass der Aufzugriemen auch auf lan-
gen, ungefiihrten Riemenabschnitten sich perfekt gerad-
linig erstreckt und nicht zu Schwingungen neigt.

[0046] Zur Herstellung des Aufzugriemens nach der
zweiten Ausfiihrung werden die Schlauchpaare der
Schlauchanordnung unter Hochdruck extrudiert, wobei
die Zugtrager 14 einer Extrusionsdiise derart zugefiihrt
werden, dass in jedem Schlauch 15 ein Zugtrager 14 im
Wesentlichen mittig angeordnet wird, wobei vorteilhaft
das zweite Material des Schlauches 15 moglichst voll-
sténdig die vorhandenen Zwischenrdume zwischen den
Einzeldrahten des Zugtragers 14 ausfiillt. In einem wei-
teren Schritt werden die Schlauchpaare wiederum lage-
richtig einem Extruder zugefihrt, in welchem der Rie-
menkorper 13 extrudiert und gleichzeitig die Schlaucha-
nordnung in diesen eingebettet wird. Dabei werden die
Stege 15.1 beidseitig von dessen ersten Material des
Riemenkdrpers umschlossen. Da jeweils zwei Schlau-
che mit eingebetteten Zugtragern unverschieblich von-
einander beabstandet sind und die Schlauchpaare gros-
sere Einheiten bilden, kdnnen diese leichter lagerichtig
den jeweiligen Keilrippen 13.1 zugeordnet werden.
[0047] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch einen Auf-
zugriemen 12 nach einer dritten Ausfiihrung der vorlie-
genden Erfindung. Mit der zweiten Ausfiihrung tberein-
stimmende Bauteile sind mit gleichen Bezugszeichen
bezeichnet, so dass nachfolgend nur auf die Unterschie-
de zur zweiten Ausfiihrung eingegangen wird.

[0048] In der dritten Ausfiihrung sind die Stege 15.1,
die jeweils zwei einer Keilrippe 13.1 zugeordnete Schlau-
che 15 mit darin angeordneten Zugtragern 14 miteinan-
der verbinden, tangential zu diesen Schlauchen 15 an-
geordnet. Sie bilden dabei einen Teil einer Riickseite (un-
tenin Fig. 3) des Aufzugriemens 12. Der gegentiber dem
Reibwert des Elastomers des Riemenkorpers reduzierte
Reibwert dieser Riemenriickseite verleiht dem Aufzu-
griemen vorteilhafte Eigenschaften bei seiner Umlen-
kung um nicht profilierte Umlenkscheiben.

[0049] Auch beidieser Anordnung der Stege 15.1 ver-
leihen diese den Gebilden aus miteinander verbundenen
Schlauchen und Zugtragern eine erhéhte Steifigkeit in
Querrichtung, wodurch erreicht wird, dass sich der Auf-
zugriemen auch auf langen, ungeflihrten Riemenab-
schnitten geradlinig erstreckt und nicht zu Schwingungen
neigt.

[0050] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch einen Auf-
zugriemen 12 nach einer vierten Ausfiihrung der vorlie-
genden Erfindung. Mit der dritten Ausfiihrung Uberein-
stimmende Bauteile sind mit gleichen Bezugszeichen
bezeichnet, so dass nachfolgend nur auf die Unterschie-
de zur dritten Ausfiihrung eingegangen wird.

[0051] In der vierten Ausfiihrung sind alle Schlauche
15 mit darin angeordneten Zugtragern 14 durch einen
einzigen Steg 15.1 miteinander verbunden, der tangen-
tial zu diesen Schlduchen 15 angeordnet ist und im We-
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sentlichen die Riickseite des Aufzugriemens 12 bildet,
die dazu vorgesehen ist, Uber Umlenkrader umgelenkt
zuwerden. Die solcherartim Wesentlichen aus Polyamid
bestehende Rickseite ist abriebfester und weist einen
geringeren Reibwert auf, so dass bei Umlenkung um die
Rickseite des Aufzugriemens 12 weniger Verschleiss
auftritt und sich der Energiebedarf zur Bewegung des
Aufzugriemens reduziert. In einer nicht dargestellten Ab-
wandlung erstreckt sich der Steg 15.1 Gber die gesamte
Ruckseite des Aufzugriemens 12.

