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(57) Sammendrag:

En slidskinne med en glideflade, der er vandret, fortrinsvist let konveks,
anvendes til understgtning af et transportband, er fremstillet af fladstal, der
er ormsluttet helt eller delvist af et polymert materiale, har et profil, hvor alle
andre overflader end glidefladen haelder nedad i forhold til vandret. Des-
uden er overgangene mellem alle overflademe afrundede. Pa denne made
bliver der tilvejebragt en slidskinne, hvor krav til hygiejne er tilfredsstillet,
idet den er nem at rengere, og idet risikoen, for at urenheder cpsamles pa

slidskinnens flader, er elimineret.

Opfindelsen angér desuden et fastgerelseselement til optagelse af
slidskinnen, hvor fastgerelseselementet udger en integreret del af et funda-

ment.

fortseettes
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Endeligt angar opfindelsen en fremgangsmade til at fremstille slidskinnen
ved ekstrudering, en fremgangsmade til samling af ender af slidskinner ved
opvarmning, samt fremgangsmader til stebning af overgangsmuffer eller

endemuffer til slidskinnerne.
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Opfindelsen angar en slidskinne med et profil, der udgeres af en glideflade
til pa glidefladen at understette emner, sasom transportband, samt et antal
overflader, der forleber i en bane fra glidefladens ene kant til glidefladens
modsatte kant, og hvor slidskinnen er fremstillet af et beerende materiale,
sasom et metal, der i understotningens lzengderetning omsluttes helt af et

polymert materiale.

Desuden angar opfindelsen et fastgarelseselement til optagelse af en slid-
skinne.

Endvidere angar opfindelsen en fremgangsmade til fremstilling af en slid-
skinne, samt en fremgangsmade til samling af enden af en slidskinne til
enden af en anden slidskinne, cg en fremgangsmade til stabning af en
overgangsmuffe til en slidskinne, og endeligt en fremgangsmade til stab-

ning af en endemuffe til en slidskinne.

Transportarer, som anvendes i eksempelvis den fadevareforarbejdende
sektor, skal kunne rengares efter de krav, der stilles inden for de specifikke
omrader. Kravene til rengaring er generelt betragtét stadigt stigende, hvilket
naturligvis tilsvarende eger kravene til bade materialevalg og design af

komponenterne, som anvendes.

De transportgrer, som anvendes i den fedevareforarbejdende sektor, er
ofte udfert i et polymert materiale sdsom PE (PolyEthylen) PP (Poly-
Propylen) eller POM (PolyOxyMethylen).

Understetningen af transportbandene skal naturligvis kunne baere vaegten
af transportbandene samt den masse, der transporteres pa transportban-

dene.

Understatninger til transportband skal derfor fremstilles af materialer, som



10

15

20

25

30

DK 176873 B1

2

kan modsta en relativt stor nedbejningskraft, og som samtidig er let at ren-

gore.

Foruden kravet, om at slidskinner til understetning af transportband skal
kunne modsta en stor kraft i den retning, hvor et transportband understot-
tes, hvilket normalt vil vaere vertikalt, er det samtidigt et krav, at slidskin-
nerne let skal kunne bajes i et plan, der er vinkelret pa den retning, i hvilket
den understettende kraft virker, hvitket derfor normalt vil vaere det horison-
tale plan. Hermed sikres, at slidskinnerne let kan bgjes i bue, der svarer il
drejningen af et transportband, som skifter retning.

Det kan derfor udledes, at slidskinner til understatning af transportband
ideelt skal have en stor stivhed i en retning, som typisk er vertikal, men
samtidig vaere relativ let at boje i det derpa vinkelrette typisk horisontale

pian.

Det er kendt at fremstille transportbandsunderstatninger i et metal, sasom
en sakaldt rustfri stallegering eller i aluminium, hvilket kan sikre den ned-
vendige styrke. De rent metalliske understgtninger har' imidlertid den
ulempe, at overfladen af metallet afsaetter merke spor i transportbandene i

beraringsfladen mellem understatningerne og transportbandene.

