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Konzept = Entwicklung = Realisation
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Innovation nach Maf}3
Wie GPA-Jakob Pressenautomation
endlos verschwei3te BRECO®-Zahn-
riemen als universelles Transportmittel
in der Blechverarbeitung einsetzt.

International gefragt
In Dannenberg produziert die
ContiTech AG seit 1961 fiir den
Weltmarkt - mulco innovativ

war dort und hat Fertigungsleiter

20 % mehr Durchsatz und hochste
" Prazision: BRECO®-Zahnriemen
® sorgen flir mehr Wirtschaftlichkeit
in der Photovoltaikproduktion.

Bild: ContiTech

Mehr auf Seite 3

Hohere Zugkraft, mehr Prazision

Zur HANNOVER MESSE 2015
stellt Mulco erstmals den neuen
BRECOFLEXmove AT10 vor. Dieser
Polyurethan-Zahnriemen wurde
speziell fiir Hochleistungsantriebe
mit hochstem Steifigkeitsbedarf
konzipiert.

Ein neu entwickelter Stahlkord-
Zugtrager mit leicht angehobenem
Durchmesser steigert die Steifigkeit
im Vergleich zum Vorganger um fast
70% und ist dennoch biegefreund-
lich. Gleichzeitig konnten durch den
vergroBerten Zugtragerquerschnitt
die ReiBfestigkeit und die zuléssigen

Zugkrafte angehoben werden. GroBere
Zugkréafte bedingen auch hdohere
Spannungen im ZahnfuB und hohere
Flachenpressungen auf der Zahn-
flanke. Mit Hilfe der Finite-Elemente-
Topologieoptimierung konnte durch
Umverteilung von Material eine
Zahngeometrie entwickelt werden,
die die auf den Zahn wirkende Last
gleichmaBiger verteilt und dennoch
in bestehende AT-Profil Zahnschei-
ben passt. Die Zahnflanke des
BRECOFLEXmove-Zahnriemens wird
zusatzlich durch ein PE-Laminat
geschiitzt, das verschleiBfest ist und
niedrigere Reibwerte erreicht.

Entwicklungen befragt.
Mehr auf Seite 4 und 5

Neuer Hochleistungszahnriemen

Die Optimierungen fiihren zu einem
neuen Hochleistungsriemen mit 259%
weniger Reibung und 30% mehr
ubertragbarer Umfangskraft im
Vergleich zum Standard-BRECOFLEX
AT-Riemen. Riementriebe konnen im
Vergleich zur Standardausfiihrung nun
30% kompakter ausgefiihrt werden.

Abhzngig vom Scheibendurchmesser®.
lassen sich mit den schmaleren_

Riemenscheiben betrachtliche Kos
einsparen. BRECOFLEXmove AT}
Polyurethan-Zahnriemen sind in
Breiten von 25 bis 100 mm und Langen
von 1400 bis 30500 mm verfligbar.

Diatprogramm fuir Antriebe: Der CONTI SYNCHROCHAIN CARBON Polyurethan-
Zahnriemen tibertragt bei gleicher Baubreite bis zu 5 mal mehr Leistung als

konventionelle Zahnriemen.

Herzstiick des im Mulco-Programm
neu verfiigbaren Hochleistungs-
Zahnriemens CONTI® SYNCHROCHAIN
CARBON ist der hochfeste Carbon-
zugstrang.

Im Vergleich zu seinem sehr leistungs-
fahigen Vorganger mit Aramidcord
kann der neue Hochleistungsriemen
bei gleicher Baubreite nochmals 30 %
mehr Leistung Ubertragen. Bei glei-
cher geforderter Leistung lasst sich
die Baubreite entsprechend verrin-

rn. Schmalere Zahnriemenscheiben
reduzieren die Gesamtsystemkosten
signifikant. Verglichen mit Aramid
ist die Dehnung des hochfesten
Carbonzugstrangs um 50% geringer.

Achtung, hier geht's um die Wurst!

Zahnriemenbeschichtung in der Lebensmittel verarbeitenden Industrie

Seit mehr als 25 Jahren hat sich
die Reutlinger Inotec GmbH voll
und ganz der automatisierten
Wourstproduktion verschrieben. Mit
60 Mitarbeitern im schwibischen
Stammwerk und 200 Mitarbeitern
in Tschechien behauptet der

gefragt. Das Portfolio der Reutlinger
umfasst den kompletten Prozess
der Wurstproduktion: Mischen, Zer-
kleinern, Abbinden und Trennen.

Vom Fleisch zur Wurst

dene Arten entstehen am Ende der
Fiillmaschinen die 10 bis 20 m langen
Wourstketten: durch Abdrehen des
Darms, durch Abbinden mit einem
Faden oder mittels Metallclip fir
Wiirste mit groBen Durchmessern.
Nach dem Briihen besteht der letzte

Mittelstéindler seine Spitzenposition | Zu Beginn der Wurstproduktion | Arbeitsgang aus der Vereinzelung der
in der Lebensmittel verarbeitenden | stehen der Fleischwolf und ein | Wirste. Kaum zu glauben, dass dies
Branche - und das sogar weltweit. | Mischer, danach folgen die Zer- | auch in der industriellen Produktion

Vor allem im dicht besiedelten asi-
atischen Raum werden komplette
Produktionslinien von Inotec nach-

kleinerungsmaschinen. Der daraus
entstehende Teig, das Fleischbrat,
wird auf Fillmaschinen in die
Darme gefillt. Auf drei verschie-

bis in die 1990er Jahre von geschick-
ten Frauenhanden mit dem Messer
erledigt wurde.

» Fortsetzung auf Seite 2

Thomas Paul zu den neuesten

BRECOFLEXmove AT10
Polyurethan-Zahnriemen.

Das spezielle CTD-Profil (CTD: Conti
Torque Drive) stellt eine Symbiose
zwischen dem HTD- und dem
STD-Profil dar: Die bogenférmige
Einlaufgeometrie einerseits und der
erhéhte Zahn andererseits bieten
bei hohen Geschwindigkeiten ein
harmonisches Zahneinlaufverhalten
und damit hochste Laufkultur. Ein
spezialbeschichtetes Gewebe sorgt
fir extrem verschleiB- und abrieb-
festen Lauf. Mit dem steifen Carbon-
Zugstrang, dem verschleiBfesten
Gewebe und dem CTD-Profil redu-
zieren sich die Vorspannverluste
Uber die gesamte Lebensdauer auf
nahezu Null. Damit ist der CONTI
SYNCHROCHAIN CARBON fiir hochste

Mehr auf Seite 6

Bild: BRECO Antriebstechnik /

Drehmomente geeignet und lauft
uber seine gesamte Lebensdauer lan-
genstabil.

