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(57) Die Erfindung beschreibt ein Kettenrad (1) mit einem

Kettenradkorper (2) mit zumindest einer Flache, die
zur Anlage an einen weiteren Bauteil zur Ausbildung
einer Stirnpressverbindung ausgebildet ist und
zumindest einer in axialer Richtung sich erstrecken-
den Ausnehmung, die von einer Innenflache (7)
umgeben ist, wobei die Flache des Kettenradkor-
pers (2) und/oder die Innenfliche (7) der Ausneh-
mung zumindest bereichsweise mit einem Reibbe-
lag (8) beschichtet ist bzw. sind, der Reib- bzw.
Hartpartikel (10) aufweist. Der Reibbelag (8) besteht
in trockenem Zustand zumindest aus einem synthe-
tischen Bindemittel (9), in dem die Reib- bzw. Hart-
partikel (10) eingelagert bzw. auf das diese aufge-
streut sind.
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2 AT 504 336 B1

Die Erfindung betrifft ein Kettenrad mit einem Kettenradkorper mit zumindest einer Flache, die
zur Anlage an einen weiteren Bauteil zur Ausbildung einer Stirnpressverbindung ausgebildet ist
und zumindest einer in axialer Richtung sich erstreckenden Ausnehmung, die von einer Innen-
flache umgeben ist, wobei die Flache des Kettenradkérpers und/oder die Innenflache der Aus-
nehmung zumindest bereichsweise mit einem Reibbelag beschichtet ist bzw. sind, der Reib-
bzw. Hartpartikel aufweist, einen Kettenradtrieb mit zumindest einem Kettenrad, das auf einer
Welle angeordnet ist sowie ein Verfahren zur Herstellung einer die Haftreibung zwischen einem
Kettenrad und zumindest einem weiteren damit in Wirkverbindung stehenden Bauteil erhéhen-
den Beschichtung auf einem Kettenrad und/oder dem Bauteil.

Zur Erhéhung der Verdrehsicherheit von Kettenradern werden unterschiedlichste Methoden
angewandt. Beispielsweise besteht die Moglichkeit diese Kettenrader mit leicht kegeligen Stirn-
flachen - mit Winkeln bis zu 1 ° 30' - auszubilden. Eine Erh6éhung der Verdrehsicherheit wird
damit zwar erreicht, allerdings ist diese in der Regel zu gering.

Im Stand der Technik wurde weiters beschrieben, Scheiben mit reibungserh6henden Oberfla-
chenschichten anzuordnen. Diese weisen einen Belag aus einer Nickelmatrix mit darin eingela-
gerten Diamantkristallen auf. Die mittlere DiamantkorngroRe bewegt sich im Bereich zwischen
6 pm und 20 ym und die Diamantkonzentration betragt ca. 10 Flédchenprozent. Der Korniber-
stand der auleren Diamantkristalle betragt etwa 50 % der mittleren Diamantkorngréfe. Es kann
damit eine Erhéhung der Kraftibertragung erzielt werden, wobei dieser Effekt darauf basier,
dass die Diamantkristalle in die Gegenflache des jeweiligen Bauteils bei Aufbringen einer ent-
sprechenden Anpresskraft eindringen. Dabei kommt es zu einem Mikroformschluss zwischen
dem Grund- und dem Gegenkorper, der dem Verschieben der beiden Flachen gegeneinander
entgegenwirkt.

Mit diesen Scheiben werden zwar hdhere Verdrehsicherheiten erreicht, allerdings sind diese
Scheiben relativ teuer und erfordern zudem einen hoheren logistischen Aufwand bei der Ferti-
gung von Serienprodukten.

Aus der KR 2002-0028605 A ist ein Verfahren zur Verbesserung des Presssitzes einer Kurbel-
welle auf einem Achszapfen bekannt. Dazu wird am Achszapfen eine Hinterschneidung herge-
stellt und diese mit einer reibungserhohenden Beschichtung aus Chromcarbid-Nickelchrom-
Pulver durch Spriihen oder in Form einer Lotschicht versehen.

Die GB 1 283 999 A beschreibt ein Verfahren zur Erhéhung der Oldichtheit eines Presssitzes
eines Maschinenelementes. Es wird dazu an einer inneren Oberflache eine Beschichtung um-
fassend einen naturlichen oder synthetischen Gummilatex hergestelit.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, zu den bekannten Methoden der Erhéhung der Verdreh-
sicherheit an Kettenradern eine zumindest annahernd gleichwertige Alternativiésung zu finden,
die allerdings im Hinblick auf die Serienproduktion von Kettenradern kostengunstiger ist.

Diese Aufgabe wird jeweils eigensténdig dadurch geldst, dass bei dem eingangs erwéhnten
Kettenrad der Reibbelag in trockenem Zustand zumindest aus einem synthetischen Bindemittel
besteht, in dem die Reib- bzw. Hartpartikel eingelagert bzw. auf das diese aufgestreut sind,
bzw. dass bei dem Kettenradtrieb das Kettenrad erfindungsgeman ausgebildet ist und gegebe-
nenfalls die Welle zumindest in jenem Bereich ihrer Oberflache, der zur Anlage an das Ketten-
rad ausgebildet ist, mit einem Reibbelag beschichtet ist sowie weiters durch das Verfahren, bei
dem auf dem Kettenrad und/oder dem Bauteil eine Beschichtung aus zumindest einem synthe-
tischen Bindemittel und darin zumindest teilweise enthaltenen bzw. mit diesem verbundenen
Reib- bzw. Hartpartikel gebildet wird, wobei zuerst das Bindemittel in einem Nassverfahren
aufgebracht wird und die Reib- bzw. Hartpartikel auf die Bindemittelschicht aufgebracht werden.

Als Reibbelag im Sinne der Erfindung wird eine Beschichtung verstanden, die die Haftreibungs-
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zahl zwischen einer Werkstoffpaarung erhoht.

Durch die Verwendung eines Reibbelages zur Erhéhung der Verdrehsicherheit von Kettenra-
dern ist es méglich, dass diese Kettenrader direkt beschichtet werden, wodurch ein hoher Vor-
fertigungsgrad der Bauteile, beispielsweise fur die Automobilindustrie, erreicht wird, sodass also
bei der endgiltigen Montage auf zusétzliche Schritte, beispielsweise durch das Anbringen oben
genannter Scheiben, verzichtet werden kann. Dartiber hinaus ist es moglich, diesen Reibbelag
mit einem Nassverfahren aufzutragen, wobei prinzipiell sémtliche Verfahren, welche aus dem
Stand der Technik zur Verarbeitung von Lacken bekannt sind, angewandt werden kénnen. Es
wird damit auch méglich, komplexere Geometrien mit derartigen die Haftreibungszahl erhohen-
den Beschichtungen kostengiinstig zu versehen. Zudem kann durch die Verwendung eines
Reibbelages dessen Konditionierung ohne groBen Aufwand stufenlos abgeéandert werden,
sodass auf unterschiedlichste Erfordernisse an Verdrehsicherheit bzw. Erfordernisse von Bau-
gruppen mit Kettenradern relativ rasch reagiert werden kann, wobei auch hierbei eine Optimie-
rung des Kosteneinsatzes durch entsprechende Optimierung des Materialeinsatzes mdglich ist.
Es ist aber auch mdéglich, dass anstelle oder zusatzlich zum Kettenrad der weitere Bauteil, also
beispielsweise eine Welle auf der das Kettenrad angeordnet ist, mit dem Reibbelag zumindest
teilweise zu versehen, wodurch die Variabilitat in Hinblick auf die verwendbaren Kettenrader
erhoéht werden kann.

