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64 Drahtgeflecht-Forderband.
Ein aus schraubeniinienfdrmigen Drahtelementen (6)
bestehendes Drahtgeflecht-Forderband ist mit seitli-
chen Randbegrenzungslamelien (8) versehen. Diese wei- 8 8
sen in ihren unteren Abschnitten je drei Langlochbohrun- f l 8
gen (9) auf, durch welche die Querstébe (7) des Forderban- {
des hindurchragen.
Die unteren Randkanten der Randbegrenzungslamel- ‘ 9 1
len (8) sind mit einer Einbuchtung (E) versehen, so dass sie g)
auch beim Passieren der Antriebs- und Umlenkwalzen nicht o @

auf denselben schleifen.

Dank der Befestigung mittels dreier Querstébe (7), von
welchen jeweils die beiden &usseren zwei benachbarte ¢
Randbegrenzungslamellen (8) verbinden und der mittiere
insbesondere zur Stabilisierung des Forderbandes dient,
der Ausbildung der Befestigungsbohrungen (9) in Lang- R
jochform und der Anbringung der Ausnehmungen (E) ist
einerseits die senkrecht zur Forderebene verharrende Lage
der Randbegrenzungslamellen (8), andererseits deren zum
Ausgleich axialer Verschiebungen dienendes Langsspiel
und das reibungsiose Passieren der Umlenkstellen (f)
gewiéhrleistet. Dadurch konnte die Dauerstandfestigkeit der
Randbegrenzungslamellen erheblich gesteigert werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Drahigeflechi-Férder-
band geméss dem Oberbegriff des unabhangigen
Patentanspruchs.

Es ist dem Fachmann bekannt, dass derartige
Drahtgeflechtbénder, die beispielsweise in Hérte-
ofen das aufgeschiittete Behandlungsgut durch den
Ofen fiihren, zur Begrenzung des Schiittgutes mit
seitlichen Randbegrenzungslamellen versehen sind.
Diese Randbegrenzungslamellen miissen einer-
seits in Anbetracht der Umlenkung des endlosen
Forderbandes gegeniiber dem letzteren eine gewis-
se freie Beweglichkeit aufweisen; ferner sollen sie
lickenlos an den Forderbandréndern anliegen und
schliesslich wird gefordert, dass die Randbegren-
zungslamellen trotz der sténdigen thermischen und
mechanischen Beanspruchungen ihre Lage senk-
recht zur Férderebene des Bandes beibehalten.

Im Betrieb des Forderbandes hat sich gezeigt,
dass die Randbegrenzungslamellen starken mecha-
nischen Beanspruchungen unterworfen sind, wenn
deren Unterkanten beim Passieren der Umlenkstel-
len, d.h. der Antriebswalze, der Umienkwalzen, Um-
lenkbleche etc. auf deren Oberfldchen auftreffen. In
Anbetracht des auf dem Férderband lastenden Ge-
wichts des Behandlungsgutes kénnen diese Bean-
spruchungen zur Folge haben, dass sich die Rand-
begrenzungslamellen nach einer gewissen Betriebs-
dauer nach innen, d.h. in Richtung der Férderband-
Langsachse, umlegen, worauf die an den Querstab-
enden angebrachten Fixierungen (Verdickungen
bzw. aufgeschweisste Halteperlen) abreissen und
das Forderband vorzeitig ausféllt. Bei der Hochtem-
peratur-Behandlung, die bekanntlich oberhalb ca.
800°C beginnt, konnte bisher keine Mdglichkeit ge-
funden werden, dem beschriebenen Phé&nomen
wirksam zu begegnen.