Konstrukteuren und Betreibern
eroffnen sich ganz neue Mog-
lichkeiten. Das gilt sowohl fiir die
Erstausristung von Antrieben als
auch fur das Ersatzteilgeschaft.
Bevorzugte Einsatzgebiete des Hoch-
leistungszahnriemens in 8 und
14 mm Teilung finden sich in
Schreddern, Energierlickgewinnungs-
anlagen, Landwirtschaftsmaschinen,
Holzverarbeitungsmaschinen, Druck-
maschinen, Verpackungsmaschinen,
Textilmaschinen und Werkzeug-
maschinen.
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» Fortsetzung von Seite 1

Heute sind die Schneidmaschinen
allerdings so schnell, dass keine
Menschenhand mithalten konnte.
Die Inotec-Schneidmaschinen lau-
fen mit einer Bandgeschwindigkeit
von 1,8 m/s und sind beispielswei-
se in der Lage, in einer Sekunde
30 Wirste mit 100 mm Linge zu
schneiden! Vom menschlichen Auge
kann das gar nicht mehr aufgelost
werden. Die Maschinen laufen haufig
im 24 Stunden 7 Tage Betrieb. Volker
Helle, Einkaufs- und Fertigungsleiter
bei Inotec, erinnert sich: ,Schon
vor etwa 15 Jahren begannen wir
mit der Entwicklung der ersten
Schneidmaschinen mit beschichteten
Riemen. Das Konzept hat sich bestens
bewahrt. Allerdings bedurfte es auch
jahrelangen Experimentierens und
Know-hows, um den Riementransport
auf die heute Leistung zu trimmen.
In diesem langen Zeitraum hat uns
gliicklicherweise immer die Firma
REIFF Technische Produkte mit
Losungen unterstiitzt, so dass wir
heute wie kein anderer Anbieter die-
ses Antriebssystem technisch beherr-
schen.”

Inotec-Einkaufs- und Fertigungsleiter Volker Helle demonstriert den einfachen
Zahnriementausch ohne Werkzeug.

2

Moderne Servo- und
Sensortechnik

Die vier paarweise angeordneten
BRECOFLEX-Zahnriemen fordern den
Wurststrang kontinuierlich durch
die Maschine. Zwischen den bei-
den Zahnriemenpaaren ist ein drei-
schneidiges rotierendes Messer ange-
ordnet. Es wird von einem dyna-
mischen Servomotor angetrieben.
Der Clou: Zwei bis drei Zentimeter
vor dem Messer befindet sich eine
Lichtschranke bzw. ein Lichtvorhang,
der die Abdrehstelle jeder einzel-
nen Wurst detektiert und so das
Signal fiir das Messer bereitstellt.
Der Servomotor wird fiir jede ein-
zelne Wurst von der Steuerung defi-
niert beschleunigt und gebremst, so
dass der Schnitt Millimeter genau
zwischen den Wiirsten erfolgt. Das
bedeutet, jede Wurst wird individu-
ell ausgemessen; Léngendifferenzen
spielen dadurch keinerlei Rolle. ,Es
kann auch einmal eine Abdrehstelle
von der Fiillmaschine fehlen, aber das
ist egal, weil wir jede Abdrehstelle
ausmessen”, so der erfahrene Inotec-
Ingenieur Volker Helle. Er ergdnzt
noch: "Die vorderen Zahnriemen
miissen im 24-Stunden-Dauerbetrieb
nach etwa vier bis sechs Monaten
vom Reinigungspersonal
ausgetauscht werden
kénnen.

Daher verzichteten wir bewusst auf
Spannvorrichtungen fiir die vorderen
Riemen. Die kurzen Riemen nach
dem Messer halten dagegen um ein
Vielfaches langer und werden nur
von qualifiziertem Personal einge-
stellt. Damit das vordere und hintere
Riemenpaar synchron laufen, sind
sie Uber einen weiteren BRECOFLEX-
Zahnriemen miteinander gekoppelt.

Kernprozess Riementransport

Ein gefillter Darm kann leicht 15
bis 20 kg wiegen. Fiir den sicheren
Transport und die erforderliche
Klemmung der Wirste im vorderen
Riemenpaar sind mindestens zwei
bis drei Wiirste erforderlich. Daher
ist dieses Riemenpaar langer aus-
gefiihrt als das hintere Paar. Dieses
muss lediglich den Abtransport der
einzelnen Wurst aus der Maschine
tibernehmen.

Die Wiirste driicken den Zahnriemen
auf die dahinterliegende Riemen-
flilhrung bzw. Druckplatte. Zur
Reibungsminimierung sind  die
BRECOFLEX-Zahnriemen mit einem
verschlei3festen Gewebe versehen
worden. Die Fiihrung selbst besteht
aus einem massiven Aluminumblock,
der speziell beschichtet ist. So kdn-
nen gleichzeitig die Reibung redu-
ziert und die Warme auch bei
hoher Gleitgeschwindigkeit sehr
gut abgefiihrt werden. Nach jedem
Produktionstag wird die komplette
Maschine mit dem Hochdruckreiniger
gereinigt, danach mit Schaum desin-

| im;:t.mi

Die beiden Edel-
stahlgehduse beher-
bergen die kleinen

silbernen Zahnriemen zum
Antrieb der beschichteten
BRECOFLEX® Polyurethan-
Zahnriemen in Teilung T9.

fiziert und schlieBlich mit Klarwasser
gespilt. Das alles missen die
Beschichtung, die Klebung und der
Riemen ertragen konnen.

Zahnriemenbeschichtung
als Alleinstellungsmerkmal

REIFF-Kundenberater Rainer Miiller
erinnert sich: ,Gesucht war eine
lebensmitteltaugliche Zahnriemen-
Beschichtung, die fir alle Produkte,
also gekochte und ungekochte Wiirste,
geeignet war. Die zirka 2 mm hohen
Noppen missen die Wurst schlupf-
frei mitnehmen, dirfen den Darm

Alle Zahnriemen fiir die Schneidmaschinen auf einen Blick: Der weiBe ist doppelt ver-

zahnt und dient als Hauptantrieb. Der kleine silberne koppelt die Riementriebe der zwei
beschichteten Zahnriemen. Volker Helle (links) und Rainer Miiller kennen alle Details
dieser ausgekliigelten Zahnriemen.

SN e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

An diesen Zahnriemen ist nichts
mehr Standard! “

aber nicht verletzen oder ihn gar
zum Platzen bringen. Die Oberflache
musste leicht rau sein, um genii-
gend Reibung (ibertragen zu kon-
nen. Das war eine Herausforderung!"
Die gummiartige Beschichtung sieht
schlicht aus, erfordert jedoch eine
sehr hohe Qualitdt an den Kanten der
Noppen. Die Radien miissen fiir einen
einwandfreien Transport extrem eng
toleriert sein.

JAufgrund der sehr anspruchsvollen
Beschichtung und der speziellen
Verklebung empfahlen wir Inotec von
Anfang an eine Sonderteilung in T9.
Auf diese Weise konnten Plagiate
minderer Qualitdt und daraus resul-
tierende Reklamationen fiir unseren
Kunden vermieden werden”, erklart
Rainer Miiller. Einkaufsleiter Volker
Helle von Inotec erganzt: ,Wir hatten
damals nicht gedacht, dass unseren
Kunden und uns die Sonderteilung
einmal so viel Arger und Kosten
ersparen wiirde, wie wir dies an
einem anderen Maschinentyp mit
Standardteilung schon erleben muss-
ten."