Foruden det potentielle hygiejneproblem, der ligger i misfarvningen af
transportbandene, giver misfarvede transportband et uaestetisk indtryk af

produkterne, som er steerkt ugnsket.

For at kompensere for de negative effekter ved anvendelse af rent metal-
liske understetninger til transportband, er det kendt at laegge en daekskinne
fremstillet i et polymert materiale, sasom PEHD (PolyEthylenHighDensity),
mellem den metalliske baereskinne og transportbandet.
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Polymermaterialet, som anvendes, tilseettes undertiden bakterieheem-

mende stoffer, sdsom triklorsan.

PEHD materialet har i praksis vist sig at have de slid- og friktionsegenska-
ber, der er enskede til mange af de transportbandssystemer, som typisk

anvendes i eksempelvis den fedevareforarbejdende sektor.

Det har imidlertid vist sig, at det er uhensigtsmaessigt at placere en polymer
deekskinne mellem transportband og understetning, idet rengaringsproces-
sen derved kompliceres, da bade den metalliske understatning samt den
polymere daekskinne skal rengeres, nar disse to komponenter kan adskil-
les.

Fra US 4,932,517 kendes et skinnesystem, der kan anvendes som under-
stetning af transportband, hvor en cylindrisk metalkerne er omsluttet af et
polymert materiale, der i et tvaersnit af lsengdeaksen har en halvcirkelformet
overflade, som bruges til understgtning, hvor den anden halvdel af omkred-
sen er udformet ved sammenszaetning af konvekse og konkave delflader,

der anvendes til montage af skinnen.

Praksis har dog vist, at det fra US 4,932,517 kendte skinnesystem har en
raekke ulemper,

En af disse ulemper angar udformningen af den baerende metalkerne, der
fra US-skriftet er vist med et cirkuleert tvaersnit af skinnens laengdeakse. En
sadan cylindrisk form har i forhold til materialeforbruget darlige nedbaj-
ningsegenskaber i leengderetningen, og er derfor uegnet til effektivt at un-
derstgtte transportband.

Desuden er en cylindrisk udformning af det baerende materiale uhensigts-

meessig, idet en sadan form i alle retninger har samme stivhed, hvilket ikke
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opfylder de tidligere anferte krav til de ideelle transportunderstetningsskin-

ner, der indbefatter uens stivhed i to pa hinanden vinkelrette planer.

En anden ulempe er den cylindriske overflade af skinnerne i det omrade,
hvor skinnerne er i bergring med det emne, der skal understettes. Med en
cylindrisk overflade vil bergringen mellem skinne og det transportband, som
i givet fald skal understettes, principielt kun ske i et punkt, hvilket vil give et

stort slid pa bade understatning og transportband i bereringspunkterne.

Skinnesystemet beskrevet i US-skriftet har desuden den ulempe, at den
kraft, hvormed skinnen kan understette et transportband, er begreenset af
stivheden af de i skriftet beskrevne ophangningskroge, der sidder hori-
sontalt placeret i forhold til de bzerende skinner, hvilket betyder, at der ikke
er et fast modhold af skinnesystemet i vertikairetningen, hvor kraftpavirk-

ningen er starst.

Endeligt bemeerkes, at kendte slidskinner, bade den, der er kendt fra oven-
naevnte US-patent og eksempelvis US-patent nr. 6,202,834, ikke har en
helt optimal ydre geometrisk form, som sikrer det hgjst mulige hygiejne-
niveau, idet de kendte slidskinner har flader, hvor der kan opsamles uren-
heder, det vaere sig pa nogle af slidskinnernes overflader eller ved over-

gangene mellem fladerne.

Det er derfor et formal med opfindelsen at forege hygiejnen, nar slidskin-

nerne er i drift.

Opfindelsens formal tilgodeses ved en slidskinne af den i indledningen til
krav 1 angivne type, der er karakteristisk ved, at alle andre overflader af
slidskinnen end glidefladen heelder nedad i forhold til vandret. P& denne
made hindres ophobning af urenheder pa slidskinnen.
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Til yderligere foragelse af de hygiejniske forhold er det en fordel, hvis som
angivet i krav 2, at overgangen mellem slidskinnens overflader er afrun-
dede, hvilket betyder, at der heller ikke ved overgangene kan samles uren-
heder.