[0052] Fig. 5 zeigt einen Querschnitt durch einen Auf-
zugriemen 12 nach einer fiinften Ausfiihrung der vorlie-
genden Erfindung. Mit der ersten Ausfiihrung Uberein-
stimmende Bauteile sind mit gleichen Bezugszeichen
bezeichnet, so dass nachfolgend nur auf die Unterschie-
de zur ersten Ausfliihrung eingegangen wird.

[0053] In der finften Ausfihrung sind die beiden
Schlduche 15, die jeweils einer Keilrippe zugeordnet
sind, nicht voneinander beabstandet, sondern beriihren
einander. Damit vergleichmassigt sich vorteilhaft der Ab-
stand der Zugtrager 14 zu den Flanken der Keilrippen
13.1, i.e. der Abstand eines Zugtragers 14 zu seiner zu-
geordneten Flanke andert sich zwischen Rippenspitze
und der Rippenbasis nicht so stark. Dies bewirkt eine
bessere Verteilung der tibertragenen Krafte im Riemen-
korper 13.

[0054] Zur Herstellung des Aufzugriemens nach der
funften Ausfihrung werden die Zugtrager 14 einzeln mit
Polyamid umspritzt, wobei bevorzugt alle Zwischenrau-
me zwischen den einzelnen Drahten des Zugtragers aus-
geflllt werden. Anschliessend werden je zwei Schlduche
15 mit einem thermischen Klebstoff beschichtet und ge-
meinsam dem Extruder zugefiihrt, der den Riemenkor-
per 13 extrudiert. Wahrend dessen Extrusion werden die
Schlauche 15 der Schlauchpaare in dem Riemenkdrper
13 eingebettet, wobei sie sich durch den hierbei aktivier-
ten thermischen Klebstoff sowohl mit dem Riemenkdorper
13 als auch miteinander verbinden.

[0055] Selbstverstandlich konnen die Schlauche der
in Fig. 5 dargestellten Schlauchpaare auch gemeinsam
extrudiert und dabei im Bereich ihrer gemeinsamen Be-
rihrungszone fest verbunden werden. Auch bei dieser
Ausfihrungsart resultiert eine erhohte Quersteifigkeit mit
den bereits vorstehend beschriebenen Vorteilen.
[0056] Fig. 6 zeigt schematisch einen Schnitt durch ein
in einem Aufzugsschacht 1 installiertes Aufzugssystem
mit einem Aufzugriemen 12 nach einer der vorstehen
beschriebenen Ausfiihrungen. Das Aufzugssystem um-
fasst einen in einem Aufzugsschacht 1 fixierten Antrieb
2 miteinem Treibrad 4.1, eine an Kabinenfiihrungsschie-
nen 5 gefiihrte Aufzugskabine 3 mit unterhalb des Kabi-
nenbodens 6 angebrachten Umlenkradern in Form von
Kabinentragrollen 4.2, ein an Gegengewichtsflihrungs-
schienen 7 gefiihrtes Gegengewicht 8 mit einem weite-
ren Umlenkrad in Form einer Gegengewichtstragrolle
4.3, und den Aufzugriemen 12 fur die Aufzugskabine 3
und das Gegengewicht 8, der die Antriebskraft von dem
Treibrad 4.1 der Antriebseinheit 2 auf die Aufzugskabine
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und das Gegengewicht tbertragt.

[0057] DerAufzugriemen 12istaneinem seiner Enden
unterhalb des Treibrades 4.1 an einem ersten Riemen-
fixpunkt 10 befestigt. Von diesem aus erstreckt er sich
abwarts bis zu der Gegengewichtstragrolle 4.3, um-
schlingt diese und erstreckt sich von dieser aus zum
Treibrad 4.1, umschlingt dieses und verlauft entlang der
gegengewichtsseitigen Kabinenwand abwarts, um-
schlingt auf beiden Seiten der Aufzugskabine je eine un-
terhalb der Aufzugskabine 3 angebrachte Kabinentra-
grolle 4.2 um je 90° und verlauft entlang der dem Gegen-
gewicht8 abgewandten Kabinenwand aufwarts zu einem
zweiten Riemenfixpunkt 11.