Mulco-Partner REIFF aus Reutlingen
beliefert Inotec nun schon viele
Jahre mit diesen Spezialzahnriemen.
Kunden in Asien versuchen auch
heute noch glinstigere Alternativen
zu finden, aber bislang hat keine
andere Beschichtung alle Funktionen
erfiillen kdnnen. Sowohl fiir die
Inotec-Schneidmaschinen als auch
die BRECOFLEX-Zahnriemen gilt
daher: Oft kopiert - aber nie erreicht.

Einkaufs- und Fertigungsleiter Volker Helle,
Reutlinger Inotec GmbH

2
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Flexibel und Individuell adaptierbar

Polyurethan-Zahnriemen als universelles Transportmittel in der Blechverarbeitung

Fiir die Automobil- und die
Elektroindustrie werden auf
Pressen, Stanzen, SchweiBstationen
und Umformmaschinen unter
hohem Kostendruck Bleche pro-
duziert. Die spanlose Herstellung
der Blechteile ist in einzelne Ferti-
gungsschritte und Stationen unter-
teilt. Dies bedingt die Zufiihrung,
den Transport, die Positionierung,
die Entnahme nach der Umformung
und das Stapeln der Bleche - abge-
stimmt auf die Taktzeit der jewei-
ligen Station. Auf die Automation
dieser Handlingaufgaben vor, zwi-
schen und nach Pressen hat sich
GPA-Jakob Pressenautomation aus
Karlsruhe spezialisiert.

Jakob ist in der industriellen An-
triebstechnik wohl bekannt: Unter
der Jakob-Unternehmensgruppe
haben sich sieben mittelstandische
Unternehmen zusammengeschlos-
sen, zu denen beispielsweise die

Jakob Antriebstechnik mit ihren

Servokupplungen und GPA-Jakob

mit ihrer Pressenautomation zdhlen.

Seit lber 40 Jahren entwickeln die

Karlsruher Automationslésungen fiir

die Blech- und Massivumformung.

Darunter finden sich:

e Transfersysteme fiir den Transport
von Teilen in mehrstufigen Pressen
oder verketteten PressenstraBen,

* Automationsfeeder als Mehrachs-
Portalsysteme fiir den Teiletrans-
port sowie das Be- bzw. Entladen
von Pressen und auch

e Platinenlader und Stapelsysteme
zum Entstapeln vor und zum
Stapeln nach den Pressen

Individuelle Losungen fiir das
groBe Teilespektrum

.Das Reizvolle an der Pressen-
automation ist die groBe Vielfalt

Ein in den Riemen mitextrudierter mittiger
iert sich in der passenden

weiBer Fiihrungskeil ze
Nut der*Fiihrung. Daue
Stahlplatinen vor Verrutscheny
in die Filhrungsnut.™

an moglichen Loésungen. Eine
Standardlésung gibt es einfach
nicht", erklart uns der zustdndige
Konstrukteur bei GPA-Jakob. Das gilt
insbesondere fiir den Transport von
Blechteilen.

Unterschiedliche Formate, Gewichte
und Werkstoffe erfordern im Detail
immer wieder neue Ldsungen. Bei
dem hier vorgestellten Projekt
miissen  beispielsweise je ein
linkes und ein rechtes gestanztes
Stahlblech von einem Stapel auf eine
Umformmaschine libergeben werden.
Dies macht einen sicheren Transport
und eine genaue Positionierung
der Teile zueinander notwendig.
Zum Teiletransport setzen wir
BRECO-Zahnriemen ein, da man
diese individuell auf unsere Anwen-
dungsfille adaptieren kann. Hilger u.
Kern aus Mannheim unterstitzt hier
schon viele Jahre mit cleveren
Detaillésungen fir immer wieder
neu auftretende Transportaufgaben”,
fahrt der GPA-Konstrukteur fort.
Hilger u. Kern-Kundenberater Dipl.-
Ing. René PreBler bestitigt: ,Wir

Ubergabestelle: Die Platinen werden vom liegenden Band auf das hingende Band
ibergeben. Dauermagnete halten es sicher am Zahnriemenriicken.

entwerfen individuell fir jede
Aufgabenstellung mehrere kon-
struktive Konzepte. In den folgenden
Gesprachen mit dem Kunden ergibt
sich dann schnell die favorisierte
Losung, die wir von der Konzeptphase
bis zum Serienanlauf technisch und
kaufmannisch begleiten."

Fiihrungskeile und Magnete
flir prazisen Transport

Mit maximal 8,4 m Achsabstand
flir das Transportband zur Umform-
maschine war von Anfang die
genaue Fiihrung der Blechteile und
damit der Riemen ein sehr wichtiges
Kriterium. Die prazise Fiihrung wird
in der Serienlosung bei GPA durch
einen in den Zahnriemen extrudier-
ten Filihrungskeil realisiert. Der Keil
zentriert sich in der passenden Nut
der Kunststofffiihrung.

In die Fihrung sind von unten
Dauermagnete in genau abge-
stimmtem Abstand positioniert.
Diese erzeugen eine Kraft zwi-
schen dem Riemenriicken und den
Blechen und eine Anpresskraft
fir den Riemen auf die Flhrung.
.Dadurch wird die Reibkraft zwischen
Riemen und Fiihrung gréBer, was
Einfluss auf die Antriebsleistung
hat und in die Dimensionierung
der Antriebsmotoren eingeht”, so
der Hilger u. Kern Kundenberater.
Die Anzahl, der Abstand und die
Starke der Magnete beeinflussen die
Reibkraft. Gemeinsam erarbeitete
man eine Losung, die bei optima-
ler Positioniergenauigkeit mdoglichst
geringe Magnetkrafte benotigt.

T

und lassen die Platinen definiert fallen.
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Die Dauermagnete sind mit einer Hebelmechanik synchron nach oben verschiebbar

Dipl.-Ing. René PreBler erganzt
noch: ,Der Fiihrungskeil wird bei
der Riemenherstellung einfach mit
extrudiert. Die Fiihrung des Riemens
uber den Keil passte hier wunderbar.
Prinzipiell gadbe es noch die Conti
Synchrodrive N10-Variante. Das ist
ein Noppenriemen, der die Fiihrung
sozusagen von Hause aus schon mit-
bringt". Die Konstrukteure von GPA
entschieden sich letztlich fiir den 100
mm breiten, endlos verschweiliten
BRECO-Zahnriemen 100 ATK10K13-V.

Hangendes Transportband

Am Ende des Transportbandes wer-
den die Bleche an eine hingende
Transporteinheit mit 75 mm breiten
BRECO-Zahnriemen libergeben. Auch
hier erzeugen Dauermagnete die
erforderlichen Haltekradfte - diesmal
zusédtzlich auch die Gewichtskraft.
Fiir den spateren Abwurf der Bleche
werden die Dauermagnete mit einer
Hebelkinematik kurzzeitig synchron
angehoben.