Das erwahnte Phanomen des vorzeitigen Abreis-
sens der Randbegrenzungselemente an den Quer-
stabenden als Folge von deren unter Zugbeanspru-
chung erfolgten Neigung wird noch geférdert durch
die Langsdehnung bzw. damit verbundenen Ab-
flachung der schraubenlinienférmigen Foérderband-
elemente, die im Hinblick auf die extremen thermi-
schen und mechanischen Beanspruchungen unver-
meidbar ist. Das auf dem Fdrderband lastende
Gewicht des zu behandelnden Gutes und die auf
das Forderband ausgeiibte Zugkraft wirken zusam-
men, so dass nach einer kurzen Beiriebsperiode
der Durchmesser bzw. die Hohe eines Forderband-
elementes um einige Zehntel Millimeter abnimmt,
wihrend die axiale L&nge des gleichen Elementes
entsprechend zunimmt. Wahrend nun die damit ver-
bundene Axialverschiebung durch die Langlécher
der Randbegrenzungslamellen aufgenommen wird,
lasst sich eine weitere Folge der erwdhnten Ab-
flachung der schraubenlinienférmigen Forderband-
elemente nicht so ohne weiteres kompensieren: Da
ndmlich die Randbegrenzungslamelien an den
Querstaben des Foérderbandes héngen, senken sie
sich bei Abflachung der schraubenlinienférmigen
Férderbandelemente um ein entsprechendes Mass
ab und liegen dann nach einiger Zeit mit ihrem un-
teren Rand auf der Oberfliche der Umlenkstellen
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auf, wodurch sich die mechanischen Beanspruchun-
gen weiter akzentuieren.

Es ist aus diesem Grunde das Bestreben des
Fachmannes, das Férderband so auszubilden, dass
beim Passieren der Umlenkstellen lediglich die
schraubenlinienférmigen Forderbandelemente auf
deren Oberflachen aufliegen, die Unterkanten der
Randbegrenzungslamellen jedoch im Umlenkstellen-
bereich keine Berithrung mit den darunter befindli-
chen Umlenkflachen haben.

Als Hauptnachteil der bestehenden Randbegren-
zungslamellen ist somit zu betrachten, dass diesel-
ben, selbst wenn deren untere, der Bodenplatte zu-
gewandte Randkanten mit der Forderband-Unter-
kante praktisch biindig sind, beim Passieren der
Umlenkstellen auf deren Oberfliache aufliegen, was
erfahrungsgeméss zu unkontrollierten, auf die
Randbegrenzungslamelien ausgeiibten Zugbean-
spruchungen fiihrt.

Es ist zwar schon versucht worden, die Randbe-
grenzungslamellen an den Querstabenden anzu-
schweissen, wobei die letzteren entweder nach
oben oder seitlich, in der Férderebene, umgebogen
wurden. Diese starre Verbindung von Randbegren-
zungsiamellen und Forderbandquerstdben hat sich
jedoch nicht bewshrt, da die Randbegrenzungsla-
mellen dann weder Spiel noch irgend eine Bewe-
gungsmdglichkeit aufweisen und den auftretenden
Beanspruchungen nicht mehr ausweichen kdnnen.

Die Randbegrenzungslamellen sind daher aner-
kanntermassen eine ausgesprochene Schwachstelle
des Férderbandes und trotz wiederholter Bemithun-
gen ist es bisher nicht gelungen, die Dauerstands-
festigkeit derselben derjenigen der Ubrigen Férder-
bandelemente anzugleichen.

Es ist somit die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Drahtgeflechtfdrderband der eingangs de-
finierten Art vorzuschlagen, das sich durch eine
grosse Gesamtlebensdauer auszeichnet, wobei ins-
besondere durch die Ausbildung und Anordnung
der Randbegrenzungslamellen das Auftreffen der-
selben auf die tragende Fliche der Umlenkstellen
mit Sicherheit vermieden werden soll.

Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich aus der
im kennzeichnenden Teil des unabhéngigen Patent-
anspruchs gegebenen Definition.

Ein Ausflihrungsbeispiel des Erfindungsgegen-
standes wird nachstehend unter Bezugnahme auf
die beiliegende Zeichnung beschrieben.

Fig. 1 ist eine schematische Darstellung der Um-
risse eines zur Warmebehandlung von schiittbaren
Metallteilen dienenden Durchlaufofens,

Fig. 2 zeigt eine einzelne Randbegrenzungsla-
melle in Seitenansicht,

Fig. 3 ist ein Schnitt im Bohrungsbereich der
Randbegrenzungslamelle,

Fig. 4 ist eine perspektivische Seitenansicht ei-
nes Teilbereichs der das Férderband begrenzenden
Randpartie,