[0058] Die Ebenedes Treibrades 4.1 kann rechtwinklig
zur gegengewichtsseitigen Kabinenwand angeordnet
sein und ihre Vertikalprojektion kann ausserhalb der Ver-
tikalprojektion der Aufzugskabine 3 liegen. Es ist daher
zu bevorzugen, dass das Treibrad 4.1 einen geringen
Durchmesser aufweist, damit der Abstand zwischen der
linksseitigen Kabinenwand und der dieser gegentiber lie-
genden Wand des Aufzugsschachts 1 moglichst klein
sein kann. Ausserdem ermaoglicht ein geringer Treibrad-
durchmesser die Verwendung eines getriebelosen An-
triebsmotors mit relativ geringem Antriebsdrehmoment
als Antriebseinheit 2.

[0059] Das Treibrad 4.1 und die Gegengewichtstra-
grolle 4.3 sind an ihrer Peripherie mit Rillen versehen,
die den Rippen 13.1 des Aufzugriemens 12 entsprechen.
Wo der Aufzugriemen 12 eines der Treib- bzw. Umlenk-
rader 4.1 oder 4.3 umschlingt, liegen die auf seine Kon-
taktflache angeordnete Rippen in korrespondierenden
Rillen des Treib- bzw. Umlenkrades, wodurch eine aus-
gezeichnete Flihrung des Aufzugriemens auf diesen Ra-
dern gewahrleistet ist. Ausserdem wird durch die zwi-
schen den Rillen des Treibrades 4.1 und den Rippen des
Aufzugriemens 12 entstehende Keilwirkung die Trakti-
onsfahigkeit verbessert.

[0060] Beidem in Fig. 6 dargestellten Aufzugssystem
erfolgt die Umschlingung der als Kabinentragrollen die-
nenden Umlenkrollen 4.2 unterhalb der Aufzugskabine
3 so, dass die die Keilrippen aufweisende Kontaktseite
des Aufzugsriemens 12 von der Peripherie der Umlenk-
rollen 4.2 abgewandt ist. Der Aufzugriemen liegt dabei
mit seiner Rickenschicht an den Umlenkrollen 4.2 an,
wobei diese Rickenschicht, wie vorstehend beschrie-
ben, gegentiber den Umlenkrollen 4.2 einen niedrigen
Reibungskoeffizient aufweist. Um die Seitenfiihrung des
Aufzugriemens in diesem Bereich zu gewabhrleisten, sind
am Kabinenboden 6 zwei zusatzliche, mit Keilrillen ver-
sehene Fihrungsrollen 4.4 angebracht, deren Keilrillen
mitden Keilrippen des Aufzugsriemens 12 als Seitenfiih-
rung zusammenwirken.

Patentanspriiche

1. Aufzugriemen (12), umfassend:
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einen Riemenkorper (13) aus einem ersten Ma-
terial; und

eine Zugtrageranordnung mitwenigstens einem
Zugtrager (14), die in dem Riemenkdrper ange-
ordnet ist;

wobei der Zugtrager (14) der Zugtrageranord-
nung aus einem Drahtseil oder einem Kunstfa-
serseil, das aus ein- oder mehrfach verseilten
Drahten oder Drahtlitzen bzw. aus ein- oder
mehrfach verseilten Kunstfasergamen oder
Kunstfaserlitzen aufgebaut ist, besteht, und
wobei der Riemen weiter eine Schlauchanord-
nung aus einem zweiten Material mit wenigs-
tens einem im Riemenkérper (13) eingebetteten
Schlauch (15) umfasst, wobei wenigstens ein
Zugtrager (14) der Zugtrageranordnung in ei-
nem Schlauch der Schlauchanordnung ange-
ordnet ist

dadurch gekennzeichnet, dass ein oder meh-
rere Zugtrager (14) der Zugtradgeranordnung je-
weils in einem strangartigen Schlauch (15) der
Schlauchanordnung eingebettet sind, auf des-
sen Innenseite das den strangartigen Schlauch
(13) bildende zweite Material formschlissig mit
der Oberflachenstruktur des eingebetteten Zug-
tragers (14) verbundenist, wobeidas zweite Ma-
terial auch in vorhandene Zwischenrdume des
Zugtragers (14) eindringen kann, so dass das
zweite Material des Schlauches (15) mdglichst
vollstandig die vorhandenen Zwischenraume
zwischen den Einzeldrahten des Zugtragers
(14) ausfullt.