René PreBler erginzt: ,Die Mdg-
lichkeiten sind damit noch lange
nicht ausgeschopft. Je nach Werk-
stickgewicht und Form kann
eine Linatrile-Beschichtung den
Riemenriicken vor scharfen Schnitt-
kanten der Bleche schiitzen und die
Bestdndigkeit gegeniiber Schmier-
stoffen erhdhen. Auch das Schneiddl,
mit dem die Bleche benetzt sind,
kann in sehr seltenen Fillen dazu
flihren, dass die Bleche beim hin-
genden Transport nach dem Anheben
der Magnete oder dem Abschalten
der Elektromagnete am Riemen

Jhaften” bleiben” Die Losung:
Eine partielle Beschichtung des
Riemenriickens  reduziert  die
Auflageflache und damit die

Haftwirkung.

Last but not least gehdrt das
Unternehmen Hilger u. Kern als
Mitglied der Mulco-Europe EWIV
zu den wenigen Anbietern, die
Zahnriemen in Breiten jenseits von
100 mm liefern konnen. Wenn auch
dies nicht ausreichen sollte, besteht
die Moglichkeit, Zahnriemen iber
eine Riickenbeschichtung auf eine
Breite von bis zu 500 mm zu verkleben!
Sollen beispielsweise Aluminium-
bleche transportiert werden, kommt
die Vakuumtechnik zum Einsatz. Die
Spezialisten in Karlsruhe sind sich
einig: ,Welches Maschinenelement
auBer dem Zahnriemen l3sst sich
schon so flexibel an die unterschied-
lichsten Transportaufgaben anpas-
sen?"
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Die Klassiker:
T- und AT-Profil

Die Synchroflex T-Reihe war das
erste  normierte Zahnprofil und
Teilungssystem  liberhaupt und
wurde schon 1962 in der DIN 7721
festgelegt. Bis heute gilt dieser
Standard weltweit. ,Seit 2014 ist
nun endlich auch die leistungs-
starkere AT-Reihe in die Norm auf-
genommen”, freut sich Dipl.-Ing.
Thomas Winkler, spezialisiert auf die
Anwendungstechnik in der Industrie.
Er fiihrt uns durch das inzwischen
mehrfach modernisierte ContiTech-
Werk. ,Fiir den Synchroflex setzen
wir die GieBfertigung ein. Sie erlaubt
uns eine extrem hohe Riemenvielfalt
sowie kundenspezifische Ldsungen
bei relativ glinstigen Preisen. Mit
mehr als 1600 unterschiedlichen
Werkzeugen, verschiedenen Cord-
Materialien und  Polyurethan-
Mischungen konnen wir mehrere
Tausend verschiedene Varianten des
Synchroflex-Zahnriemens anbieten”,
so Winkler. Dipl.-Ing. Rolf Marwede,
Segmentleiter Polyurethan-Riemen,
erganzt: ,Ein Zahnriementyp in der
Automobil-Erstausriistung lebt viel-
leicht zehn Jahre; spatestens dann
folgt die nachste Generation. In

der Industrie haben wir viel langere
Produkt- und Lebenszyklen. Unsere
Zahnriemen sind daher fiir eine viel
hohere Lebensdauer ausgelegt. Das
Liftinstitut aus Amsterdam hat im
neuesten Zertifikat fiir das ContiTech-
Polyurethan eine Lebensdauer von
mindestens 15 Jahren bescheinigt -
die zuldssigen Lagerzeiten von fiinf
Jahren sind da noch nicht dabei. Wir
sprechen also von Produkten, die
locker 20 Jahre liberdauern, ohne an
Qualitat einzubiiBen".

GieBverfahren des
CONTI® SYNCHROFLEX

Bereits Mitte der Flinfziger Jahre eta-
blierte sich die noch heute (ibliche
Verwendung von Formkernen, auf die
der Zugtrager (Cord) aufgespult wird.
Der umspulte Kern wird in einen zylin-
drischen Hohlkérper eingetaucht und
das spezielle GieB-Polyurethan flieBt
durch die Kapillarwirkung in jeden
noch so kleinen Spalt. Auf jedem
Formkernzahn befindet sich eine
winzige Erhdhung - die sogenannte
Wickelnase - die den Cord auf defi-
niertem Abstand zum Kern halt und
so dafiir sorgt, dass das Polyurethan
den Cord géanzlich umschlieBt.

Nach dem Aushirten des Polyure-
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Es gibt nur wenige Produkte von einem Unternehmen, die zum Industriestandard auch fiir andere Hersteller
wurden und sogar den Weg in die DIN schafften. Der CONTI SYNCHROFLEX-Polyurethan-Zahnriemen
von ContiTech ist so ein seltenes Exemplar. Seit 1961 wird er in Dannenberg an der Elbe produziert. Grund
genug fiir mulco innovativ, dort einmal nachzufragen, was den Erfolg dieses Zahnriementyps ausmacht, wie er
weiterentwickelt wurde und wie er fiir kiinftige Maschineng\enerationen fit gehalten wird.

thans in einem Durchlaufofen wer-
den die sogenannten Wickel aus
der Form genommen und auf einer
Schneidmaschine auf die gewiinschte
Breite geschnitten. ,Das GieBverfahren
bietet den enormen Vorteil, auch bei
kleineren Stiickzahlen Nasen, Stege
oder eine zweite Verzahnung mit
angieBen zu konnen. Diese applika-
tionsspezifischen Zahnriemen kon-
nen die unterschiedlichsten Trans-
portaufgaben lbernehmen und bie-
ten einen sehr hohen Zusatznutzen
neben der reinen Antriebsfunktion”,
erklart  Dipl.-Wirtschaftsingenieur
Detlef Harbecke, Gebietsverkaufsleiter
Industrie.

Eigene Polyurethan-
Entwicklung und Herstellung

Sogar der Wettbewerb attestiere dem
ContiTech-Riemendie vergleichsweise
hochste Performance, berichtet Rolf
Marwede ganz entspannt. Er filihrt
das besonders auf die Rohstoffe und
deren Verarbeitung zuriick. ContiTech
verwendet PU mit der Polymerbasis
Polyester, das mit entsprechendem
Know-how uberlegene Eigenschaften
fur die Anwendung als Zahnriemen
bietet. ,Wir verfligen liber eine eigene
Polyurethanherstellung sowohl fiir die

O,

GieBpolymere der Synchroflex- und
Synchrochain-Riemen als auch fiir
die thermoplastischen Polyurethane
der Produktfamilie Synchrodrive und
Polyflat. Wir kénnen im Gegensatz zu
den Wettbewerbern das PU spezifisch
fuir die Riemenanwendung optimieren
- das ist einzigartig in der Branche",
so Segmentleiter Rolf Marwede.