Der Reibbelag besteht in trockenem Zustand, also im geharteten Zustand ohne Losungsmittel,
aus zumindest einem polymerisierten, synthetischen Bindemittel und darauf aufgebrachten
Reib- bzw. Hartpartikeln, von denen zumindest ein Anteil zumindest teilweise in der gebildeten
Bindemittelschicht eingebettet sind, sich also in oberflaichennahen Bereichen eine Bindemittel-
matrix mit darin enthaltenen Reib- bzw. Hartpartikel ausbildet, wobei die Reib- bzw. Hartpartikel
uber die Oberflachenschicht der Bindemittelmatrix zumindest teilweise vorragen. Durch die
Verwendung eines synthetischen Bindemittels ist es méglich, den Reibbelag hinsichtlich seiner
Eigenschaften, beispielsweise durch Anderungen in der Kettenlange der bzw. von Seitenketten
oder funktionellen Gruppen an den Polymerfaden, anzupassen, wobei diese Bindemittel kos-
tenglinstig erhaitlich sind. Dariiber hinaus ist damit auch eine gewisse Restelastizitat des Reib-
belages erzielbar, wodurch die Anpassfahigkeit der Beschichtung an die damit in Eingriff ge-
brachte Oberfliche eines weiteren Bauteils zur Herstellung der Stirnpressverbindung, z.B.
zwischen zwei Kettenradern, verbessert wird.

Im Hinblick auf die Haftfestigkeit des Reibbelages auf dem Kettenrad bzw. der Welle oder dem
weiteren Bauteil bzw. der Haftung der Reib- bzw. Hartpartikel im bzw. am Bindemittel ist es von
Vorteil, wenn das Bindemittel ausgewahit ist aus einer Gruppe umfassend Polyvinylfluorid,
Polyvinylidenfluorid, Polyesterimide, Polyimidharze, wie z.B. Carboranimide, aromatische Poly-
imidharze, wasserstofffreie Polyimidharze, Poly-triazo-Pyromellithimide, Polyamidimide, insbe-
sondere aromatische, Polyaryletherimide, gegebenenfalls modifiziert mit Isocyanaten, Polyethe-
rimide, gegebenenfalls modifiziert mit Isocyanaten, Acrylharze, Epoxyharze, Epoxyharzester,
Phenolharze, Polyamid 6, Polyamid 66, Polyoxymethylen, Polyarylether, Polyarylketone, Polya-
ryletherketone, Polyarylether-etherketone, Polyetheretherketone, Polyetherketone, Polyethylen-
sulfide, Allylensulfid, Poly-triazo-Pyromellithimide, Polyesterimide, Polyaryisulfide, Polyvinylen-
sulfide, Polyphenylensulfide, Polysulfone, Polyethersulfone, Polyarylsulfone, Polyaryloxide,
Polyarylsulfide oder Copolymere davon.

Im Rahmen der Erfindung ist es auch moglich, Mischungen aus zumindest zwei dieser Binde-
mittel im Reibbelag zu verwenden, wie z.B. Polyvinylfluorid und/oder Polyvinylidenfiuorid
und/oder Polyesterimide und/oder Polyimidharze, wie z.B. Carboranimide, und/oder aromati-
sche Polyimidharze und/oder wasserstofffreie Polyimidharze und/oder Poly-triazo-
Pyromellithimide und/oder Polyamidimide, insbesondere aromatische, und/oder Polyaryletheri-
mide, gegebenenfalls modifiziert mit Isocyanaten, und/oder Polyetherimide, gegebenenfalls
modifiziert mit Isocyanaten, und/oder Acrylharze und/oder Epoxyharze und/oder Epoxyhar-
zester und/oder Phenolharze und/oder Polyamid 6 und/oder Polyamid 66 und/oder Polyoxy-
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methylen und/oder Polyarylether und/oder Polyarylketone und/oder Polyaryletherketone
und/oder Polyarylether-etherketone und/oder Polyetheretherketone und/oder Polyetherketone
und/oder Polyethylensulfide und/oder Allylensulfid und/oder Poly-triazo-Pyromellithimide
und/oder Polyesterimide und/oder Polyarylsulfide und/oder Polyvinylensulfide und/oder Po-
lyphenylensulfide und/oder Polysulfone und/oder Polyethersulfone und/oder Polyarylsulfone
und/oder Polyaryloxide und/oder Polyarylsulfide mit Polyvinylfluorid und/oder Polyvinylidenfluo-
rid und/oder Polyesterimiden und/oder Polyimidharzen, wie z.B. Carboranimiden, und/oder
aromatischen Polyimidharzen und/oder wasserstofffreien Polyimidharzen und/oder Poly-triazo-
Pyromellithimiden und/oder Polyamidimiden, insbesondere aromatische, und/oder Polyarylethe-
rimiden, gegebenenfalls modifiziert mit Isocyanaten, und/oder Polyetherimiden, gegebenenfalls
modifiziert mit Isocyanaten, und/oder Acrylharzen und/oder Epoxyharzen und/oder Epoxyhar-
zestem und/oder Phenolharzen und/oder Polyamid 6 und/oder Polyamid 66 und/oder Polyoxy-
methylen und/oder Polyarylethern und/oder Polyarylketonen und/oder Polyaryletherketonen
und/oder Polyarylether-etherketonen und/oder Polyetheretherketonen und/oder Polyetherketo-
nen und/oder Polyethylensulfiden und/oder Allylensulfid und/oder Poly-triazo-Pyromellithimiden
und/oder Polyesterimiden und/oder Polyarylsulfiden und/oder Polyvinylensulfiden und/oder
Polyphenylensulfiden und/oder Polysulfonen und/oder Polyethersulfonen und/oder Polyarylsul-
fonen und/oder Polyaryloxiden und/oder Polyarylsulfiden zu mischen.