Aufzugriemen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere, bevorzugt alle Zugtrager
(14) der Zugtrageranordnung in je einem Schlauch
(15) der Schlauchanordnung angeordnet sind.

Aufzugriemen nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Zug-
trager (14) von einem im Wesentlichen konzentri-
schen Schlauch (15) umhdillt ist.

Aufzugriemen nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens ein Schlauch der Schlauchanordnung einen
Zugtrager der Zugtrageranordnung mantelartig um-
hullt.

Aufzugriemen nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder
mehr Schlduche (15) der Schlauchanordnung mit-
einander Uber je einen Steg (15.1) verbunden sind.

Aufzugriemen nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Steg (15.1) im Wesentlichen zen-
trisch zu den durch ihn verbundenen Schlduchen
(15) und/oder den darin angeordneten Zugtragern
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(14) angeordnet ist.

Aufzugriemen nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Steg (15.1) im Wesentlichen tan-
gential zu den durch ihn verbundenen Schlauchen
(15) angeordnet ist.

Aufzugriemen nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein im Wesentlichen tangential zu
den durch ihn verbundenen Schlauchen (15) ange-
ordneter Steg (15.1) wenigstens teilweise eine
Ruckseite des Aufzugriemens (12) bildet, die einer
Kontaktflache zum Zusammenwirken mit einem
Treibrad (4.1) der Aufzuganlage gegenuberliegt.

Aufzugriemen nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rie-
menkorper (13) eine Kontaktfliche zum Zusammen-
wirken mit einem Treibrad (4.1) der Aufzuganlage
aufweist, in der wenigstens eine Keilrippe (13.1) aus-
gebildet ist.

Aufzugriemen nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Material ein Elastomer, insbesondere Polyurethan
(PU), Polychloropren (CR) und/oder Ethylen-Propy-
len-Dien-Kautschuk (EPDM) umfasst.

Aufzugriemen nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei-
te Material einen thermoplastischen Kunststoff, ins-
besondere Polyamid (PA), Polyethylen (PE), Poly-
ester, insbesondere Polyethylenterephthalat (PET)
und/oder Polycarbonat (PC), Polypropylen (PP), Po-
lybutylenterephthalat (PBT), Polyethersulfon (PES),
Polyphenylensulfid (PPS), Polytetrafluorethylen
(PTFE), Polyvinylchlorid (PVC) oder Polyblend
und/oder ein Gewebe aus einem solchen thermo-
plastischem Kunststoff umfasst.

Aufzugriemen nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Zug-
trager der Zugtrageranordnung als Einfachdraht
ausgebildet oder aus ein- oder mehrfach verseilten
Drahten aufgebaut ist, wobei die einzelnen Drahte
aus Stahl und/oder Kunststoff hergestellt sind

Aufzuganlage mit einer Aufzugkabine (3), einem An-
trieb (2) mit einem Treibrad (4.1) und einer Riemen-
anordnung mitwenigstens einem Aufzugriemen (12)
nach einem der Anspriiche 1 bis 12.

Claims

1.

Elevator belt (12) comprising:

a belt body (13) made of a first material; and
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a tension member arrangement which has at
least one tension member (14) and is arranged
in the belt body;

the tension member (14) of the tension member
arrangement consisting of a wire cable or a syn-
thetic fiber cable which is composed of single-
stranded or multi-stranded wires or wire strands
or of single-stranded or multi-stranded synthetic
fiber yarns or synthetic fiber strands, respective-
ly, and

the belt further comprising a tube arrangement
made of a second material that has at least one
tube (15)embeddedinthe beltbody (13), atleast
one tension member (14) of the tension member
arrangement being arranged in a tube of the
tube arrangement,

characterized in that one or more tension
members (14) of the tension member arrange-
ment are each embedded in a strand-like tube
(15) of the tube arrangement, on the inner side
of which tube the second material which forms
the strand-like tube (13) is interlockingly con-
nected to the surface structure of the embedded
tension member (14), the second material also
being able to penetrate into present intermedi-
ate spaces of the tension member (14), such
that the second material of the tube (15) fills the
intermediate spaces present between the indi-
vidual wires of the tension member (14) as com-
pletely as possible.