Ligeledes foreges de hygiejniske forhold, hvis som angivet i krav 3 at slid-
skinnens nedre overflade er udformet som en drypkant, eller som angivet i

krav 4, at glideftaden er vandret eller konveks.

Endeligt er det fordelagtigt af hensyn til at opna de bedste hygiejniske for-
hold, hvis som angivet i krav 5 at overgangen mellem tilstadende overfla-
der, der vender nedad i forhold til glidefladen, har nedadgéende retninger,
der i overgangen skifter fra skrat til venstre i forhold til lodret til skrat il hajre
i forhold til lodret eller omvendt.

Som angivet i krav 6, ved at slidskinnen er udformet med en underskaering
for optagelse af en nedholdstap, opnas en enkel made at fastgere slidskin-
nen til et holdeorgan eller et fundament, der har en til underskaeringen pas-

sende udformning.

Forspg har i evrigt vist, at optimale dimensioner af baerematerialer er, som
angivet i krav 7, at det baerende materiale er et defineret profil med en ma-
letolerancegrad 11 (1SO 286) eller finere.

Som nzevnt angar opfindelsen ogsa et fastgarelseselement. Med henblik pa
at opbygge et helt transporteraniaeg med slidskinner er det en fordel, hvis
et fastgerelseselementet, som angivet i krav 8's indledning, er integreret i
et fundament med flere fastgorelseselementer, og hvor hvert fastgerelses-
element udgeres af et profil, f.eks. af rustfri stélplade, der har en udskaering
til optagelse af slidskinnens nedre overflader, og hvor udskaeringen af-

greenses af en bund, et modhold og en duktil eller elastisk tap eller en bund
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og to sadanne tappe. Pa denne made sikres en hurtig og effektiv fasthol-
delse af slidskinnen i fastgorelseselementet.

Fastgerelsen mellem slidskinnerne og fastgerelseselementerne kan yder-
ligere forsteerkes, hvis som angivet i krav 9, at den frie ende af modholdet
og af tappen er afsluttet med friktionsfremmende midler, sdsom kroge, for-
hajninger eller spidse og skarpe kanter.

Desuden er det en fordél, hvis som angivet | krav 10, at tappen ved over-
gangen til bunden er udformet med en reces elier fordybning, idet det her-
ved er muligt med et handveerktgj at speende tappen, som er duktil, mod
slidskinnen og modholdet.

Til brug ved montering af slidskinnen pa rer eller lignende er det fordelag-
tigt, hvis som angivet i krav 11, at fastgerelseselementet er udformet som
et profil der i sin @vre ende afgreenses af en snaplas, der har en geometrisk
udformning som slidskinnens nedre overflader, og i sit nedre omrade har et
holdeorgan, der er indrettet til at blive fastgjort mod et pa tveers af slidskin-

nen forlebende profil.

Profilet kan hensigtsmaessigt, som angivet i krav 12, veere firkantet.
Endeligt kan, som angivet i krav 13, fastgerelseselementet veere fremstillet
som en sammenheengende keede af fastgerelseselementer og afstands-
elementer i en bestemt indbyrdes afstand.

Som naevnt angér opfindelsen ogsa nogle fremgangsmader.

Den forste fremgangsmade er, som angivet i krav 14, karakteristisk ved, at

et koldtrukket fladstal med en ydre geometrisk form som fladskinnen, ledes

ind i en ekstruders kammer, der indeholder flydende polymer, og hvor ind-
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gangen til ekstruderen udgaeres af en metaiplade med et hul, der har et pro-
fil, der svarer til fladstalets, idet tolerancerne mellem fladskinnens ydre
geometri og hullets geometri indstilles saledes, at den flydende polymer
tkke kan traenge ud gennem hullet. P4 denne made undgas, at flydende
materiale flyder ud gennem hullet og ind igen, som derved bevirker, at det

undgas, at der pa slidskinnen dannes et lokalt laminat i polymermaterialet.