Die Reib- bzw. Hartpartikel konnen ausgewahlt sein aus einer Gruppe umfassend Metalloxide,
wie z.B. CrOs, Fe;04, ZnO, CdO, Al,O3 (Korund), MnO, Nitride, wie z.B. SisN,, AIN, kubisches
BN, weiters SiO,, spheroidaler Kohlenstoff, Diamant, Carbide, wie z.B. SiC, CaC,, Mo.C, WC,
B4C, Metallpartikel, wie z.B. Zn, Ba, Cd, Co, Cu, Stahl, weiters Phosphide, wie z.B. Fe;P, Me-
tallboride, wie z.B. Fe,B, Ni,B, FeB, Silizide, Thiophosphate, wie z.B. Zinkthiophosphat, Glas.

Ebenso sind auch hier Kombinationen verschiedener Reib- bzw. Hartpartikel moglich, wie z.B.
von CrO; und/oder Fe;0, und/oder ZnO und/oder CdO und/oder Al,O; (Korund) und/oder MnO
und/oder SisN, und/oder AIN und/oder kubisches BN und/oder SiO, und/oder spheroidaler
Kohlenstoff und/oder Diamant und/oder SiC und/oder CaC, und/oder Mo,C und/oder WC
und/oder B,C und/oder Zn und/oder Ba und/oder Cd und/oder Co und/oder Cu und/oder Stahl
und/oder Fe;Pun d/oder Fe,B und/oder Ni,B und/oder FeB und/oder Silizide und/oder Thi-
ophosphaten, wie z.B. Zinkthiophosphat, und/oder Glas mit CrO; und/oder Fe;0,4 und/oder ZnO
und/oder CdO und/oder Al,O3 (Korund) und/oder MnO und/oder SizN, und/oder AIN und/oder
kubisches BN und/oder SiO, und/oder spheroidaler Kohlenstoff und/oder Diamant und/oder SiC
und/oder CaC, und/oder Mo,C und/oder WC und/oder B,C und/oder Zn und/oder Ba und/oder
Cd und/oder Co und/oder Cu und/oder Stahl und/oder Phosphide wie z.B. Fe;P und/oder Fe,B
und/oder Ni,B und/oder FeB und/oder Silizide und/oder Thiophosphaten, wie z.B. Zinkthi-
ophosphat, und/oder Glas.

Der Anteil des Bindemittels am Reibbelag kann ausgewahlt sein aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 80 Gew.-%. Unterhalb von
5 Gew.-% hat sich gezeigt, dass der Zusammenhalt innerhalb der Reibbelagsschicht verringert
ist, wodurch Reib- bzw. Hartpartikel verloren gehen und somit die Wirksamkeit des Reibbelages
verringert ist. Oberhalb von 80 Gew.-% hat eine weitere Steigerung des Bindemittelanteils am
Reibbelag keine weitere Verbesserung dieses Reibbelages in durchgefihrten Versuchen ge-
zeigt. Vielmehr ist anzunehmen, dass aufgrund des verringerten Anteils an Reib- bzw. Hartpar-
tikel im und/oder am Reibbelag die Eigenschaften desselben wiederum verschlechtert werden.

Der Bindemittelanteil kann beispielsweise ausgewahlt sein aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 15 Gew.-% und einer oberen Grenze von 60 Gew.-% bzw. aus einem Bereich mit
einer unteren Grenze von 20 Gew.-% und einer oberen Grenze von 40 Gew.-%.

Die Flachenbelegung der Reib- bzw. Hartpartikel an einer dueren Oberflache des Reibbela-
ges, also jener Oberflache, mit der das Kettenrad mit einem weiteren Bauteil, beispielsweise
einem weiteren Kettenrad oder einer Welle, auf dem das Kettenrad sitzt, in Verbindung steht,
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kann ausgewahlt werden aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 3 Flachen-% und
einer oberen Grenze von 45 Flichen-%. Wiederum konnte beobachtet werden, dass Flachen-
belegungen unterhalb von 3 Flachen-% eine Verringerung der Verdrehsicherheit des Kettenra-
des bewirkt, wohingegen bei einer Flachenbelegung von Uber 45 Flachen-% keine weitere
Steigerung der Verdrehsicherheit beobachtet worden ist.

Diese Flachenbelegung kann beispielsweise ausgewahlt sein aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 8 Flachen-% und einer oberen Grenze von 35 Flachen-% bzw. insbeson-
dere mit einer unteren Grenze von 15 Flachen-% und einer oberen Grenze von 25 Flachen-%.

Die Reib- bzw. Hartpartikel konnen eine mittlere GréRe aufweisen, die ausgewahit ist aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 2 pm und einer oberen Grenze von 200 ym. Es ist damit
moglich unterschiedlichste Schichtdicken des Reibbelages am Kettenrad vorzusehen, wobei
auch bei héheren Schichtdicken noch eine ausreichende Anzahl an diesen Reib- bzw. Hartpar-
tikel Uber die Matrix vorragen, um mit einem weiteren Bauteil in Eingriff zu gelangen. Ist die
mittlere Grofle kleiner als 2 pm, verringert sich die Wahrscheinlichkeit, dass eine gentgend
groBe Anzahl an Partikel (iber die Oberflache ausreichend hinausragen, da diese insbesondere
bei héheren Schichtdicken des Reibbelages innerhalb der Matrix eingebettet werden. Bei Parti-
kelgréRen von Gber 200 um wurden keine weiteren Verbesserungen des Reibbelages beobach-
tet.

Es kénnen im Rahmen der Erfindung also Reib- bzw. Hartpartikel mit einer mittleren GréRRe
verwendet werden, die ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 20 ym
und einer oberen Grenze von 150 pm, insbesondere einer unteren Grenze von 30 pm und einer
oberen Grenze von 125 um, vorzugsweise einer unteren Grenze von 40 pm und einer oberen
Grenze von 75 uym.

Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass unter mittlerer GroRRe das arithmetische Mittel
verstanden wird, sodass es also im Rahmen der Erfindung durchaus mdglich ist, dass einzelne
Reib- bzw. Hartpartikel auch eine KorngréRe aufweisen, die unterhalb bzw. oberhalb den ange-
gebenen Grenzen liegt. Die Uberwiegende Mehrzahl der Partikel liegt in ihrer KorngroRe jedoch
in den angegebenen KorngréRenbereichen.

Zu weiteren Verbesserung der Eigenschaften des Reibbelages ist gemaR einer Ausfiihrungsva-
riante vorgesehen, dass in diesem neben den Reib- bzw. Hartpartikeln auch zumindest ein
weiterer Zusatzstoff enthalten ist, der ausgewahit ist aus einer Gruppe umfassend Pigmente,
wie z.B. RuR, Eisenoxide oder Titandioxyd, weiters Flilistoffe, wie z.B. Kieselsauretalkum, Sili-
kate, weiters Korrosionsinhibitoren, wie z.B. Phosphate, beispielsweise Zinkphosphat, weiters
rheologiebeeinflussende Mittel, wie z.B. hochdisperse Kieselsdure, Schichtsilikate oder polyme-
re Harnstoffverbindungen sowie weiters Fasern, beispielsweise Metallfasern oder synthetische
Fasern, um die Matrixfestigkeit zu steigern.