Elevator belt according to claim 1, characterized in
that a plurality of, preferably all of, the tension mem-
bers (14) of the tension member arrangement are
each arranged in a tube (15) of the tube arrange-
ment.

Elevator belt according to either of the preceding
claims, characterized in that a tension member (14)
is enclosed by a substantially concentric tube (15).

Elevator belt according to any of the preceding
claims, characterized in that at least one tube of
the tube arrangement encloses a tension member
of the tension member arrangement in a sheath-like
manner.

Elevator belt according to any of the preceding
claims, characterized in that two or more tubes (15)
of the tube arrangement are connected to one an-
other in each case by a web (15.1).

Elevator belt according to claim 5, characterized in
that a web (15.1) is arranged substantially centrally
with respect to the tubes (15) connected by said web
and/or the tension members (14) arranged in said
tubes.
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Elevator belt according to claim 5, characterized in
that a web (15.1) is arranged substantially tangen-
tially with respect to the tubes (15) connected by said
web.

Elevator belt according to claim 7, characterized in
that a web (15.1) arranged substantially tangentially
with respect to the tubes (15) connected by said web
at least partially forms a rear side of the elevator belt
(12), which rear side faces a contact surface for in-
teraction with a drive wheel (4.1) of the elevator sys-
tem.

Elevator belt according to any of the preceding
claims, characterized in that the belt body (13) has
a contact surface for interaction with a drive wheel
(4.1) of the elevator system, in which contact surface
at least one wedge rib (13.1) is formed.

Elevator belt according to any of the preceding
claims, characterized in that the first material com-
prises an elastomer, in particular polyurethane (PU),
polychloroprene (CR) and/or ethylene propylene di-
ene monomer rubber (EPDM).

Elevator belt according to any of the preceding
claims, characterized in that the second material
comprises a thermoplastic material, in particular
polyamide (PA), polyethylene (PE), polyester, in par-
ticular polyethylene terephthalate (PET) and/or poly-
carbonate (PC), polypropylene (PP), polybutylene
terephthalate (PBT), polyethersulfone (PES),
polyphenylene sulfide (PPS), polytetrafluoroethyl-
ene (PTFE), polyvinyl chloride (PVC) or polyblend
and/or a woven fabric made of a thermoplastic ma-
terial of this kind.

Elevator belt according to any of the preceding
claims, characterized in that a tension member of
the tension member arrangement is designed as a
single wire or is composed of single-stranded or mul-
ti-stranded wires, the individual wires being pro-
duced from steel and/or plastics material.

Elevator system comprising an elevator cabin (3), a
drive (2) having a drive wheel (4.1), and a belt ar-
rangement having at least one elevator belt (12) ac-
cording to any of claims 1 to 12.

Revendications

1.

Courroie d’ascenseur (12) comprenant :

un corps de courroie (13) constitué d’un premier
matériau ; et

un dispositif de renfort de traction ayant au
moins un renfort de traction (14) qui est disposé
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dans le corps de courroie ;