Med henblik pa at samle to ender af slidskinner, som begge er afsluttet
med polymermateriale, udfares dette hensigtsmeessigt ved, som angivet i

krav 15, at udfere folgende trin:

a) en todelt matrice, der indvendigt et forsynet med varmelegemer
sammenspaendes, mod enden af den anden slidskinne,

b) varmelegemerne bringes til at opvarme og sammensmelte
endernes polymere materiale,

c) efter opvarmning afkeles den under b) tilvejebragte samling,

hvorefter matricerme fjernes.

| tifeelde af to ender af slidskinner, hvis ender er blottet for polymermateri-
ale, samles de fordelagtigt med en overgangsmuffe, der, som angivet i krav

16, kan stebes ved udferelse af felgende trin:

a) en form bestaende af to halvparter og med indre dimensioner, der
svarer til slidskinnernes ydre dimensioner med polymert materiale,
sammenspaendes om slidskinnernes ender,

b) via et indlgb i formen indsprejtes et opvarmet polymert materiale,

¢} det indsprojtede polymere materiale bringes til at storkne, hvorefter

formen adskilles fra slidskinnen.

Endeligt kan, som angivet i krav 17, en endemuffe stzbes til en blotlagt

slidskinnes ende ved udfere falgende trin:



10

15

20

25

30

DK 176873 B1

a) en form bestdende af en eller to dele paspsendes en ende af
slidskinnen, der pa et stykke af enden er blotlagt for polymert
materiale,

b) via et indlgb i formen indsprajtes et opvarmet polymert materi-
ale,

¢) detindsprojtede polymere materiale bringes til starkning, hvoref-

ter formen adskilles fra slidskinnen.

Opfindelsen skal herefter neermere forklares under henvisning tit tegningen,

pa hvilken

fig. 1 viser et transportband, der understettes af slidskinner,

fig. 2 viser et tveersnitsprofil af en slidskinne,

fig. 3 viser et tvaersnit af en slidskinne med et udsnit af toppltanet forstarret,

fig. 4 viser i tveersnit eksempler pa forskellige udformninger af slidskinner,

fig. 5 viser et eksempel pa et fikstur til fastgerelse af slidskinner,

fig. 6 viser et eksempel pa et fikstur til fastgarelse af slidskinner,

fig. 7 viser i et tveersnit en del af et understgttet transportband med et pa-
monteret mekanisk element til styring af transportbandet i forhold til

slidskinnen,

fig. 8 viser et transportband set fra oven med slidskinneunderstetninger, der

buer i samme retning som transportbandet,

fig. 9 viser en ende af en slidskinne samt en endemuffe til samme,
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fig. 10 viser enden af to slidskinner, som skal forbindes med en samle-

muffe, der ogsa er vist pa figuren,

fig. 11 viser et fastgarelseselement, der er monteret pa et profil til en slid-

skinne,

fig. 12 viser et antal fastgerelseselementer ifalge fig. 1 monteret pa flere

slidskinner,

fig. 13 viser en principopstiling ved fremstilling af en samling af enderne af

to slidskinner,

fig. 14 viser en principopstilling ved stabning af en endemuffe til en slid-

skinne, medens

fig. 15 viser en principopstilling ved sammensvejsning af to slidskinner, der

er afsluttet med et polymermateriale.

Pa fig. 1 ses et transportband 1, der understattes af slidskinner 2, der er
fastgjort til et fundament 3. Transportbandet vil i situationen vist i fig. 1 ty-
pisk beveege sig i slidskinnernes leengderetning, men i princippet kan
transportbandet ogsa bevaege sig i andre retninger, eksempelvis pa tvaers
af slidskinnernes langderetning.

Det er klart, at slidskinnerne vil kunne placeres pa andre mader end den i
fig. 1 viste, eksempelvis i sildebensform eller pa4 anden made forskudt un-
der transportbandet, hvilket kan fordele sliddet pa transportbandet, men til
gengzeld vanskeliggares styringen mellem transportbandet og slidskinne.

| det efterfolgende beskrives som udgangspunkt situationer, hvor transport-

band beveeges i retning af de understattende slidskinners leengderetning,
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men det begraenser naturligvis ikke omfanget af opfindelsen, der indbefatter
alle variationer af slidskinneplaceringer i forhold til transportband og disses
bevaegelsesretning.

| fig. 2 er vist et udsnit af en slidskinne i henhold til opfindelsen, hvor et
tveersnit af laendeaksen afbildet | 2A, er vist i 2B. Det baerende materiale 4,
er omsluttet af et slidstaerkt og rengeringsvenligt materiale 5. Fladen 6, som
er i bergring med transportbandet, som understettes, er plant, hvorved sik-
res, at kraften mellem transportband og slidskinne fordeles pa et rimeligt

areal, hvorved materialesliddet reduceres til at acceptabelt niveau.