Fig. 5 zeigt eine entsprechende Seitenansicht ei-
ner solchen Randpartie und

Fig. 6 eine Schnitidarstellung eines Teilbereichs
des Forderbandes auf etwa halber Hhe der Rand-
begrenzungslamellen.
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Fig. 1 zeigt in stark vereinfachter Form die Um-
risse eines Férderband-Durchlaufofens, wie er bei-
spielsweise zur kontinuierlichen Warmebehandlung
massengefertigter Metallteile, insbesondere zum
Harten, Gasaufkohlen und Karbonitrieren, verwen-
det wird. Der Ofen weist ein Metallgehduse 1 mit
warmefester Ausmauerung und ein bei 2 angedeu-
tetes Gestell auf, das ein endloses Forderband 3
trégt. Das Forderband 3 ist Uber diverse Umlenk-
walzen a bis g und eine Antriebswalze 4 gefiihrt
und durch letztere kontinuierlich angetrieben. Das
obere Trum 3a des Férderbandes ruht auf einer
Bodenplatte 5, die ihrerseits ortsfest oder beweglich
ausgebildet sein kann.

im Betrieb des Ofens werden die zu behandeln-
den Teile auf den vorderen Bereich des Forder-
bandtrums 3a geladen und durchqueren dann die
verschiedenen Heizzonen H im Innem des Ofens,
das meist als gasdichte Muffel ausgebildet ist.
Nach dem Durchlaufen der Heizzonen fallen die
Teile in Pfeilrichtung in ein nicht gezeigtes Ab-
schreckbad.

Das Férderband 3 ist als Drahiflechtgurt ausge-
bildet, dessen Konstitution sich am besten aus der
Draufsicht nach Fig. 6 ergibt. Demnach sind jeweils
zwei benachbarte, schraubenlinienférmige Drahtele-
mente 6 einander Uberlappend achsparallel ange-
ordnet und durch einen den Uberlappungsbereich
durchdringenden Querstab 7 zusammengehalten.

Um eine sichere Flihrung des Behandlungsgutes
durch den Ofen zu gewahrleisten und ein seitliches
Herabfallen der Metallteile zu verhindern, ist das
Férderband mit seitlichen Randbegrenzungen ver-
sehen, die am Forderband selbst befestigt sind und
mit diesem mitlaufen, da auf diese Weise sicherge-
stellt ist, dass die zu behandelnden Teile nicht an
der Randbegrenzung anhaften und die kontinuierli-
che Férderung behindern. Gemdass Fig. 6 sind die
abgekrépften Elemente dieser Randbegrenzungen,
die hinfort als Randbegrenzungslamellen 8 bezeich-
net werden, einander {berlappend auf die Endab-
schnitte der Querstabe 7 aufgeschoben und werden
durch deren Haltewiilste 7a, die beispielsweise
Schweissperlen sein kénnen, am Herausfallen ge-
hindert.

Wie ferner die Fig. 2 bis 6 zeigen, ist jede Rand-
begrenzungslamelle 8 in ihrem unteren Abschnitt
mit drei Langléchern 9 versehen, deren Léngsach-
sen praktisch in der Férderbandebene liegen und
durch welche die Querstdbe 7 hindurchragen. Auf
diese Weise sind die Randbegrenzungslamellen 8
in Forderrichtung beweglich und kénnen die durch
thermische und mechanische Beanspruchungen
sich ergebenden Léngsverschiebungen aufneh-
men, so dass die Randbegrenzungslamellen 8 ge-
schont werden.

Bei der dargestellten Ausflihrungsform ist jede
Randbegrenzungslamelle 8 an den Enden dreier
Querstibe 7 befestigt, wobei jeweils abwechselnd
ein Querstab zwei benachbarte Randbegrenzungs-
lamellen 8 verbindet und der darauffolgende nur
eine Randbegrenzungslamelle 8 durchdringt und
somit in erster Linie zur Stabilisierung des Forder-
bandes beitrgt. Ausserdem sind innerhalb des
Drahtgeflechtgurtes noch weitere Querstdbe 7b an-
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geordnet, die jedoch die Randbegrenzungslamelien
8 nicht durchdringen.