Fiillstoffe dienen unter anderem der Kostenminimierung des Reibbelages bzw. kénnen diese
auch andere Eigenschaften des Reibbelages selbst verandern.

Im Hinblick auf Korrosionsinhibitoren sei angemerkt, dass damit korrosiven Angriffen in der
Reibbelagschicht bzw. der darunter liegenden Metalloberflache des Kettenrades oder der Welle
vorgebeugt werden kann.

Mit rheologiebeeinflussenden Mitteln kann die Verarbeitbarkeit des Reibbelages, d.h. des Bin-
demittels, verbessert werden.

Es sei an dieser Stelle erwahnt, dass es im Rahmen der Erfindung mdglich ist, weitere Zusatz-
stoffe bzw. Kombinationen aus einzelnen Zusatzstoffen im Reibbelag vorzusehen, wobei diese
weiteren Zusatzstoffe aus der lackverarbeitenden Industrie bekannt sind, sodass sich eine
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weitere Erorterung an dieser Stelle erubrigt.

Der Anteil des zumindest einen Zusatzstoffes am Reibbelag kann ausgewahlt sein aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 0,5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 10 Gew.-%,
sodass also das Verhalten des Reibbelages bzw. dessen Eigenschaften in weiten Grenzen
variiert werden konnen, ohne dass damit eine Verschlechterung der Stimpressverbindung an
sich einhergeht.

Bevorzugt ist ein Summenanteil an mehreren unterschiedlichen Zusatzstoffen im Reibbelag
nicht groRer als 25 Gew.-%, da dariiber hinaus gehende Anteile unter Umsténden verschlech-
ternd im Hinblick auf die Eigenschaften des Reibbelages wirken.

Der Reibbelag kann eine Schichtdicke am Kettenrad oder der Welle aufweisen, die ausgewahit
ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 um und einer oberen Grenze von 250 pm
und es ist innerhalb dieser Grenzen mdglich, das Verhalten der Stirnpressverbindung entspre-
chend zu variieren, sodass also unterschiedlich hohe Kréfte Ubertragen werden kénnen. Es ist
auf diese Weise beispielsweise moglich, einer Bruchgefahr des Kettenrades oder der Welle
vorzubeugen, in dem die Schichtdicke des Reibbelages so gewéhit wird, dass ab einer gewis-
sen Maximalkraft bzw. ab einem gewissen maximalen Moment zuerst die Reibbelagschicht
bricht.

Es ist weiters moglich, dass die Reib- bzw. Hartpartikel in unterschiedlichen Korngréenfraktio-
nen enthalten sind. Vorzugsweise weist dabei eine erste Fraktion eine KorngréRenverteilung
von 3 ym bis 8 um auf, eine zweite Fraktion von 15 pm bis 25 pm und eine dritte Fraktion von
30 pm bis 50 ym. Die kleineren Korngrofen konnen dabei durch den Reibbelag hindurch dif-
fundieren und kénnen die Verankerung des Reibbelages an der Oberflache des Kettenrades
oder der Welle verbessern. Die Partikel der mittleren GroRe kdonnen wiederum die Haftung
sowohl zu den groBeren als auch zu den kleineren Partikeln verbessern. Die groferen Partikel
schlieRlich dienen der Verbesserung der Verdrehsicherheit zu einem weiteren Bauteil. Aufgrund
ihrer GroRe verbleiben sie zumeist wahrend der Polymerisierung des Bindemittels oder aber
auch durch Schrumpfungen des Reibbelages an der Reibbelagoberflache. Es ist weiters mog-
lich, dass mehr als drei unterschiedliche KorngroRenfraktionen oder auch nur zwei im Reibbelag
enthalten sind.

Vorzugsweise bestehen der Kettenradkorper und/oder die Welle aus einem Sintermetall bzw.
Sintermetallgemisch, beispielsweise aus Sintereisen oder Sinterstahl, Sinterbronzelegierungen,
Legierungen von Eisen mit Kupfer, Nickel oder dgl. Es ist damit mdglich, eine gewisse Porositat
an der Oberfliche des Kettenradkérpers zu erzeugen, wodurch die Verankerung und damit die
Haftfestigkeit des Reibbelages am Sinterradkorper Uiber die Hart- bzw. Reibpartikel verbessert
werden kann. Im Falle von dinneren Reibbelagschichten ist zudem eine gewisse Oberflachen-
rauhigkeit an der Oberflache des Reibbelages zuséatzlich erzielbar, wodurch also auch zu einem
weiteren Bauteil eine bessere Stirnpressverbindung maglich ist, in dem die Rauhigkeit nicht nur
Uber den Reibbelag, d.h. ber das Bindemittel vorstehende Reib- bzw. Hartpartikel erzeugt
wird.

Zur Erhéhung der Haftreibung kann es auch von Vorteil sein, wenn bei einem Kettentrieb mit
zwei oder mehreren Kettenrddern beide oder mehrere der Kettenrdder mit dem Reibbelag
zumindest im Bereich der fur die Stirnpressverbindung vorgesehenen Flachen beschichtet sind.

Fir das Aufbringen des Reibbelages sind prinzipiell sémtliche Methoden, welche aus der Lack-
technologie bekannt sind, anwendbar. Vorzugsweise erfolgt das Auftragen des Bindemittels
allerdings durch Aufstreichen, Aufrollen oder Aufsprithen oder durch Druckverfahren, beispiels-
weise Offsetdruckverfahren oder Tampondruck, oder durch Tauchen des Kettenradkdrpers in
das Bindemittel, sofern zumindest eine annahernd vollflachige Belegung der Oberfiache des
Kettenradkérpers oder der Welle mit dem Reibbelag gewunscht wird. Es ist damit eine kosten-
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glnstige GroRserienproduktion von reibbelagbeschichteten Kettenrddern und Wellen maoglich.
Zudem sind diese Verfahren auch fiir Reparaturbeschichtungen etc, einfacher einsetzbar.

Die Reibpartikel konnen auf das noch nicht ausgehartete Bindemittel aufgestreut werden, wobei
durch die nachtragliche Aushartung des Reibbelages die Partikel in das Bindemittel eingebun-
den werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren naher
erlautert. -

Es zeigen jeweils in schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 ein Kettenrad in Schragansicht;

Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem mit einem Reibbelag beschichteten Kettenrad;
Fig. 3 eine Baugruppe, bestehend aus zwei Kettenradern, in Stirnpressverbindung;
Fig. 4 eine mit einem Reibbelag beschichtete Welle.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaR auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Gbertragen werden
konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei
einer Lagednderung sinngemaR auf die neue Lage zu ubertragen. Weiters kénnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschied-
lichen Ausfuhrungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgemale
Lésungen darstellen.