Det beerende materiale 4 er fremstillet séledes, at der er mere masse i det
vertikale plan, som skal modsta trykket fra transportbandet, end i det hori-
sontale plan, som derved relativt let kan bejes for eksempelvis at felge en

andret beveegelsesretning af transportbandet.

Sidefladerne, som forbinder toppen 6 med bunden 9 af slidskinnen, er ikke
plane, hvilket ses af den vinkel, der er mellem fladerne anfert ved 7 og 8.
Nar sidefladerne eller i det mindste en af disse ikke er retlinede, vil det
vaere muligt at anvende sidefladerne til styring af bevaegelsen af transport-
band i forhold til slidskinnen, nar transportbandet bevaeges i slidskinnens
leengderetning. Nar en sideflade ikke er plan, men eksempelvis har en kon-
kav udformning, kan en styretap i form af et mekanisk element monteret pa
transportbandet styre transportbandet i bade en horisontal og vertikal ret-
ning i forhold til slidskinnen, hvilket der vises eksempler pa i fig, 7.

Fig. 3 viser i A et tvaersnit af en slidskinne i henhold til opfindelsen, hvor B
viser et forstarret udsnit af slidskinnens evre flade 6, som er i bergring med

transportbandet, som understattes.

Af hygiejniske arsager er det vigtigt, at den vandrette flade 6 ikke er kon-
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kav, idet fladen sa vil kunne samle urenheder, sa det er derfor vassentligt,
at topfladen ikke er konkav, men plan og i praksis fremstillet med en tole-

rance, der kun accepterer konvekse afvigelser fra et ideelt plan.

| fig. 4 vises tvaersnit af forskellige udfarelsesformer af slidskinner i henhold
til opfindelsen, hvor 4 viser det beerende materiale, og 5 viser det omslut-

tende polymermateriale.

For figurerne a-e geelder, at det bzerende materiale er massivt, mens det

bzerende materiale i f er hult,

| fig. 5A vises et udsnit af et fundament, der er udformet med henblik pa at
beere en slidskinne. Mellem et modhold 15 og en tap 11 er der plads til
montage af en slidskinne. Tappen 11, der eksempelvis er af stal eller alu-
minium, er forsynet med et middel 10, sdsom en bortskeering. Pa fig. 5B
ses, hvorledes en slidskinne 2 er placeret mellem modholdet 15 og tappen
11, og hvor et handveerktgj 22, sasom en skruetraekker, er placeret i for-
dybningen 10. Nar handvaerktejet beveeges i retning med tappen 11, vil
tappen deformeres i retning mod slidskinnen, og safremt det bzerende ma-
teriale i slidskinnen er fremstillet af et metal, sdsom aluminium eller rustfrit
stal, vil deformationen kunne medfare et permanent tryk af tappen 11 mod

slidskinnen 2, der igen presses mod modholdet 15.

Safremt slidskinnens sideflader, som vist i fig. 5B, har en konkav udform-
ning, vil den viste fiksering af slidskinnen blive meget effektiv, safremt mod-

hold 15 og tap 11 komplementerer den modstaende form.

Fig. 6 A viser en anden udformning af et fundament til slidskinner, hvor
slidskinnen placeres mellem to tappe 11, hvor den ene eller begge tappe er
forsynet med midler 10 til anbringelse af handveerktgj, sdsom en skrue-

traekker, med henblik pa at fiksere en slidskinne placeret mellem tappene
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ved deformation af tappene mod slidskinnen.