.Unser Polyurethan gibt es so auf dem
Markt nicht. Wir entwickeln, mischen
und veredeln es mit Additiven gezielt
flir die Anwendung als Zahnriemen",
bestatigt Dr. Stephan Brocke,
Materialentwicklung F&E PUR. Die
drei Hauptkomponenten fiir das
Polyurethan sind kein Geheimnis:
Polyol, Isocyanat und Vernetzer.
.Um jedoch das Optimum aus dem
Kunststoff herauszuholen, ist fir
die Lagerung, Verarbeitung und
Additivierung langjahriges Know-
how erforderlich. AuBerdem stei-
gern wir die Leistungsfahigkeit des
Polyurethans nochmals durch ein
Tempern der Wickel - das machen
nur sehr wenige Anbieter", verrat Dr.
Brocke nicht ganz ohne Stolz.

Auf eigenen Priifstanden werden seri-
enbegleitende Qualitatsprifungen,
aber auch Fortschritte bei den

Polyurethanen, den Zugtragern und
den fertigen Zahnriemen erprobt.
Zug-Dehnungsverhalten,  Abrieb,
ReiBfestigkeiten, der Verbund zwi-
schen Cord und Polyurethan oder
auch das Quellverhalten sind
ubliche Untersuchungen. Welche
Durchmesser und welche Gegen-
biegeanordnungen verkraften welche
Corde? Antworten fiir die Vertriebs-
partner und Losungen fiir den
Kunden konnen direkt vom Hersteller
in Dannenberg erarbeitet werden.

Zahntragfahigkeit um
209% gesteigert

Die Optimierungen am Polyurethan
und dessen Verarbeitung flihren
zu einer deutlich hdheren zulas-
sigen Flachenpressung, was sich in
einer um zirka 20 % gesteigerten
Zahntragfahigkeit in den neuen Kata-
logwerten niederschldgt. Zusatzlich
konnen bei der Auslegung von CONTI
SYNCHROFLEX-Zahnriemen der Typen
AT GEN Il und ATP nun mindestens
16 anstatt der bislang 12 tragenden
Zahne zugrunde gelegt werden.

Was macht den Standort Dannenberg fiir Sie besonders?

Der Standort Dannenberg ist 1961 im Zuge der damaligen Zonenrandférderung
gegriindet worden. Seitdem werden in Dannenberg auch die Synchroflex-Riemen
gefertigt. Dannenberg ist das Kunststoffkompetenz-Zentrum der ContiTech. Wir
verarbeiten hier Kunststoffe wie GieBpolymere, Reaktionspolymere, thermoplastische
Polyurethane und thermoplastische Elastomere.

Was waren lhre Beweggriinde fiir Sie, als Fertigungsleiter hier titig zu werden?
Die Aufgabenstellung im Bereich der Fertigung hier noch Vieles bewegen zu kon-
nen, hat mich gereizt. Wenn man sich die Verringerung des Prozessabfalls genau
anschaut, sieht man deutlich, welche Fortschritte wir in den letzten zwei Jahren

gemacht haben.

Sowohl die Corde als auch das PU sind recht uniibliche Materialien. Ist es
schwierig entsprechende Fachleute mit Erfahrung auf diesem Gebiet zu finden?

Aktuell sind wir mit 120 Mitarbeitern in Dannenberg unterwegs. Wir finden zwar
gut ausgebildete Meister und Ingenieure, aber fiir unsere speziellen Produkte miissen
sie dennoch zusatzlich von erfahrenem Personal intensiv ausgebildet werden. Damit

haben wir gute Erfahrungen gemacht.

Was haben Sie und Ihre Mitarbeiter am Synchroflex verbessert?
Da gibt es eine ganz Menge! Zur Polyurethanherstellung verfligen wir iiber eine
moderne GroBansatztechnik - auch Reaktortechnik genannt. Wir erreichen so beson-

ders gleichmaBige Ergebnisse und kdnnen groBe Chargen fahren. Wir haben unseren
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CONTI@'ESYNCHROFLEX-Produktion in Dannenberg

Herstellungsverfahren des CONTI® SYNCHROFLEX
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1 Form reinigen
2 Kern bespulen

5 Start Vernetzung PU
6 Tempern im Ofen

3 PU mischen und Form befiillen
4 Kern in AuBenteil unter Vakuum

T 7 Kern ausziehen, Wickel entformen

8 Synchroflex Wickel
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Grafik ContiTech

Wir haben schon sehr viel erreicht -
sehen jedoch noch weiteres Potential”

mulco innovativ im Gesprach mit Fertigungsleiter Thomas Paul, ContiTech Power Transmission Group, Uber den Standort Dannenberg und den Synchroflex-Zahnriemen

80 m langen Durchlaufofen modernisiert und dessen Temperaturfiihrung verbessert.
Unsere Chemiker haben die Polyurethanqualitdt weiter optimiert und beziiglich
Langlebigkeit stabilisiert. Wir haben die GieBtechnik verfeinert. Neue Zusatzstoffe ver-
hindern nun sicher Blasen im Abguss. Wir haben auBerdem die Spulmaschinen und den
Spulprozess optimiert, um ein noch gleichméaBigeres Spulbild auf unseren Spultragern
bzw. Kernen zu erzeugen. Einige Formen haben wir konstruktiv optimiert. Durch viele
EinzelmaBnahmen reduzierten wir den Prozessabfall. Wir investierten auch in neue
Temperdfen, die eine noch prazisere Temperaturfiihrung ermdglichen.

Wie sieht die zukiinftige Entwicklung in Dannenberg aus?

Essteht die Erweiterung unserer Halle an, mit der eine zusétzliche Logistikflache geschaf-
fen wird. Auf der Produktseite geht der Trend zu immer gréBeren Riemendimensionen.
Auch darauf werden wir uns einstellen.

Sind noch weitere Leistungssteigerungen beim Synchroflex zu erwarten?

Die Optimierungen in der Produktion, vor allen Dingen bei der Verarbeitung und
Vorbehandlung der Rohstoffe fiihrten zu einer Leistungssteigerung, die in den
Katalogen fiir den Kunden nun auch deutlich sichtbar wird. Wir haben schon sehr viel
erreicht, sehen jedoch noch Potential bei den Corden und arbeiten auf diesem Gebiet
schon mit unseren langjdhrigen Lieferanten zusammen. Zurzeit sind 80 bis 90% am
Markt Stahlcorde. Es ist mdglich, dass in den néachsten Jahren vor allem Carbon einen
groBeren Anteil haben wird.