‘ In Fig. 1 ist ein Kettenrad 1 dargestellt. Dieses weist einen Kettenradkdrper 2 mit diesen seitlich

begrenzenden Stirnflachen bzw. Seitenflachen 3, 4 auf. Zentrisch ist bei dieser Ausfuhrungsva-
riante des Kettenrades 1 eine Bohrung 5 angeordnet, die axial durchgangig ist und durch die
beispielsweise eine Welle 6, wie dies in Fig. 1 strichliert angedeutet ist, hindurchgefiihrt sein
kann.

Anstelle oder zusétzlich zu dieser zentrischen Bohrung 5 kdnnen auch Ausnehmungen in axia-
ler Richtung vorhanden sein, die durchgéngig oder nichtdurchgéngig, beispielsweise in Form
einer Sacklochbohrung, ausgebildet sind. Es sind also nicht nur Kurbelwellenrader von der
Erfindung mit umfasst, sondern beispielsweise auch Kettenrader fiir Nockenwellen mit Mehr-
fachverschraubungen anstelle einer Zentralverschraubung, Kettenrdder mit zumindest einer
Vertiefung im Kettenradkorper 2 fur die Zentrierung, etc. In Fig. 1 sind diese Vertiefungen bzw.
Ausnehmung strichliert im Kettenradkdrper 2 angedeutet.

Bei dieser Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist an zumindest einer der Seitenflachen 3, 4, d.h.
jenen Flachen des Kettenradkorpers 2, die zur Anlage an einen weiteren Bauteil, beispielsweise
ein weiteres Kettenrad, zur Ausbildung einer Stirnpressverbindung, ein Reibbelag 8, wie dies
besser aus Fig. 2 ersichtlich ist, zumindest bereichsweise aufgetragen.

Bevorzugt wird dieser Reibbelag 8 auf jene Stellen aufgetragen, an welchen eine héhere Haft-
reibungszahl erwiinscht ist, als dies allein durch die Werkstoffpaarung des Werkstoffes des
Kettenrades 1 mit einem weiteren Werkstoff eines nicht dargestellten weiteren Bauteils gege-
ben ist. Es wird damit die Verdrehsicherheit des Kettenrades 1 bei Stirnpressverbindungen
erhéht. Der Reibbelag 8 muss also nicht auf der gesamten Oberflache der Seitenflachen 3, 4
aufgetragen sein, wenngleich dies durchaus méglich ist.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist der Reibbelag 8 direkt auf die Oberflache des Kettenrades 1
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bzw. des Kettenradkorpers 2 aufgetragen. Der Reibbelag 8 besteht in der einfachsten Ausfiih-
rungsvariante aus einem synthetischen Bindemittel 9, das polymerisierbar ist, welches als
Matrix fir darin eingelagerte bzw. darauf aufgestreute Reib- bzw. Hartpartikel 10 dient. Diese
Reib- bzw. Hartpartikel 10 kénnen dabei so eingelagert, dass ein Teil davon Uber eine Reibbe-
lagoberflache 11 teilweise vorragt.

Es ist in einer Ausfiihrungsvariante hierzu mdéglich, dass die Reib- bzw. Hartpartikel 10 aus-
schlieRlich an der Oberflache und/oder in oberflichennahen Schichten des Reibbelages 8
aufgebracht bzw. angeordnet sind, beispielsweise durch Aufstreuen derselben auf das Binde-
mittel 9.

Der Reibbelag 8 kann direkt auf die Oberflache des Kettenradkdrpers 2 aufgetragen sein, bzw.
ist es moglich, dass aus Grinden einer verbesserten Haftfahigkeit zwischen dem Reibbelag 8
und dem Kettenradkorper 2 so genannte Primerschichten, wie sie aus dem Stand der Technik
bekannt sind, aufgetragen werden.

Das Bindemittel 9 sowie die Reib- und/oder Hartpartikel 10 sind bevorzugt entsprechend obigen
Ausfihrungen aus den dort beschriebenen Werkstoffen bzw. Harzen bzw. Gemischen hiervon
gebildet. Beispielsweise kann der Reibbelag 8 aus einem Phenolharz gebildet sein, in dem
und/oder auf das Carbidpartikel, z.B. SiC-Partikel, enthalten bzw. aufgestreut sind.

Auch hinsichtlich der Schichtdicken bzw. der KorngréRen der Reib- bzw. Hartpartikel sei an
obige Ausfuhrungen verwiesen.

Von Vorteil ist es, wenn die Dimensionierung des Reibbelages 8 hinsichtlich Schichtdicke und
KorngroRe der Funktionspartikel so gewahlt wird, dass zumindest ein Anteil dieser Partikel, also
z.B. die Reibpartikel bzw. Hartpartikel 10 einen im Vergleich zur Schichtdicke des Reibbelages
groReren Durchmesser aufweisen. Es wird damit eine gréRere Sicherheit erreicht, dass Partikel
Uber die Oberflache des Bindemittels 9 vorragen. Dieser Anteil kann dazu ausgewahlt sein aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 30 %, insbesondere 40 %, vorzugsweise 45 %,
und einer oberen Grenze von 100 %, insbesondere 90 %, vorzugsweise 80 %, bezogen auf die
gesamte Menge der Partikel. Beispielsweise kann der mittlere Partikeldurchmesser ca. 10 pm
und die Schichtdicke des Bindemittels 9 ca. 8 betragen.

Der Kettenradkorper 2 besteht bevorzugt aus einem Sintermetall, wobei dieses entsprechend
dem Stand der Technik ausgebildet sein kann. Selbstverstandlich ist es aber auch mdglich,
dass anstelle eines Sintermetalls bzw. Sintermetallgemisches ein Metall an sich, beispielsweise
Stahl oder dgl., verwendet wird.

In Fig. 3 ist eine Stirnpressverbindung an einem Beispiel dargestellt, bei dem das Kettenrad 1
Gber den Reibbelag 8 mit einem weiteren Kettenrad 12 diese Stirnpressverbindung eingeht, um
z.B. einen Kettenradtrieb zu bilden. Dieses Beispiel ist fur den Schutzumfang nicht einschran-
kend anzusehen, sondern dient; lediglich der Erlduterung der Erfindung.

Beide Kettenrader 1, 12 sitzen bei diesem Ausflihrungsbeispiel auf einer gemeinsamen Welle 6.

Obwohl bei diesem Anwendungsbeispiel lediglich das Kettenrad 1 mit dem Reibbelag 8 be-
schichtet ist, besteht selbstverstandlich die Mdglichkeit, dass sowoh! das Kettenrad 1 als auch
das Kettenrad 12, insbesondere an den einander zugewandten Oberflichen, mit dem erfin-
dungsgemaRen Reibbelag 8 beschichtet werden.

Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsvariante der Erfindung, bei der die Welle 6 zumindest im
Bereich, der fir die Wirkverbindung mit einem Kettenrad vorgesehen ist, mit einem Reibbelag 8
beschichtet ist. Bei dieser Ausfiihrungsvariante muss daher das Kettenrad 8 oder missen die
Kettenrader 8, 12 selbst nicht im Bereich der Ausnehmung bzw. Bohrung 5 (Fig. 1) beschichtet
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sein, wenngleich dies im Rahmen der Erfindung mdéglich ist.

Anstelle nur eines Bereiches kann die Welle 6 auch mehrere mit dem Reibbelag 8 versehene
Bereiche aufweisen, wie dies in Fig. 4 strichliert angedeutet ist. Es besteht weiters die Moglich-
keit, dass die gesamte Oberflaiche der Welle 6 mit dem erfindungsgeméfien Reibbelag be-
schichtet ist.

In folgender Tabelle 1 sind einige Beispiele von erfindungsgemaRen Zusammensetzungen des
Reibbelages 8 angefiihrt, die im Zuge der Erfindung zur Erhéhung der Verdrehsicherheit von
Stirnpressverbindungen erprobt wurden. Auch diese Beispiele sind flir den Schutzumfang nicht
beschrankend anzusehen.

Samtliche Angaben zur Zusammensetzung in der Tabelle 1 sind in Gew.-%. Die relative Ver-
besserung in Prozent gibt die Verbesserung der Verdrehsicherheit in Hinblick auf eine reine
Werkstoff/Werkstoffpaarung ohne Reibbelag 8 an. Als Werkstoff wurden ein Sinterstahl fur
sowohl fir das Kettenrad 1 als auch das Kettenrad 12 verwendet. Der Reibbelag 8 besteht bei
diesen Beispielen lediglich aus dem Bindemittel 9 und den darin und/oder darauf verteilt ange-
ordneten Reib- bzw. Hartpartikeln 10. Bei der Zugabe weiterer Additiva sind diese Anteile ent-
sprechend dem Anteil der Additiva zu reduzieren. Weiters beziehen sich die Zusammensetzun-
gen auf den trockenen Zustand des Reibbelages 8, d.h. ohne Lésungsmittel.

Tabelle 1:

Bindemittel Hartpartikel relative
Verbes-
serung
[%]

Nr. PI PA | |Acryl- |Epo- [Phe- [SIC [ALO; |Zn Dia- |[Stahl |BN

harz |xy- nol- mant
harz |harz

1 30 70 150
2 80 20 175
3 60 40 100
4 10 90 100
5 20 80 | 100
6 45 55 200
7 40 20 40 250
8 40 60 175
9 30 20 50 200
10 35 25 40 115




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10 AT 504 336 B1

Bindemittel Hartpartikel relative
Verbes-
serung
[%]

Nr. Pl PA | |Acryl- |Epo- |Phe- |SiC |ALLO; |Zn Dia- |Stahl BN

harz |xy- [nol- mant
harz |harz

10 35 25 40 115
11 10 90 120
12 40 60 175
13 25 75 100
14 5 40 _ 55 75
15 50 50 150

Wie bereits oben ausgefuhrt, kann zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit bzw. um weitere
Funktionen in den Reibbelag 8 einzubringen, dieser neben den Reib- bzw. Hartpartikeln 10
auch weitere Zusatzstoffe enthalten. Auch hierzu sei wiederum auf obige Ausfiihrungen verwie-
sen.

Der Reibbelag 8 wird bevorzugt aus flissiger Phase aufgetragen, d.h. dass das polymerisierba-
re, synthetische Bindemittel 9 zusammen mit den weiteren Additiven, in einem Ldsungsmittel
gelést bzw. dispergiert werden. Als Losungsmittel sind Gbliche lacktechnische Lésungsmittel
geeignet, welche entweder von der Herstellung des Bindemittels 9 stammen oder separat zu-
gegeben werden konnen. Beispielsweise sind Alkohole, Glykolether, Ketone und/oder aromati-
sche oder aliphatische Kohlenwasserstoffe, z.B. Xylol oder dgl., méglich. Ebenso ist es denk-
bar, dass als Losungsmittel Wasser verwendet wird.

Bevorzugt wird das Bindemittel 9 zusammen mit den weiteren Zusatzstoffen durch Streichen,
Rollen, Sprithen, z.B. mit einer Spritzpistole, durch Bedrucken des Kettenrades 1, z.B. im Off-
setdruck, oder in einem Tauchverfahren aufgetragen. Um dabei eine ausreichende Filmbildung
bzw. entsprechende Viskositat zu erreichen, kdnnen dem Bindemittel 9, wie an sich aus dem
Stand der Technik bekannt, entsprechende Additive, insbesondere Viskositatsregler, Ent-
schaumer, etc. zugegeben werden. Danach werden die Reib- bzw. Hartpartikel 10 auf die Bin-
demittelschicht aufgebracht, beispielsweise aufgestreut und schlieRlich das Bindemittel gehar-
tet.

Gegebenenfalls kann der Reibbelag 8 in mehreren Schichten aufgetragen werden, beispiels-
weise wenn eine hdhere Schichtdicke des Reibbelages 8 erwlinscht ist. Es ist dabei auch mog-
lich, dass die einzelnen Schichten eine unterschiedliche Zusammensetzung aufweisen. Bei-
spielsweise konnte eine dufere Schicht, also jene Schicht, welche einem weiteren Bauteil
zugewandt ist, einen héheren Anteil an Reib- bzw. Hartpartikeln 10 aufweisen, um damit eine
héhere Verdrehsicherheit zu erreichen, da in dieser Schicht mehr Partikel flir den Mikroschluss
mit der Oberflache eines weiteren Bauteils zu Verfligung stehen. Ebenso sind Ausbildungen mit
Gradientenschichten, also beispielsweise durch die Ausbildung mit einer zunehmenden Kon-
zentration an Reib- bzw. Hartpartikeln 10 in Richtung auf die dufRere Oberflache des Reibbela-
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ges 8, moglich. Es ist auch moglich, dass bei mehreren Schichten unterschiedliche Bindemittel
9 verwendet werden, beispielsweise um einerseits die Haftung des Reibbelages 8 am Ketten-
radkorper 2 zu verbessern und andererseits in der duRersten oder den duBersten Schichten die
Haftung der Reib- bzw. Hartpartikel 10 im bzw. am Bindemittel 9 zu verbessern.