Fig. 6 B viser, hvorledes fikseringen af slidskinner kan optimeres ved an-
vendelse af midler til fremme af friktionen mellem tappe eller modhold og
slidskinne. Pa 6b vises, hvorledes tappene 11 er forsynet med friktions-
fremmende kroge 16, som vaesentligt kan forgge friktionen i forhold til glatte

flader.

| fig. 7 vises to eksempler pa, hvorledes bevaegelse af transportband 1 kan
styres i forhold til understattende slidskinner 2 ved anvendelse af styre-
tappe i form af mekaniske elementer 14, der er monteret p& undersiden af
transportbandet. Styretappene er udformet saledes, at fladen, der er i be-
rering med slidskinnen, har en form, der komplementerer slidskinnens

modsvarende flade.

Nar sidefladen af slidskinnen 2, der vender mod styretappen 14 monteret
pa transportbandet 1, er udformet konkav, og styretappens modsvarende
flade er komplementzer til slidskinnens, vil transportbandets beveegelse

vaere styret | det vertikale plan og i mindst en horisontal retning.

Som det kan udledes af fig. 7, vil det med anvendelse af to styretappe 14
pa en eller to slidskinner med konkave flader i retning mod styretappene
veere muligt at styre transportbandets beveegelse i alle vertikale og hori-

sontale retninger.

Fig. 8 viser, set fra oven, hvcrledes et transportband 1 drejer for at skifte
retning, og hvor understgttende slidskinner 2 er bejet til at folge transport-
bandets beveegelse.

Pa fig. 8 er endvidere vist, hvorledes styretappe 14 er placeret til styring af

transportbandets bevaegelse i forhold til den modsvarende slidskinne.
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Fig. 9 viser enden af en slidskinne 2 set i et tvaersnit 17 fra siden med det
beerende materiale 18 fort lzngere frem end det omsluttende polymermate-
riale. En endemuffe, der matcher slidskinne endeformen, er vist set fra si-
den i 19 og set fra oven i 20. Endemuffen er typisk fremstillet i samme po-

lymermateriale, som omslutter slidskinnens baerende materiale.

Nar endemuffen er padmonteret slidskinnens ende, er det beerende mate-
riale fuldsteendigt omsluttet af palymermaterialet, hvilket sikrer, at der ikke
kan ophobes urenheder mellem det baerende materiale og den omsluttende
polymer.

Endemuffen kan med fordel udformes sdledes, at arealet af slutmuffens
endeflade, der vender leengst veek fra den flade, der berarer slidskinnens
endeflade, er mindre end arealet af slidskinnens tvaersnitsprofil. Hermed
opnas, at slidskinneenden, der er afsluttet med en endemuffe, let fanger
styretappe monteret pa transportband, der understettes af slidskinnen.

Fremstillingen af endemuffen forklares naermere i forbindelse med fig. 14.

| fig. 10 vises, hvorledes to slidskinneender vist i henholdsvis A og C er
samlet ved anvendelse af en overgangsmuffe vist i B. Overgangsmuffen 21
er udformet, sa den har samme tvaersnit 2 som de to slidskinner, der skal
samles, blot med den forskel, at overgangsmuffen er hul, hvor slidskinnens
baerende materiale befinder sig.

De to slidskinneender A og B samles ved, at begge enders fritlagte hae-
rende materiale feres ind i overgangsmuffen. Overgangsmuffen vil typisk
vaere fremstillet af samme materiale, som anvendes til omslutning af slid-

skinnens bserende materiale.

Efter samlingen af de to slidskinneender er slidskinnens haerende materiale

fuldsteendig omsluttet af det polymere materiale, og slidskinnerne kan ved
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anvendelse af overgangsmuffer i princippet fremstilles i en vilkarlig leengde.

Overgangsmuffen kan eventuelt ogsa vaere udformet saledes, at el stykke
beerende materiale gar gennem overgangsmuffen og er laengere end det
omsluttende materiale, og fitter ind i slidskinneendeflader, der er udformet
saledes, at det polymere materiale, der omslutter det baerende materiale, er

fort laengere frem end det baerende materiale.

En hensigtsmeessig made at fremstille en overgangsmuffe pa er forklaret i
forbindelse med fig. 13.