dans lequel le renfort de traction (14) du dispo-
sitif de renfort de traction est réalisé a partir d’'un
cable métallique ou d'un cable en fibres synthé-
tiques qui est constitué de fils ou de torons de
fil métalliques a un ou a plusieurs brins ou de
fils en fibres synthétiques ou de torons en fibres
synthétiques a un ou a plusieurs brins, et dans
laquelle la courroie comprend en outre un dis-
positif de tuyau(x) flexible(s) constitué d’'un se-
cond matériau comportant au moins un tuyau
flexible (15) intégré dans le corps de courroie
(13), dans laquelle au moins un renfort de trac-
tion (14) du dispositif de renfort de traction est
disposé dans un tuyau flexible du dispositif de
tuyau(x) flexible(s), caractérisée en ce qu’un
ou plusieursrenforts de traction (14) du dispositif
de renfort de traction sont chacun intégrés dans
un tuyau flexible (15) filiforme du dispositif de
tuyau(x)flexible(s), al'intérieur duquel le second
matériau formant le tuyau flexible filiforme (13)
est relié par liaison de forme a la structure de
surface du renfort de traction (14) intégré, dans
lequel le second matériau peut également pé-
nétrer dans les espaces intermédiaires prévus
du renfort de traction (14), de sorte que le se-
cond matériau du tuyau flexible (15) remplisse
autant que possible les espaces intermédiaires
prévus entre les différents fils du renfort de trac-
tion (14).

Courroie d’ascenseur selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que plusieurs, de préférence tous
les renforts de traction (14) du dispositif de renfort
de traction sont disposés dans un tuyau flexible (15)
respectif du dispositif de tuyau(x) flexible(s).

Courroie d’ascenseur selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’un renfort de
traction (14) est enveloppé par un tuyau flexible (15)
sensiblement concentrique.

Courroie d’ascenseur selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’au moins un
tuyau flexible du dispositif de tuyau(x) flexible(s) en-
veloppe un renfort de traction du dispositif de renfort
de traction a la maniére d’'une gaine.

Courroie d’ascenseur selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que deux ou plu-
sieurs tuyau(x) flexible(s) (15) du dispositif de
tuyau(x) flexible(s) sont respectivement reliés par
une traverse (15.1).

Courroie d’ascenseur selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce qu’une traverse (15.1) est dispo-
sée sensiblement au centre par rapport aux tuyau(x)
flexible(s) (15) qu’elle relie et/ou aux renforts de trac-
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tion (14) qui y sont disposés.

Courroie d’ascenseur selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce qu’une traverse (15.1) est dispo-
sée sensiblement tangentiellement aux tuyau(x)
flexible(s) (15) qu’elle relie.

Courroie d’ascenseur selon la revendication 7, ca-
ractérisée en ce qu’une traverse (15.1) disposée
sensiblement tangentiellement aux tuyau(x) flexi-
ble(s) (15) qu’elle relie forme au moins partiellement
un c6té arriere de la courroie d’'ascenseur (12), le-
quel coté arriere estopposé a une surface de contact
pour la coopération avec une roue motrice (4.1) de
l'installation d’ascenseur.

Courroie d’ascenseur selon'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le corps de
courroie (13) présente une surface de contact pour
la coopération avec une roue motrice (4.1) de I'ins-
tallation d’ascenseur, dans laquelle au moins une
nervure cunéiforme (13.1) est formée.

Courroie d’ascenseur selon'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le premier ma-
tériau comprend un élastomére, en particulier du po-
lyuréthane (PU), du polychloropréne (CR) et/ou du
caoutchouc éthyléne-propyléne-diene (EPDM).

Courroie d’ascenseur selon'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le second ma-
tériau comprend une matiére thermoplastique, en
particulier du polyamide (PA), du polyéthylene (PE),
du polyester, en particulier du polyéthylene téréph-
talate (PET) et/ou du polycarbonate (PC), du poly-
propyléne (PP), du polybutyléne téréphtalate (PBT),
de la polyéthersulfone (PES), du sulfure de polyphé-
nylene (PPS), du polytétrafluo-roéthyléne (PTFE),
du chlorure de polyvinyle (PVC) ou du polyblend
et/ou un tissu constitué d’une telle matiére thermo-
plastique.

Courroie d’ascenseur selon'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’un renfort de
traction du dispositif de renfort de traction est réalisé
sous la forme d’un fil unique ou est réalisé a partir
de fils a un ou a plusieurs brins, dans lequel les fils
individuels sont en acier et/ou en matiére plastique

Installation d’ascenseur comportant une cabine
d’ascenseur (3), unentrainement (2) doté d’'une roue
motrice (4.1) et un dispositif de courroie doté d’au
moins une courroie d’ascenseur (12) selon l'une des
revendications 1 a 12.
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