Der Auftrag des Reibbelages 8 bzw. Bindemittels 9, z.B. im Spruhverfahren, kann so durchge-
flihrt werden, dass das Kettenrad 1 an einem drehbeweglichen Tréager angeordnet ist, sodass
das Kettenrad 1 durch die Drehbewegung durch den Spriihnebel aus dem Bindemittel 9, z.B.
von einer Spritzpistole, hindurchgefiihrt wird. Es ist ebenfalls mdglich, dass die Spritzpistole
selbst drehbeweglich ausgefiihrt ist und das Kettenrad 1 still steht. Weiters besteht die Mdglich-
keit, dass mehrere Kettenrader 1 gleichzeitig beschichtet werden und auf einem gemeinsamen
Trager, der wiederum drehbeweglich sein kann, angeordnet werden.

Bevorzugt wird der Reibbelag 8 bei Raumtemperatur aufgetragen, es ist aber auch méglich,
dass hoéhere Temperaturen angewandt werden.

Far die Aushartung, d.h. Polymerisation, des Bindemittels 9 kann dieses luftgehéartet werden
durch Verdampfen des Losemittels bzw. ist es méglich, dass eine strahlenchemische Vernet-
zung durchgefihrt wird, beispielsweise durch Anwendung von UV-Licht oder mit Elektronen-
strahlen. In diesem letzteren Falle konnen dem Reibbelag 8 entsprechende Additive, insbeson-
dere Photoinitiatoren, oder Radikalbildner, etc., zugesetzt sein, welche die Vernetzung initiileren.
Ebenso ist es mdglich, dass der Reibbelag 8 im Einbrennverfahren gehéartet wird.

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 obe-
ren Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtliche Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze
von 1 oder groRer 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.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des
Aufbaus Kettenrades 1 dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmafstablich und/oder
vergroRert und/oder verkieinert dargestelit wurden.

Vor allem koénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand
von eigensténdigen, erfindungsgemaien Losungen bilden. Die diesbezlglichen, erfindungsge-
mafRen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung

Kettenrad
Kettenradkorper
Seitenflache
Seitenflache
Bohrung

N WN -

6 Welle

7 Innenflache
8 Reibbelag
9 Bindemittel
0 Hartpartikel

11 Reibbelagoberflache
12 Kettenrad
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Patentanspriiche:

1.

Kettenrad (1) mit einem Kettenradkorper (2) mit zumindest einer Flache, die zur Anlage an
einen weiteren Bauteil zur Ausbildung einer Stirpressverbindung ausgebildet ist und zu-
mindest einer in axialer Richtung sich erstreckenden Ausnehmung, die von einer Innenfla-
che (7) umgeben ist, wobei die Flache des Kettenradkédrpers (2) und/oder die Innenflache
(7) der Ausnehmung zumindest bereichsweise mit einem Reibbelag (8) beschichtet ist bzw.
sind, der Reib- bzw. Hartpartikel (10) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbe-
lag (8) in trockenem Zustand zumindest aus einem synthetischen Bindemittel (9) besteht,
in dem die Reib- bzw. Hartpartikel (10) eingelagert bzw. auf das diese aufgestreut sind.

Kettenrad (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel (9) ausge-
wahlt ist aus einer Gruppe umfassend Polyvinylfluorid, Polyvinylidenfluorid, Polyesterimide,
Polyimidharze, wie z.B. Carboranimide, aromatische Polyimidharze, wasserstofffreie Poly-
imidharze, Poly-triazo-Pyromellithimide, Polyamidimide, insbesondere aromatische, Polya-
ryletherimide, gegebenenfalls modifiziert mit Isocyanaten, Polyetherimide, gegebenenfalls
modifiziert mit Isocyanaten, Acrylharze, Epoxyharze, Epoxyharzester, Phenolharze, Poly-
amid 6, Polyamid 66, Polyoxymethylen, Polyarylether, Polyarylketone, Polyaryletherketone,
Polyarylether-etherketone, Polyetheretherketone, Polyetherketone, Polyethylensulfide, Ally-
lensulfid, Poly-triazo-Pyromellithimide, Polyesterimide, Polyarylsulfide, Polyvinylensulfide,
Polyphenylensulfide, Polysulfone, Polyethersulfone, Polyarylsulfone, Polyaryloxide, Polya-
rylsulfide, Mischungen und Copolymere daraus.

Kettenrad (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Reib- bzw. Hart-
partikel (10) ausgewahlt sind aus einer Gruppe umfassend Metalloxide, wie z.B. CrO;,
Fes04, Zn0O, CdO, Al,O3 (Korund), MnO, Nitride, wie z.B. SizN,, AIN, kubisches BN, weiters
SiO,, spheroidaler Kohlenstoff, Diamant, Carbide, wie z.B. SiC, CaC,, Mo,C, WC, B,C, Me-
tallpartikel, wie z.B. Zn, Ba, Cd, Co, Cu, Stahl, weiters Phosphide, wie z.B. Fe;P, Metallbo-
ride, wie z.B. Fe,B, Ni,B, FeB, Silizide, Thiophosphate, wie z.B. Zinkthiophosphat, Glas,
sowie Mischungen daraus.

Kettenrad (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil
des Bindemittels (9) am Reibbelag (8) ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 80 Gew.-%.

Kettenrad (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fla-
chenbelegung der Reib- bzw. Hartpartikel (10) an einer duReren Oberflache des Reibbela-
ges (8) ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 3 Flachen-% und
einer oberen Grenze von 45 Flachen-%.

Kettenrad (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Reib-
bzw. Hartpartikel (10) eine mittlere GroRe aufweisen, die ausgewahlt ist aus einem Bereich
mit einer unteren Grenze von 2 ym und einer oberen Grenze 200 pm.

Kettenrad (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Reibbelag (8) weiters noch zumindest einen weiteren Zusatzstoff enthalt, ausgewahit
aus einer Gruppe umfassend Pigmente, wie z.B. Ru®, Eisenoxide, Titandioxid, Fullstoffe,
wie z.B. Kieselsauretalkum, Schichtsilikate, Korrosionsinhibitoren, wie z.B. Phosphate, bei-
spielsweise Zn3(PO,),, rheologiebeeinflussende Mittel, wie z.B. hochdisperse Kieselsaure,
Schichtsilikate, polymere Harnstoffverbindungen sowie weiters Fasern, beispielsweise Me-
tallfasern, und Mischungen hiervon.

Kettenrad (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des zumindest
einen Zusatzstoffes am Reibbelag (8) ausgewahit ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 0,5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 10 Gew.-%.
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Kettenrad (1) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Zusatzstof-
fe in einem Summenanteil im Reibbelag (8) enthalten sind, der maximal 25 Gew.-% be-
tragt.

Kettenrad (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Reibbelag (8) eine Schichtdicke aufweist, ausgewahlt aus einem Bereich mit einer un-
teren Grenze von 5 um und einer oberen Grenze von 250 pm.

Kettenrad (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Reib-
bzw. Hartpartikel (10) in unterschiedlichen KorngréRenfraktionen enthalten sind.