Pa fig. 11 er vist et fastgarelseselement 22, som bestar af en snaplas, der,
som det ses pa figur 11, griber om slidskinnen 2. | fastgorelseselementets
modsatte ende er der anordnet et holdeorgan 22 til montage pa et profil,
der kan veere et firkantrer 24, eller som vist til hajre pa figuren et fladstal
25, hvor det tilhgrende holdeorgan er betegnet med 23. Andre udformnin-

ger af holdeorganet end de viste er naturligvis mulig.

Pa fig. 12 er vist et eksempel, hvor tre holdeorganer 22 er monteret pa en
stang samlet i parallel.

Idet der nu henvises til fig. 13, skal det naermere forklares, hvorledes en
overgangsmuffe kan stebes mellem to ender af slidskinner, der i deres en-

der er blotlagte.

Som det ses, spandes en form 30, der bestar af to halvparter, hvoraf kun
den forreste halvpart kan ses pa figuren, mod to slidskinner, der har blot-
tagte ender, ved hjeelp af de viste matrikker.

Via et indlgb 34 i formen 30 indsprajtes et opvarmet polymermateriale, som

udfylder et hulrum 33 i formen, idet dimensionerne af hulrummet svarer til
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slidskinnernes geometri med polymemmateriale. Efter afkgling adskilles

halvparterne fra hinanden, hvorefter overgangsmuffen er fremstillet.

Pa analog made fremstilles en endemuffe til en slidskinne, der, som vist pa
fig. 15, udfares ved at en form 35, der kan besta af enten en eller to dele,
sammenspaendes omkring endestykket af en slidskinne, som er blotlagt for
polymermateriale. Via et indlgb 38 indsprajtes et polymermateriale i formen
35, hvorefter endemuffen bliver fremstilet analogt til fremstilling af over-

gangsmuffen forklaret i forbindelse med fig. 14.

Endeligt vises pa fig. 15, hvorledes to slidskinners ender kan samles, hvor

enderne er afdaekket med polymermateriale.

En todelt matrice 40 spandes sammen om enderne af to slidskinner 41,
42.

Inde i matricen er der placeret varmelegemer 43 og 44, som under sam-
menspandingen af den todelt matrice presses med ligeligt tryk mod slid-
skinnerne 41, 42.

Varmelegemerne tilfgres herefter spaending, som bevirker, at de polymere
materialer opvarmes til smeltepunktet, hvorved de polymere materialer pa

henholdsvis den ene 41 slidskinne og den anden 42 slidskinne flyder sam-
men.

Et ikke vist luftkalesystem, der eventuelt er indbygget i matricen, kan afkele

det polymere materiale, hvorefter samlingen er fuldfert.
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PATENTKRAYV

Slidskinne (2) med et profil, der udgeres af en glideflade (6) til pa
glidefladen at understette emner, sdsom transportband, samt et
antal overflader, der forlgber i en bane fra glidefladens (6) ene kant
til glidefladens modsatte kant, og hvor slidskinnen (2) er fremstillet af
et baerende materiale (4), sasom et metal, der i understatningens
lzengderetning omsluttes helt af et polymert materiale (5),
kendetegnet ved, at alle andre overflader af slidskinnen (2) end

glidefladen (6) haelder nedad i forhold til vandret.

Slidskinne ifglge krav 1, kendetegnet ved, at overgangen mellem
slidskinnens (2) overflader (6,7,8,9) er afrundede.

Slidskinne ifalge krav 1 - 2, kendetegnet ved, at slidskinnens (5)

nedre overflade (9) er udformet som en drypkant.

Slidskinne til understetning af transportband ifelge krav 1 - 3

kendetegnet ved, at glidefladen er vandret eller konveks.

Slidskinne ifalge krav 1 - 4, kendetegnet ved, at overgangen mel-
lem tilstedende overflader (7,8,9), der vender nedad i forhold til
glidefladen (6}, har nedadgaende retninger, der i overgangen skifter
fra skrat til venstre i forhoid til lodret, til skrat til hgjre i forhold til

lodret eller omvendt.