Welche Rolle spielt der Umweltschutz bei der Zahnriemenproduktion?
Haben Sie konkrete MaBnahmen in Dannenberg dazu auch schon umgesetzt?
Hier haben wir in den letzten Jahren sehr viel unternommen! So investierten wir in
ein neues Warmemanagement des 80 m langen Durchlaufofens: Die Einhausung und
Isolierung des Ofens sowie Temperaturmessungen an mehreren signifikanten Stellen
sorgen nun fiir einen geringeren Energieverbrauch, aber auch fiir eine schonendere
und gleichmaBigere Temperaturfiihrung. Wir verbrauchen nun weniger Energie
und erreichen eine bessere Qualitdt aufgrund genauerer Temperaturfiihrung. Dies
verringerte auch unseren Prozessabfall - wertvoller Rohstoff wird so eingespart.
Ganz wichtig ist auch, dass wir eine neue Spezifikation flir unser Trennmittel ein-
gefiihrt haben. Wir arbeiten grundsatzlich mit einem verbesserten silikonfreiem
Trennmittel, was fiir unsere Kunden im Automobilbereich und Utberall wo Lacke
verarbeitet werden, besonders wichtig ist.

Worin sehen Sie den Vorteil der Synchroflex-Zahnriemen im Gegensatz zu den
Zahnriemen lhrer Mitbewerber?

Wir produzieren kein Billigprodukt, sondern Qualitdt. Unsere Riemen sind ober-
flachlich betrachtet meist etwas teurer. Schaut der Kunde aber ehrlich und genau
hin, so stellt er fest, dass tiber den Lebenszyklus seiner Maschine gerechnet, unse-
re Zahnriemenantriebe nicht nur leistungsfahiger sondern auch langlebiger und
dadurch sehr oft auch giinstiger sind. Den Performance-Vorteil kann der Kunde zum
Down-Sizing nutzen. Mit der Langlebigkeit kann der Kunde bares Geld sparen, wenn
z. B. liber den Lebenszyklus der Maschine gesehen auch nur ein einziger Riemen
weniger getauscht werden muss.

ab fur DIN und Industrie

Ein System: Riemen plus
Zahnriemenscheiben

Die Performance des CONTI
SYNCHROFLEX wird nur dann voll-
standig nutzbar, wenn auch die
Zahnriemenscheiben exakt auf
den Riemen abgestimmt sind -
dies schlieBt unter anderem Tei-
lungsgenauigkeiten  von  Zahn
zu Zahn und das Rauigkeitsprofil
ein. Eine optimierte geome-
trische Ubereinstimmung zwischen
Zahnriemen und  Zahnscheibe
flihrt zu einem Zahneingriff mit
weniger Reibweg, einer besseren
Spannungsverteilung und damit zu
einer geringeren Spitzenbelastung
am Zahn. Auch eine feinere
Oberflachengliite senkt den Reibwert
und die Kontakttemperatur.

Optimale Balance

Leistungsfahigkeit und Lebensdauer
des Zahnriementriebs hangen fast
ausschlieBlich von der Qualitat der
Komponenten ab. Beim Synchroflex-
Zahnriemen hat ContiTech technolo-
gisch einen sehr hohen Stand erreicht
und die Corde, die Zugtragerdichte, die
selbst entwickelten Polyurethane und
deren Zahntragfdhigkeiten optimal

.ausbalanciert” Die Riemenscheiben

nach Mulco-Fertigungsnorm wiede-
rum_stellen die Leistungsfahigkeit
des Zahnriemens in Verbindung
mit den Scheiben als System sicher.
Oder wie es Produktionsleiter Tomas
Paul treffend zusammenfasst: ,Das
Ganze ist mehr als die Summe seiner

Einzelteile."
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Mehr Durchsatz
und Weniger Bruchrate

Innovatives Transfersystem steigert
die Produktivitidt in der Solarmodulherstellung

Die Preise fiir Solarmodule sind in den letzten Jahren kontinuierlich gesunken und haben sogar traditionsreiche Unternehmen unter groBen Kostendruck gesetzt. Die internationale
Industrie bendtigt daher dringend neue Losungen, die bisherige Grenzen in der Solarmodulproduktion iiberwinden. Das relativ junge Unternehmen Somont aus Umkirch hat sich innovative
Losungen auf die Fahne geschrieben und ein neuartiges Transportprinzip fiir Solarstrings entwickelt, das iiber 20% mehr Durchsatz erreicht.

Die zur schweizerischen Meyer Burger
Gruppe gehdrende Somont GmbH
mit Standort in Umkirch bei Freiburg
ist ein reines Entwicklungszentrum.
Mit zirka 70 Mitarbeitern hat man
mehrere Standbeine aufgebaut:
Stringermaschinen, das sind Lot-
maschinen fiir Solarzellen, Handling-
maschinen und auch Priifsysteme.
Somont ist Maschinenlieferant fir
Solarmodulhersteller. Produziert wer-
den die Maschinen in Thun in der
Schweiz und sowie in Hohenstein/
Sachsen. Der Meyer Burger Konzern
deckt mit verschiedenen Tochter-
gesellschaften die gesamte Wert-
schopfungskette der Photovoltaik-
produktion ab.

Vom Siliziumblock bis zum
Solarmodul

Es ist ein extrem aufwandiger Prozess
mit sehr vielen Schritten, bis aus
einem Siliziumblock ein Solarmodul
wird. Grob lasst sich die Herstellung
in drei groBe Produktionsschritte ein-
teilen: Wafer, Zelle und Modul. Der
Siliziumblock wird im ersten Schritt
mit diamantbesetzten Drahten in
Scheiben mit wenigen Zehntel Milli-
metern Dicke ,zersagt" Aus diesen
Scheiben entstehen die Rohwafer mit
6 Zoll Kantenldnge und in einem
nass-chemischen Prozess dann die
eigentliche Zelle. Damit der elek-
trische Strom einer Zelle abgegrif-
fen werden kann, wird mit einem
Siebdruckverfahren eine filigrane
Struktur aus einer silberhaltigen
Paste auf das Silizium aufgedruckt.
Ein Teil dieser Struktur sind die soge-
nannten Busbars. Auf diese werden
die kupfernen und lotbeschichte-
ten Zellenverbinder aufgeldtet. Die
Zellenverbinder leiten dann den
Strom, der in der Zelle erzeugt wird,
innerhalb des Strings - so werden die
aneinandergereihten und verldteten
Zellen genannt - weiter. Ein String
besteht typischerweise aus flnf bis
zwoIf Zellen und die Maschinen, die
den Lotprozess Ubernehmen, sind
Stringermaschinen.

Auf eine Glasplatte, welche die Zellen
spater vor der Witterung schitzt,
wird eine spezielle Folie aufgelegt.
Darauf folgen dann sechs bis acht
nebeneinander aufgelegte Strings,
die sogenannte Stringmatrix. Danach
werden weitere Folien aufgelegt.
Nach der Randverschaltung der
parallel liegenden Strings folgt die
sogenannte Encapsulation: In einem
Laminator erfolgt unter Vakuum und

I E ——— 6

illll

m

! '.' 1lIlIIII||

|ﬁ

Der Querbalken iibernimmt die Strings von der Stringermaschine (rechts oben).

Wiarme das Aufschmelzen der Folien,
so dass die Zellen bzw. Strings nun
vollstandig von Kunststoff umschlos-
sen sind. Die typischen Module haben
derzeit 60 oder 72 Zellen und erzielen
eine Leistung von 260 bis 300 Watt.