Kettenrad (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die KorngréRenfraktionen
eine erste Fraktion von 3 uym bis 8 ym, eine zweite Fraktion von 15 pm bis 25 pm und eine
dritte Fraktion von 30 ym bis 50 pm umfassen.

Kettenrad (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kettenradkérper (2) aus einem Sintermetall bzw. Sintermetallgemisch besteht.

Kettenradtrieb mit zumindest einem Kettenrad (1), das auf einer Welle angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kettenrad (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13 aus-
gebildet ist und gegebenenfalls die Welle zumindest in jenem Bereich ihrer Oberflache, der
zur Anlage an das Kettenrad (1) ausgebildet ist, mit einem Reibbelag (8) beschichtet ist.

Kettenradtrieb nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbelag (8) in
trockenem Zustand zumindest aus einem synthetischen Bindemittel (9) und darauf aufge-
brachten Reib- bzw. Hartpartikel (10) besteht.

Kettenradtrieb nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel (9) aus-
gewanhlt ist aus einer Gruppe umfassend Polyvinylfluorid, Polyvinylidenfluorid, Polyesteri-
mide, Polyimidharze, wie z.B. Carboranimide, aromatische Polyimidharze, wasserstofffreie
Polyimidharze, Poly-triazo-Pyromellithimide, Polyamidimide, insbesondere aromatische,
Polyaryletherimide, gegebenenfalls modifiziert mit Isocyanaten, Polyetherimide, gegebe-
nenfalls modifiziert mit Isocyanaten, Acrylharze, Epoxyharze, Epoxyharzester, Phenolhar-
ze, Polyamid 6, Polyamid 66, Polyoxymethylen, Polyarylether, Polyarylketone, Polyary-
letherketone, Polyarylether-etherketone, Polyetheretherketone, Polyetherketone, Polyethy-
lensulfide, Allylensulfid, Poly-triazo-Pyromellithimide, Polyesterimide, Polyarylsulfide, Poly-
vinylensulfide, Polyphenylensulfide, Polysulfone, Polyethersulfone, Polyarylsuifone, Polya-
ryloxide, Polyarylsulfide, Mischungen und Copolymere daraus.

Kettenradtrieb nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Reib- bzw.
Hartpartikel (10) ausgewahit sind aus einer Gruppe umfassend Metalloxide, wie z.B. CrOs,
Fe304, ZnO, CdO, Al,O; (Korund), MnO, Nitride, wie z.B. Si;N,4, AIN, kubisches BN, weiters
SiO,, spheroidaler Kohlenstoff, Diamant, Carbide, wie z.B. SiC, CaC,, Mo,C, WC, B,C, Me-
tallpartikel, wie z.B. Zn, Ba, Cd, Co, Cu, Stahl, weiters Phosphide, wie z.B. Fe;P, Metallbo-
ride, wie z.B. Fe,B, Ni,B, FeB, Silizide, Thiophosphate, wie z.B. Zinkthiophosphat, Glas,
sowie Mischungen daraus.

Kettenradtrieb nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
Anteil des Bindemittels (9) am Reibbelag (8) ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer

“unteren Grenze von 5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 80 Gew.-%.

Kettenradtrieb nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Flachenbelegung der Reib- bzw. Hartpartikel (10) an einer duReren Oberflache des Reib-
belages (8) ausgewanhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 3 Flachen-%
und einer oberen Grenze von 45 Flachen-%.
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Kettenradtrieb nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Reib- bzw. Hartpartikel (10) eine mittlere GroRe aufweisen, die ausgewahlt ist aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 2 um und einer oberen Grenze 200 pm.

Kettenradtrieb nach einem der Anspriiche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der
Reibbelag (8) weiters noch zumindest einen weiteren Zusatzstoff enthalt, ausgewahlt aus
einer Gruppe umfassend Pigmente, wie z.B. Ruf}, Eisenoxide, Titandioxid, Fillstoffe, wie
z.B. Kieselsauretalkum, Schichtsilikate, Korrosionsinhibitoren, wie z.B. Phosphate, bei-
spielsweise Zn3(PQO,),, rheologiebeeinflussende Mittel, wie z.B. hochdisperse Kieselsaure,
Schichtsilikate, polymere Harnstoffverbindungen sowie weiters Fasern, beispielsweise Me-
tallfasern, und Mischungen hiervon.

Kettenradtrieb nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des zumindest
einen Zusatzstoffes am Reibbelag (8) ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 0,5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 10 Gew.-%.

Kettenradtrieb nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Zusatz-
stoffe in einem Summenanteil im Reibbelag (8) enthalten sind, der maximal 25 Gew.-% be-
tragt. : .

Kettenradtrieb nach einem der Anspriiche 14 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass der
Reibbelag (8) eine Schichtdicke aufweist, ausgewahlt aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 5 ym und einer oberen Grenze von 250 um.

Kettenradtrieb nach einem der vorhergehenden Anspriche 15 bis 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reib- bzw. Hartpartikel (10) in unterschiedlichen KorngréRRenfraktionen
enthalten sind.

Kettenradtrieb nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die KorngréfRenfraktionen
eine ersten Fraktion von 3 ym bis 8 ym, eine zweite Fraktion von 15 pm bis 25 pym und ei-
ne dritte Fraktion von 30 um bis 50 ym umfassen.

Kettenradtrieb nach einem der Anspriiche 15 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest zwei Kettenrader (1) angeordnet sind, und zwischen den beiden Kettenradern (1)
Uber den Reibbelag (8) eine Stirnpressverbindung ausgebildet ist.

Kettenradtrieb nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass beide Kettenrader (1) an
den zur Ausbildung der Stirnpressverbindung vorgesehenen Flachen mit dem Reibbelag
(8) beschichtet sind.

Verfahren zur Herstellung einer die Haftreibung zwischen einem Kettenrad (1) und zumin-
dest einem weiteren, damit in Wirkverbindung stehenden Bauteil erhéhenden Beschichtung
auf einem Kettenrad (1) und/oder dem Bauteil, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
schichtung aus zumindest einem synthetischen Bindemittel (9) und darin zumindest teil-
weise enthaltenen bzw. mit diesem verbundenen Reib- bzw. Hartpartikel (10) gebildet wird,
wobei zuerst das Bindemittel (9) in einem Nassverfahren aufgebracht wird und die Reib-
bzw. Hartpartikel (10) auf die Bindemittelschicht auf das noch nicht ausgehartete Bindemit-
tel (9) aufgebracht, insbesondere aufgestreut, werden.

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass das Kettenrad (1) entspre-
chend einem der Anspriiche 1 bis 13 gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
durch Aufstreichen, Aufrollen oder Aufspriihen des Reibbelages oder Tauchen des Ketten-
radkérpers (2) in das Bindemittel (8) oder durch Aufdrucken hergestellt wird.
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