Slidskinne til understetning af transportband ifslge krav 1 - 5 ,
kendetegnet ved, at profilet er udformet med en underskaering for

optagelse af en nedholdstap.
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Fastgerelseselement (22) til optagelse af en slidskinne (2) ifalge
krav 1 - 6 , kendetegnet ved, at fastgerelseselementet {22) er
integreret i et fundament (13) med flere fastgerelseselementer (22),
og hvor hvert fastgerelseselement (22) udgeres af et profil, f.eks. af
rustfri stalplade, der har en udskeaering til optagelse af slidskinnens
nedre overflader, og hvor udskaeringen afgreenses af en bund (12),
et modhold (15) og en duktil eller elastisk tap (11) eller en bund (12)
og to sadanne tappe (11).

Fastgerelseselement ifglge krav 7, kendetegnet ved, at den frie
ende af modholdet (15) og af tappen (11) er afsluttet med
friktionsfremmende midler (16), sasom kroge, forhgjninger eller

spidse og skarpe kanter.

Fastgerelseselement ifalge krav 7 eller 8, kendetegnet ved, at tap-
pen (11) ved overgangen til bunden (12) er udformet med en reces

elier fordybning.

Fastgerelseselement ifslge krav 7-9, kendetegnet ved, at
fastgerelseselementet (22) er udformet som et profil, der i sin gvre
ende afgranses af en snaplas, der har en geometrisk udformning
som slidskinnens nedre overflader (7,8,9), og i sit nedre omrade har
et holdeorgan, der er indrettet til at blive fastgjort mod et pa tveers af

slidskinnen forlabende profil.

Fastgarelseselement ifelge krav 10, kendetegnet ved, at profilet er

firkantet.

Fastgerelseselement ifalge krav 10- 11, kendetegnet ved, at fast-
gerelseselementet er fremstillet som en sammenhasngende kaede

af fastgerelseselementer og afstandselementer i en bestemt ind-
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byrdes afstand.

Fremgangsmade til fremstilling af en slidskinne ifglge krav 1 - 6,
kendetegnet ved, at et koldtrukket fladstal med en ydre geometrisk
form som fladskinnen ledes ind i en ekstruders kammer, der inde-
holder flydende polymer, og hvor indgangen til ekstruderen udgares
af en metalplade med et hul, der har et profil, der svarer til fladsta-
lets, idet tolerancerne mellem fladskinnens ydre geometri og hullets
geometri indstilles saledes, at den flydende polymer ikke kan

treenge ud gennem hullet.

Fremgangsmade til samling af enden af en slidskinne til en ende af

en anden slidskinne ifglge kravene 1 - 6, omfattende trinnene:

a) en todelt matrice, der indvendigt et forsynet med varmelegemer,
sammenspasndes mod enden af den anden slidskinne,

b) varmelegemerne bringes til at opvarme og sammensmelte
endernes polymere materiale,

¢) Efter opvarmning afkgles den under b) tilvejebragte samling,

hvorefter matricerne fiernes.

Fremgangsmade tit stgbning af en overgangsmuffe ved samling af
to slidskinner (2) ifglge kravene 1 - 6, der har endeomrader uden

polymermateriale, omfattende trinnene:

a) en form (30,40) bestaende af to halvparter og med indre
dimensioner, der svarer til slidskinnernes ydre dimensioner med
polymert materiale, sammenspaendes om slidskinnernes ender,

b) via et indlgb (34) i formen indsprajtes et opvarmet polymert
materiale,

c) detindsprgjtede polymere materiale bringes til starkning, hvoref-
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ter formen (30,40) adskilles fra slidskinnen {(2).

16. Fremgangsmade til stebning af en endemuffe pa en slidskinne (2)
ifelge kravene 1 - 6, der har et endeomrade uden polymert

materiale, omfattende trinnene:

d) en form (35) bestaende af en eller to dele paspaendes en ende
af slidskinnen, der pa et stykke af enden er blotlagt for polymert
materiale,

e) via et indlgb (38) i formen indsprgjtes et opvarmet polymert
materiale,

f) det indsprajtede polymere materiale bringes til starkning, hvoref-

ter formen adskilles fra slidskinnen.
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