Verkaufsargumente Durchsatz
und Bruchrate

Kunden und Betreiber bewerten die
Produktivitdt einer Linie mit der
Bruchrate und mit dem Durchsatz
produzierter Zellen pro Stunde. ,Das
sind die wichtigsten KenngréBen.
Es entsteht leicht Bruch in der
Automation, wenn man die Zellen
und Strings nicht sachgemaB hand-
habt”, erklart der Konstruktionsleiter
von Somont Bernd Hirzler. ,Als wir
die ersten Stringermaschinen ent-
wickelten, waren 600 bis 700 Zellen
pro Stunde Stand der Technik. Vor
etwa vier Jahren erreichten wir
schon 1200 bis 1300 Zellen pro
Stunde, mittlerweile sind wir Dbei
2000 Zellen pro Stunde angelangt.
Wir setzen in unseren Linien zwei
Stringermaschinen parallel ein - das
sind mittlerweile 4000 Zellen pro
Stunde!”, so der Somont-Ingenieur.
Dadurch stoBen die Handlinganlagen,
mit denen die Strings aufgenom-
men und weiter zur Glasplatte trans-
portiert werden, inzwischen an die
technischen Grenzen. Ublich sind fiir
das Handling groBe Portalachsen mit
bis zu 10 m Lange. Unser aktuelles
Portalsystem erreicht 2800 Zellen pro
Stunde. Obwohl die Strings nur wenige
hundert Gramm wiegen, sind die
Portalachsen relativ schwer konstruiert.

Unter dem Querbalken ist der Hebestempel positioniert, der die Strings vom Balken
abhebt und auf die unten liegenden Transportriemen ablegt.

Zwei Spezialisten, die sich liber ein innovatives Projekt freuen kdnnen: (v.l.) René
PreBler von Hilger u. Kern und Bernd Hirzler von Somont.

Bernd Hirzler dazu: ,Die Achsen
missen extrem steif sein, um die
Positionen prazise und wiederhol-
genau anfahren zu kénnen und bei
den dynamischen Bewegungen die
empfindlichen Zellen nicht durch

Schwingungen zu beschéddigen” Der
Transport mittels Portalachssystem
birgt zwei Limitierungen: einmal
bedeutet das dynamische Heben der
Strings mittels Sauger einen mecha-
nischen Stress und zum zweiten fahrt

ein Portal auf dem Riickweg stets
leer und unproduktiv zuriick in die
Position zum nachsten String. Fir
die Ldsung dieser beiden Kern-
probleme suchte Somont eine ganz
neue Losung.

Innovative String-Transfer-
Station

Ziel der neuen Transfer-Station war
von Anfang an, die Strings sehr
schonend und ruckfrei transportie-
ren zu kénnen und eine Alternative
flir die schweren kartesischen
Portalachsen zu finden. AuBerdem
sollten mdglichst Sauggreifer ver-
mieden werden. ,Mit dem Zahn-
riemen-Bandtransportsystem gehen
wir ganz neue Wege in der Solar-
modulproduktion. Wir verwenden
nicht mehr Achsen und Greifer, son-
dern viele parallele Bander zum Trans-
port der Strings. Diese liegen
lose auf den Zahnriemenriicken
auf”, erklart der Projektleiter bei
Somont Sebastian Schittkowitz.
Und das funktioniert so: Wenn sich
der String in der Endposition auf dem
zweigeteilten Querbalken befindet,
fahrt ein Liftstempel nach oben und
hebt die Strings sanft aus. Danach
offnet sich der Balken seitlich, in dem
die beiden Balkenarme auseinander
bewegt werden. Der Liftstempel
bewegt den String nach unten und
ubergibt ihn an die Transportbander.
Zum Schluss fahren die Arme des
Balkens wieder zusammen fiir den
nachsten String. Jede Zelle liegt auf
zwei Zahnriemenriicken auf.
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Kosten mit Modul- und
Gleichteilekonzept halbiert

Bei einem 10er String sind in Summe
20 Zahnriemen und nochmals je
2 Zahnriemen fiir den Querbalken
und den Liftstempel in Einsatz. Fur ein
komplettes Transfersystem kommen
so schnell 100 Zahnriemen zusam-
men. ,Schon in der Konzeptphase
diskutierten wir einen mdoglichst
einfachen konstruktiven Aufbau des
Transportsystems, um die Kosten
in den Griff zu bekommen”, erin-
nert sich Dipl.-Ing. René PreBler
von Hilger u. Kern. Dies fiihrte zu
einem vollstdndig modularen Aufbau

mit  einem  Gleichteilekonzept.
JAlle eingesetzten Riemen sind
Standard-Meterware. Die kleine

Teilung des BRECO-Zahnriemens
von 3 mm ermoglicht einen biege-

willigen Riemen und somit kleine
kostenglinstige  Riemenscheiben
und Lagerbdcke”, so René PreBler.
Einzelne Riemenachsen kdnnen vom
Kunden als fix und fertig vormon-
tierte Einheiten auf Lager gehalten
werden und sind im Ersatzteilbedarf
sehr leicht austauschbar. Hierzu
sind nur wenige Schrauben und die
Kupplungen der durchgeschleiften
Antriebswelle zu lésen. Die groBte
Einsparung konnte realisiert werden,
in dem man auf Spannvorrichtungen
fir die Riementriebe verzichtete und
die Toleranzen von Riemen, Scheiben,
Lagerbocken und Profilen entspre-
chend aufeinander abstimmte.
Speziell hierfiir nahm Hilger u.
Kern in Abstimmung mit dem
Hersteller und Mulco-Partner BRECO
Antriebstechnik eine Reduzierung

der Langentoleranz der AT3 PU-
Zahnriemen vor.

Im Vergleich zum alten Mehrachs-
system ist dieses Handling gerade-
zu filigran gebaut. Es missen keine
groBen Massen und Antriebe mehr
bewegt werden, um die Préazision und
Produktivitdt zu realisieren. Ob nun
ein 5er oder ein 10er String produziert
wird, spielt fiir das Transfersystem
auch keine Rolle mehr. ,Beim alten
System hatten wir Saugheber, so
dass immer die gleiche Anzahl an
Strings auf einer Maschine gefahren
werden musste. Mit dem neuen
Zahnriemen-Transfersystem  kon-
nen wir die Flexibilitdt, Qualitdt und
Produktivitat der Fertigungslinien
unserer Kunden deutlich verbessern”,
restimiert Bernd Hirzler.

Modulkonzept: 24 BRECO®-Zahnriemen, 48 Endkopfe mit Riemenscheiben, 12 Aluminium-
Profile, 24 Kupplungen verbinden 12 Antriebswellen mit dem Antriebsmotor.