Geméss der vorliegenden Erfindung, die sich in
Dauerversuchen bereits bewéhrt hat, ist nun vorge-
sehen, dass neben der Anordnung der drei — vor-
zugsweise ldnglichen — Bohrungen 8 im unteren
Abschnitt der Randbegrenzungslamelien die unte-
ren Kanten derselben mit einer Einbuchtung E
(Fig. 3) versehen sind. Diese Einbuchtung ent-
spricht vorzugsweise einem Kreisausschnitt mit dem
Radius R der gréssten Umlenk- bzw. Antriebswalze,
kann aber auch oval oder z.B. als Einkerbung an-
geformt sein.

Gemdss Fig. 2 ist die Einbuchtung E dem Radi-
us der Antriebswalze 4 angepasst und es ergibt
sich so eine Hohendifferenz h zwischen den &usse-
ren Randpartien der Unterkante der Randbegren-
zungslamellen und deren Mittelbereich. Dank dieser
Ausbildung und der beschriebenen Befestigungsart
der Randbegrenzungslamellen wird nun gewahrlei-
stet, dass dieselben aufrecht, d.h. im praktisch
rechten Winkel von der Férderbandebene nach
oben stehen und vor allem beim Passieren der An-
triebs- und Umlenkwalzen nicht auf denselben auf-
liegen (Mass b in Fig. 5). Da ausserdem das unver-
meidliche Langsspiel durch die Langldcher 9 ausge-
glichen wird, sind die Randbegrenzungsiameilen
von den mechanischen Beanspruchungen und den
Folgen der thermischen Belastung so gut wie frei,
was sich durch eine verbesserte Dauerstandszeit
derselben zum Ausdruck bringt.

Dadurch konnte die bisher als Schwachstelle des
Drahtgefiecht-Férderbandes bekannte Befestigung
der Randbegrenzungslamellen bei freier axialer Be-
weglichkeit derselben entscheidend verbessert wer-
den.

Patentanspriiche

1. Drahtgeflecht-Férderband zur kontinuierlichen
Forderung von Metallteilen, insbesondere schiittba-
ren Kleinteilen, durch einen Warmebehandlungs-
ofen, wobei das endlose, auf ebener Grundplatte
(5) gefiihrte Forderband (3) aus einer Vielzahl
schraubenlinienférmiger Drahtelemente (6) besteht,
deren Léngsachsen " rechtwinklig zur Bewegungs-
richtung des Forderbandes (3) verlaufen, die sich
jeweils paarweise Uberlappen und im Uberlap-
pungsbereich durch eingeschobene Querstdbe (7)
zusammengehalten sind, und wobei ferner entlang
den Randkanten des Forderbandes (3) einander
{iberlappende, von der Férderbandebene praktisch
senkrecht nach oben ragende Randbegrenzungsla-
mellen (8) mit ihren im unteren Bereich vorgesehe-
nen Bohrungen (9) lose auf die Endabschnitte der
Querstébe (7) aufgeschoben sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unteren, der Grundplatte (5) zu-
gewandten Kanten der Randbegrenzungsiamellen
(8) mit einer Einbuchtung (E) versehen sind, damit
dieselben auch beim Passieren der Umienkstellen
(4, a~g) nicht auf denselben aufliegen, und dass
jede Randbegrenzungslamelle (8) in ihrem unteren
Abschnitt drei Bohrungen (9) aufweist, durch wel-
che die Endabschnitte dreier Querstdbe (7) hin-
durchragen, deren beide &usseren jeweils den
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Uberlappungsbereich zweier Randbegrenzungsla-
mellen (8) durchdringen, wéhrend der mittlere zur
Stabilisierung des Drahtgeflecht-Férderbandes (3)
beitragt.

2. Drahtgeflecht-Férderband nach Anspruch 1, 5
dadurch gekennzeichnet, dass die genannte Ein-
buchtung (E) kreisausschnittférmig ist und minde-
stens anndhernd dem Radius (R) der gréssten Um-
lenkstelle (4) angepasst ist.

3. Drahtgeflecht-Férderband nach Anspruch 1 10
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die genann-
ten Bohrungen (9) der Randbegrenzungslamellen
(8) als Langl6cher ausgebildet sind, deren L&ngs-
achsen in der Bewegungsrichtung des Férderban-
des (3) liegen, um dadurch die im Betrieb auftreten- 15
de Langsdehnung der Férdergurtelemente auszu-
gleichen.
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FIG.5 8
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