Zukunftsorientierte Warmebehandlung

CONTI®* SYNCHROCHAIN Zahnriemen sorgen fiir optimale
Beforderung bei der induktiven Warmebehandlung

Prézise, schnell und flexibel: Die
Vergiitung von Stahlrohren mit-
tels Induktion weist im Vergleich
zur Wirmebehandlung in Ofen
zahlreiche Vorteile auf. Der
Beforderung des Materials kommt
dabei eine wichtige Rolle zu. Bei
den Wirmebehandlungsanlagen
von KBD Engineering kommen
hierbei CONTI SYNCHROCHAIN
Zahnriemen der ContiTech Power
Transmission Group zum Einsatz.

Bei der Warmebehandlung werden
Stahlrohre erhitzt und anschlieBend
abgekiihlt, um das Materialgefiige
zu veriandern. So konnen Harte,
Zugfestigkeit und Zahigkeit beein-
flusst werden, um je nach Einsatz-
gebiet - zum Beispiel Ol- oder
Gasleitungen - optimale Werkstoff-
eigenschaften zu erreichen. Die
abschlieBende Abschreckung, also das
Herunterkiihlen des Materials, sorgt
dafiir, dass die bei der Erhitzung ent-
standene Verdnderung des Gefliges
erhalten bleibt und sich lber die
komplette Lange des Werkstiicks ver-
teilt.

Bei diesem stark vereinfacht darge-
stellten Verfahren muss eine Vielzahl
an Prozessparametern eingehalten
werden, was sich mit herkémmlichen
Methoden wie gasbeheizten Ofen nur
bedingt erzielen lasst. Anders verhalt
es sich bei der Warmebehandlung
durch Induktion: Die Rohre werden
elektromagnetischen Wechselfeldern
ausgesetzt, wobei elektrischer Strom
induziert wird. Allein der Stromfluss
bewirkt, dass sich das Metall erhitzt,
eine Wirmelbertragung von auBen
findet nicht statt. Da diese Methode
nicht nur genauer, sondern auch
wesentlich energieeffizienter ist, hat
sie die Warmebehandlung in Ofen
nahezu vollstandig abgelost.
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Warmebehandlungsanlagen beste-
hen aus mehreren Bestandteilen, vom
Beladesystem (ber die Hartestrecken
bis hin zum Kihlbett. Sogenannte
Rollgdnge sorgen dabei fir die
Beforderung der Rohre, hierzu wird
durch eine Generalwelle eine Vielzahl
von Rollen angetrieben - die genaue
Rollenanzahl hdngtvon der jeweiligen
Anlage ab. Die Ubersetzung erfolgt
beispielsweise liber Winkelgetriebe,
bei denen konische Zahnrader
zum Einsatz kommen. Die schra-
ge Anordnung der Rollen bewirkt,
dass nicht nur eine Forderbewegung
stattfindet, sondern die Rohre dabei
auch rotieren.

Innovativ bei den Wéarmebehand-
lungsanlagen von KBD Engineering
ist der Ansatz, Generalwelle und
Rollen diber CONTI SYNCHROCHAIN
Zahnriemen miteinander zu verbin-
den. Durch den Zahnriemenantrieb
ergeben sich mehrere Vorteile:
Die Winkel zwischen Welle und
Rollen sind individuell einstellbar,
dadurch Iisst sich das Verhiltnis
von Forderbewegung und Rotation
besser beeinflussen - im Gegensatz
zum oben beschriebenen Prinzip,
bei dem dieses Verhiltnis stets
gleich bleibt. Zudem minimiert sich
der Wartungsaufwand, da keine
Schmierung notwendig ist. Dadurch,
dass Generalwelle und Rollen
nicht unmittelbar, sondern (uber
Zahnriemen miteinander verbunden
sind, sinkt auch die Stéranfilligkeit:
Selbst, wenn ein Riemen ausfallen
sollte, liefe die Anlage weiter - denn
das Drehmoment der Welle wird nicht
auf die Rolle libertragen.

Diese moderne Antriebslosung stellt
jedoch hohe Anforderungen an
die eingesetzten Zahnriemen. Die
Warmebehandlungsanlagen von KBD
Engineering sind auf eine Kapazitat
von bis zu 30 Tonnen pro Stunde
ausgelegt - das verdeutlicht, dass der
Antrieb der Rollgdnge hohe Krafte
erfordert, die von den Zahnriemen
zuverldssig tbertragen werden mis-
sen. Da bei der Warmebehandlung
mittels Induktion Strom eingesetzt
wird, diirfen sie darliber hinaus nicht
leitfahig sein.

.Wir haben KBD Engineering
daher den Einsatz der CONTI
SYNCHROCHAIN Zahnriemen emp-
fohlen", sagt Hans PlaBmann, der
als Verkaufsleiter bei Mulco-
Partner Walter Rothermundt GmbH
& Co. KG fiir Vertrieb und tech-
nische Kundenberatung verant-
wortlich zeichnet. ,Die Zahnriemen
aus Polyurethan erfiillen alle
Anforderungen: Sie sind drehmo-
mentstark, Gbertragen hochste Krafte
und leiten dank Aramidzugstrang
keinen Strom", fligt PlaBmann
hinzu. ,Diese Eigenschaften waren
flir uns entscheidend"” erklart
Alexander Demidko, Geschaftsfiihrer
von KBD Engineering. ,Zudem
haben uns die hohe Lebensdauer
und die Wartungsfreiheit der CONTI
SYNCHROCHAIN Zahnriemen (iber-
zeugt."

Der CONTI SYNCHROCHAIN Zahn-
riemen ist sowohl fiir den Ein-
satz in Antrieben mit extre-
men Beschleunigungskraften, als
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Der Zahnriemen CONTI®
SYNCHROCHAIN eignet sich

ideal fiir die sichere Uber-
tragung hoher Drehmomente
bei niedrigen Drehzahlen.

auch fiir die sichere Ubertragung
hoher Drehmomente bei niedrigen
Drehzahlen entwickelt worden. Um
die bei starken Beschleunigungen
und Verzdgerungen auftretenden

Bei den Rollgdangen der Rohrvergiitungsanlage von KBD
Engineering sind die einzelnen Rollen per Zahnriemen mit
der Generalwelle verbunden.

StoBbelastungen abfangen zu kénnen,
besteht der Zahnriemen aus einem
speziellen dehnungs- und reil3-
resistenten Compounding. Dieses
Compounding fangt auch hochste
Schockbelastungen sicher auf und
gewdhrleistet eine dauerhafte, war-
tungsfreie Funktion stark pulsie-
render Antriebe.

Die Ubertragung hoher Drehmomente
bei niedrigen Drehzahlen erfor-
dert einen Zahnriemen mit hohem
Anspruch an ReiBfestigkeit und Zahn-
verformungsresistenz. Der CONTI
SYNCHROCHAIN ist deshalb mit hoch-
festen Aramidzugtrdgern ausgestat-
tet. Diese bewaltigen, eingebettet in
die Hochleistungsmischung, hochste
Anlaufmomente dauerhaft und
zuverldssig. AuBerdem eignet sich der
Zahnriemen ideal zur Ubertragung
hoher Leistungen bei einem dyna-
misch hochbeanspruchten Einsatz
mit Riemengeschwindigkeiten bis zu
40 m/s.



